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Anotace

Prace se zabyva skladovanim a distribuci ve vybrané vyrobni firmé. V teoretické ¢asti
jsou vymezeny pojmy tykajici se skladovani, skladi, prostorového uspoiadani skladi a
distribu¢ni logistiky. V praktické Casti se prace zaméfuje zejména na soucasny stav
skladovani a distribuce ve vyrobni spolecnosti. Na zéklad¢ zjisténych skutecnosti jsou

navrzena opatieni a doporuceni na zlepSeni soucasného stavu skladovani a distribuce.
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My diploma thesis deals with storage and distribution in a selected manufacturing
company. In the theoretical part are defined terms related to storage, warehouses, spatial
arrangement of warehouses and distribution logistics. In the practical part, the thesis
focuses mainly on the current state of storage and distribution in the manufacturing
company. Based on the findings, measures and recommendations for improving the

current state of storage and distribution are proposed.
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Uvod

V posledni dobé vyrazné zesiluje tlak konkurence a individualni pozadavky zékazniki
na zkvalitiiovani vyrobkl a sluzeb. Nejvyznamnéj$i pozornost se jiz tradicné zamétuje
na oblast vyroby — pfedevs§im na snizeni plytvani ve vyrob¢. Na pocatku nového tisicileti
v rozvinutém mezinarodnim obchodu a rostouci globalizaci se zajem rozsifil

na optimalizaci logistickych procest a skladové hospodaistvi.

Logistika obecn¢ predstavuje védeckou disciplinu, kterd se zabyva uspotfaddanim
a propojovanim ruznych slozitych systémut (vyrobniho, informa¢niho, manipulacniho,
komunika¢niho, skladového, dopravniho, energetického atd.), jejich analyzou,
naslednym navrhovanim, projektovanim, organizaci, planovanim a fizenim uvazovanych

systému v Case a prostoru.

Skladovani a distribuce je nedilnou soucasti kazdého podnikového logistického systému,
ktera zabezpecuje uskladnéni produktd v misté jejich vzniku nebo mezi mistem vzniku
ajejich spotieby. Pro tento predpoklad je ovSem nutnosti mit i vhodné uzplsobené
skladovaci prostory s fungujicim skladovym systémem. Takovy podnik miize pruzné
reagovat na pozadavky zdkaznika. Skladovani hotovych vyrobka slouzi k ptipraveé
dodavek k odbératelim. Tyto vyrobky se museji kontrolovat, kompletovat, oznacit
a zabalit. Distribucni sklady pfedstavuji spojovaci ¢lanek mezi vyrobou a zdkaznikem,

kde se musi udrZovat optimalni mnoZstvi hotovych vyrobkd.

Diplomova préce je rozdélena do nékolika ¢asti. Na zacatku je uveden teoreticky zéklad
pro nasledné zpracovani. V literarni reSersi je popsana charakteristika logistiky, skladd,
skladovych systémi a distribuce. Prakticka c¢ast prace je rozdélena do tii kapitol. V prvni
kapitole je popsan soucasny stav skladovani a distribuce ve vybrané vyrobni spolecnosti.
Nasleduji navrhy a opatfeni optimalizace skladového systému se zaméfenim na hmotné
a informacni toky, skladové procesy, skladovou technologii, manipulaéni prosttedky
a distribuci  hotovych vyrobkl. Poté nasleduje zhodnoceni navrhovanych variant
z hlediska fizeni a provozu. Zavér prace je vénovan zhodnoceni vysledkii a doporuceni

pro zkoumany subjekt.



1 Teoretické aspekty skladovani a distribuce

Skladovani a distribuce patii mezi vyznamné, fizené c¢innosti logistiky. Logistika
vSeobecné hraje v naSem zivoté jak profesnim, tak soukromém vyraznou roli, kterou
si mnohdy ani neuvédomujeme. Skladovéani a distribuce probihd v riznych formach

vSude kolem nés. Cilem téchto aktivit je uspokojeni cilti kone¢ného zékaznika.

1.1 Logistika

Vyznamové piesnych definic logistiky bychom nasli v odborné literatufe mnoho
a miizeme fici, Ze maji mnoho spole¢né¢ho nebo vychazeji ze stejného nebo podobného
zakladu. Jedna se o pohyb surovin, materialti, produktt, hotovych vyrobki a informaci,
které jsou organizovany, planovany a fizeny tak, aby byly dodrzeny pozadavky zakaznika
(v misté¢ dodéni, ¢ase a v pozadovaném mnozstvi a kvalité¢). To vSe pii co nejmensich

nakladech a kapitalovych vydajich.

Charakteristiku logistiky a souc¢asny vyznam podrobné definuje mezinarodni organizace
CSCMP- Council of Supply Chain Managament Profesionals: ,,Logistika je ta cast Fizeni
dodavatelského retézce, ktera planuje, realizuje a efektivné a ucinné vidi dopredni i
zpétné toky vyrobkii, sluzeb a prislusnych informaci od mista privodu do mista spotieby a
skladovani zboZi tak, aby byly splnény poZadavky konecného zakaznika. K typickym
Fizenym aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace
s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické sité, Fizeni zasob, planovani nabidky

a poptavky a rizeni poskytovatelu logistickych sluzeb. “ (Gros Ivan, 2016 str. 25)
Dalsi zdroje dle Grose ve Velké knize logistiky uvadi, Ze logistika je:

»rizeni vSech cinnosti, které zabezpecuji pohyb a koordinaci nabidky a poptavky

pri vytvareni jejich vhodné lokalizace v misté a case (HESKETT, 1973)
podle CSN EN 14943 je logistika:

., planovani, uskuteciiovani a kontrola pohybu a umistovani osob a zbozi a podpiirnych
cinnosti vztahujicich se k tomuto pohybu a umistovani, v ramci systéemu k dosazeni

specifickych cilu. “



Logistické cile musi byt odvozovany od podnikové strategie a od podnikovych cila.

Ramcovym cilem logistiky je uspokojit potfeby kone¢ného zakaznika.

Cil logistiky obsahuje 2 slozky: vykonovou a ekonomickou. Vykonovym cilem je
zabezpeCovat patficnou Uroven sluzeb ve spravném mnozstvi, druhu a kvalité,
ve spravném case a na spravné misto. Naproti tomu cilem ekonomickym, je splnit
vykonovou slozku cile s pfiméfenymi naklady. Logistické cile 1ze délit také na vnéjsi
a vnitini. Vngj$i se zaméfuji na plnéni pfani zdkaznikd a poZadavkd trhu (jedna
se zejména o kratké dodaci lhity, vysokou Uplnost a spolehlivost dodavek a dostatecnou
pruznost podniku). Vnitini cile se pak orientuji na snizovani nakladti na dopravu,
manipulaci, skladovani, vyrobu, snizovdni objemu kapitdlu vézaného v zasobach

a v technickych prostfedcich logistického systému. (Viz. Obrazek 1.1)

Obrazek 1.1 Cile logistiky

Cile logistiky podniku

Vnéjii - Vhitini -

primarni sekundarni

Slozka Slozka

Vykonova Ekonomicka

Zdroj: Sixta, 2005

Logistické cile se pfevadéji do vykonovych ukazateli, jakozto smérnych hodnot
pro jednotlivé prvky logistického systému. Tii nejpouzivanéjsi ukazatele je pak mozno

definovat nasledujicim zptisobem:

e Dodaci lhiita — casovy interval mezi pfichodem objednavky do podniku
a dorucenim objednaného zbozi ¢i sluzby zakaznikovi.

e Stupei Gplnosti dodavky — udavé podil objednavek doslych béhem urcitého
obdobi, které byly splnény v piislibené dodaci lhite a v pozadovaném mnoZzstvi.

e Stupeii spolehlivosti dodavky — udava pravdépodobnost dodrzeni stanovené¢ho
terminu dodavky (urCuje se jako podil po¢tu dodavek splnénych v terminu

ze vSech dodavek beéhem urcitého obdobi).
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1.2 Skladovani

Skladovani piedstavuje vyznamnou &ast logistického systému. Resi otazky jako stav
zasob, objednaci cykly, vybaveni, rozmisténi, uspofadani skladu, kontrola zasob.
Skladovani je oznaCeno za cCinnost, pii které je zbozi nebo materidl uchovavan
pro pozdéjsi potieby konecnych zékaznikii v daném case. Je to hlavni spojovaci clanek
mezi vyrobcem a zdkaznikem. Skladovani muze byt provozovdno v objektech
¢i prostorach k tomu urcenych. Dnes miizeme nalézt mnoho skladovacich zatizeni,
od nejmoderngjsich, pln¢ automatickych skladt az drobné sklady, skladovaci mistnosti
nebo gardze. Z relativné nevyznamné oblasti logistického systému podniku se stala,

postupem casu, jedna z nejvice dilezitych oblasti. (Lambert, 2005)

Pro efektivni fizeni skladovani je dilezité pochopit funkci a ucel skladd, jejich vyhody
anevyhody a cile k dosazeni spokojenosti mezi vyrobcem a zdkaznikem. Aktivnim
ptistupem pii vyuZzivani vSech dostupnych metod a ¢innosti skladovani zdroven nabidnout
zakaznikovi tu nejlep$i variantu a nejvysSi uroven sluzeb. Je nutné zdaraznit, Ze
skladovani neni jen otazkou uskladnéni zbozi nebo produktl, ale zaroven vytvari
prostiedi pro konsolidaci a rozdélovani zbozi do celkl a pfedavani informaci. Skladovaci
systémy umoznuji soustiedit dodavky od vice dodavateli nebo vyrobct do jednoho mista,
odkud jsou pak zésilky dodavany kone¢nym zdkaznikiim ucelené, dle jejich potieb
a pozadavkll na mnozstvi, odpovidajicimu mistu a ¢asu. V praxi to znamena, ze n¢kolik
individudlnich dodéavek lze timto zpisobem nahradit jedinou dodavkou a snizit tak
celkové skladovaci néklady. Timto se skladovani také vyznamné podili na zjiStovani

potiebné tirovné zakaznického servisu pii co nejniz§ich nakladech.

Skladovani 1ze formulovat jako ucelenou ¢ast podnikového logistického systému, ktery
zabezpecuje uskladnéni zboZi nebo produktli v mistech, kde dochézi k jejich vzniku,
a v mistech mezi bodem vzniku a mistem jejich spotfeby. Zaroven piinasi aktualni

informace managementu o stavu, podminkéch a rozmisténi skladovych zasob.

Definice skladovani dle Grose: ,,Za skladovani budeme povazZovat soubor cinnosti
spojenych s porizovanim, udrzovanim zdsob a zejména dodavkami skladovanych polozek
podle pozadavku primym zakaznikiim na nejakém misté logistického nebo dodavatelského
systému vcetné uskutecneni s tim spojenych nezbytnych rozhodovacich procesii. “ (Gros

Ivan, 2016)
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Zéakladnim ukolem skladovani je ekonomické sladéni rozdiln¢ dimenzovanych tokt.
Prestoze skladovani materidlli, soucasti ¢i vyrobkl znamena vzdy ptreruseni hmotného
toku, nelze je v Zadném vyrobnim provozu zcela odstranit. Naroky na skladovaci systémy
individualni, bezchybné a rychlé rozdéleni dodavek ze stale SirSi palety sortimentu.
Oblast skladovani je izce spojena se strukturou distribuce zbozi. Zahrnuje problematiku
stanoveni velikosti zasob, objednavkovych cykli, vybaveni skladi technickymi

prostiedky 1 feSeni prostorového rozmisténi, dale uspotfaddani a vedeni zasob. (Lambert,

2005)

(Jurova, 2016) upozoriuje na dilezité vlastnosti skladovani pro rozvoj podnikéani, nebot’

skladovani umoziuje:

e globalizaci a lokalizaci vyrobnich procesti a siti,
e zkracovani dodacich a vyrobnich termint,
e vyssi individualizaci baleni, termind i montaze,

e dosahovani ziskovosti prostfednictvim kvantitativni a vyrobni flexibility.

Spole¢né s proménou nakupniho chovani zakaznikli a pfesunu ndkupu na internet, roste
pocet e-shopli a stejn¢ tak i1 potfeba skladovacich kapacit. V disledku vyborné
geografické polohy Ceské republiky v Evropé &inila plocha volnych nabizenych
skladovacich kapacit vroce 2013 souhrnné 38100 m?, pficemz v nasledujicim roce
se nabidka rozrostla na 260.000 m?. Rozdéleni a klasifikace jednotlivych skladovacich
operaci se li§i v zéavislosti na urovni detailnosti kazdého autora. Zatimco Emmett

oznacuje za elementarni skladovaci operace:
e piijem zboZi,
e umisténi ve skladu a skladovani,
e vybér objedndvek a vychystavani ¢i baleni,

o expedice. (Emmett, 2008)
Pak (Sixta, 2005) s vyuzitim systémového pohledu skladovani rozeznavaji tyto operace:

e vstup zbozi,
e identifikacni bod,
e naskladnéni / vyskladnéni,

e kompletace,
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e vystup zbozi.

Spolec¢nym znakem kazdé z téchto skladovacich operaci a procest je pfesnost a Gplnost
dodéavky, minimalizace ¢asové naro¢nosti a maximalizace vyuziti prostoru. Specifickou
a zaroven velmi oblibenou formou skladovani poslednich let je cross-docking. Tato forma
skladovani je velmi rozsitena u distribucnich center, kde nedochazi k uskladnéni, nebot’
hlavnim principem je déleni velkych dodévek do vétsiho poctu Casto velmi malych
dodavek. Neodmyslitelnou ¢asti skladovani je bezpecnost a ochrana zdravi pii praci.
Dosahovani vysoké efektivity skladovacich procesti spolecné¢ s maximalizaci vyuziti
prostoru a minimalizaci Casu u kazdé ¢innosti vede k pozadavku dodrzovani zakladnich
pravidel a zasad, které jsou dany platnou legislativou kazdého statu. V Ceské republice
se jedna naptiklad o soubor pravnich norem od Bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci,
zejména zakon €. 309/2006 Sb. zdkon, kterym se upravuji dalsi poZadavky bezpecnosti a
ochrany zdravi pfi praci v pracovnépravnich vztazich a o zajisténi bezpecnosti a ochrany
zdravi pfi Cinnosti nebo poskytovani sluzeb mimo pracovnépravni vztahy (zédkon o
zajiSténi dalSich podminek bezpecnosti a ochrany zdravi pfi praci). Takto dochazi

k urcovani dalezitych bodl v oblasti skladovani jako:

o Sitky (popf. vysky) manipulaénich ulicek,

e maximalni pfipustné nosnosti podlahy,

e pruvodni dokumentace regall a jejich trvalého oznacenti,

e Dbezpecnostni pracovni postupy a ochrana zatizeni,

e provozni fad skladu,

e obsluha skladovaciho zafizeni, pohyb dopravnich a manipulacnich prostiedki,
e organizovani kontrol, Skoleni a pfezkouseni zaméstnanct,

e zplsoby pouZivani komunikaci, tklidu a udrZby.

Nejnovéjsim trendem v oblasti skladovani jsou inteligentni sklady. Jednd se o takoveé
sklady, jejichz stupeii automatizace a propojeni nejmodernéjSich prvkl skladovacich
systémd, robotl, technologii, dopravnikii, senzort, skenerti, zpisobli vychystavani zbozi
(napf. pick by light nebo pick to voice) a logiky fizeni warehouse management system,

jez je schopen pracovat s minimalnim zasahem lidského faktoru. (Jurova, 2016)
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1.2.1

Hlavni ¢innosti pri skladovani

Skladovani vytvari nedilnou soucést logistického systému podniku a spolu s ostatnimi

procesy poskytuje potfebnou uroven zakaznického servisu. Skladovani ma tfi zdkladni

¢innosti:

Pi'esun produktii

prijem — vyloZeni, vybaleni, aktualizace zdznaml, kontrola stavu zbozi, kontrola
pravodni dokumentace,

uskladnéni — pfesun / transfer zbozi materialt do skladu,

kompletace — priprava na zédklad¢ objednavky — pozadavky zakaznika,

expedice — baleni a presun k transportu, kontrola objednavky, tvorba

dokumentace, kontrola skladovych operaci.

Uskladnéni produkti

prechodné uskladnéni — podpora funkce presunu produktt, uskladnéni nezbytné
pro dopliovani zékladnich zasob,

casové omezené uskladnéni — nadmérné zasoby, tzv. pojistné, kvili sezonni
poptavce, kolisavé vyrobé, upravé vyrobkl (ovoce, maso...), nakupu do zasoby,

mnozstevnim slevam atd.

Prienos informaci

Ptenos informaci se tyka stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob,
vstupnich a vystupnich dodavek, udaji o zdkaznicich, vyuziti skladovaciho
prostoru a persondlu. VSechny tyto informace jsou pro uspésny provoz skladt
zivotn¢ dulezité. V této oblasti se vyuziva pocitatového pienosu informaci,
zalozeného na elektronické vyméné dat (tzv. EDI) a na technologii ¢arovych kodu,

coz zlepSuje jak ptesnost, tak i rychlost pfenosu informace. (Sixta, 2005)

1.2.2 Skladovaci technologie

Zpusoby skladovani vychazi z povahy a druhu uskladnéného zbozi, materialli, surovin

a hotovych vyrobku. Velice dulezité pro skladovani jsou fyzikélni vlastnosti a chemické

slozeni skladovanych produkti (objem, hmotnost, hustota, hotlavost, tckavost,

vybusnost). Dalsi aspekty zpiisobu skladovani — misto ulozeni, konstrukce skladovaciho

mista a zptisob obsluhy.
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Volné uskladnéni — jedna se pfevazné o uskladnéni sypkych hmot a materiali
dodavanych bez oball jako jsou — suroviny, rudy, stavebni materidly (pisky,
Stérky, kameniva), paliva (uhli), dile se muize jednat o volné uskladnéni
nadrozmérnych produktd nebo produkti, jejichz uskladnéni by nebylo mozné
v krytych skladech napt. velkoobjemové odlitky, tézké stroje a zafizeni,
nadrozmérmé a tézké kusy. Kusové materialy mohou byt skladovany piimo
nazemi do blokd, pyramid nebo vrstev. Volné uskladnéni je realizovano
na volném prostranstvi nebo v boxech, kde je alespon castetné chranéné
pted povétrnostnimi vlivy. Skladované materialy by nemély byt hygroskopické,
nachylné ke kontaminaci a mély by odolavat vétru. Manipulace probihd pomoci
mechanizace a jednd se o naro¢nou manipulaci z hlediska jeho expedice.
Stohovani — skladovaci zpisob realizovany na volném prostranstvi bez regalové
konstrukce, zaloZeny na stohovani paletovych jednotek pomoci vysokozdvizného
voziku. Timto zplsobem se skladuji materidly a produkty na paletach
nebo boxech, jejichz konstrukce dovoluje stohovani do vysky na sebe. Vyhodou
je vétsi vyuziti prostoru a skladovaci plochy, velky piehled o uskladnéném
materialu a relativn€ nizké provozni naklady. Nevyhodou je pfistup k materialim
uskladnénym v nizSich patrech v pifipad¢ potieby. Manipulace probiha pomoci
specialni techniky a moZnost stohovani dosahuje az do 9-10 m.

Regalové uskladnéni — divodem pouziti regalového uskladnéni je snadna
pfistupnost k uskladnénému materidlu a velmi dostupnd manipulace (rucni,
pomoci vysokozdviznych vozikli nebo paletovych zakladacl)). Nejcastéji se
do regalti uskladnuji palety nebo transportni kovové boxy tzv. Gitterboxy,

pievazné pouZzivané v automotive. (Gros Ivan, 2016)

1.2.3 Vlivy skladovani na podnikové procesy

Riizné zpisoby skladovani maji vliv na interni procesy v podniku. Jedna se zejména

o vlivy plisobeni mezi skladovanim a vyrobou, skladovanim a ptepravou, skladovanim

a zakaznickym servisem a mezi skladovanim a logistikou.

Skladovani a vyroba
Kratké vyrobni série minimalizuji objem zasob, které je nutné udrzovat v ramci
logistického systému podniku, zajist'uji vyrobu v takovém mnozstvi, které se blizi

velikosti poptavky. Nicméné, tato minimalizace objemu zasob s sebou nese

15



zvysené naklady na pifestavby a zmény vyrobnich linek. Pokud podnik vyrabi
na plnou kapacitu, mohou casté zmény linek vést ke ztrat€¢ schopnosti podniku
uspokojit poptavku zakaznikd. V tomto piipadé¢ by nédklady uslé prodejni
prilezitosti mohly dosdhnout zna¢nych objemt. V opacném piipade, pokud se
po kazdé prestavbé vyrobni linky vyrobi velké mnoZzstvi vyrobkt, jsou celkové
naklady na jednotku nizs$i, ale produkce se zvysi. Velké vyrobni série vSak maji
za nasledek vétsi zadsoby a zvysuji pozadavky na skladovéani. Podnik musi tedy
tuto situaci hodnotit na zékladg velikosti celkovych nékladd. Uspory ve vyrobnich
nakladech pii zvySovani vyrobni série nesmi pievysit narist logistickych naklada.
Skladovani a pieprava

Uspory nakladti na pepravu lze dosdhnout jak v iseku zasobovani, tak v useku
distribuce. V ptipad¢ zasobovani se malé objednavky od vétsiho poctu dodavatelt
mohou shromazd’ovat v konsolidacnim skladu v blizkosti zdroje dodavek.
Pro nasledné  doru¢eni do  vyrobniho zavodu pak lze  vyuzit
celokamionové/celovozové zésilky. Tedy draz$i sazby za piepravu malych
zakazek se aplikuji jen na malou pfepravni vzdalenost a na pievaznou Cast trasy
1ze vyuzit vyhodnéjsich sazeb. Obdobn¢ 1ze dosahovat Gspor piepravnich nakladt
1 na useku distribuce zbozi. Vyrobcei baleného spotiebniho zbozi maji vétSinou
nékolik vyrobnich zavodl, kdy kazdy vyrdbi pouze &ast z produktové tady
podniku. Tyto podniky €asto provozuji jeden centralni sklad, odkud se dodavaji
zakaznikim zasilky sestavené z riznych vyrobki. Tyto vyrobky se do centralniho
skladu dodévaji z jednotlivych vyrobnich zavodl obvykle v mensich davkach.
Skladovani a zakaznicky servis

Pro zlepSeni zakaznického servisu, jako je napfiklad standard dodavek
do 24 hodin, je vétSinou nezbytné vybudovat lokalni odbytové sklady, diky
kterym lze minimalizovat celkové naklady pii soucasném splnéni norem
zakaznického servisu. Zména trznich podminek muze podnik pfinutit k tomu,
aby vyrobky skladoval na lokalni Grovni, pfedev§im z toho diivodu, Ze by podnik
nebyl schopen piesné piredpovidat poptavku a nacasovani objednavek
velkoobchodii a maloobchodii. Pokud bude podnik udrzovat v lokalnich
odbytovych skladech urcité nadmérné zasoby, bude pak schopen rychle reagovat
a uspokojit i neo¢ekavanou poptavku. Nadmérné zésoby navic podniku umoziiuji
plnit objednavky zakaznik i v ptipad¢, Ze dojde k opozdeéni dodavky dopliujici
stav zasoby pro lokalni sklady.
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e Skladovani a logistika

Ne vSechny podniky vyuzivaji sklady k tomu, aby co nejvice snizili celkové
logistické naklady, pii soucasném udrzeni, pfipadn€¢ 1 zvySeni urovné
zakaznického servisu. Pro zlepSeni soucasné situace by mél podnik zvazovat
vSechny nakladové vazby. Nelze doporucit pfesny matematicky postup,
kterym lze minimalizovat celkové naklady. Lze jen upozornit na fadu faktora,
které celkové néklady ovliviiuji a mohou se lisit, piipad od ptipadu. Mezi tyto
faktory, které ovliviiuji strategii skladovani, mizeme zatadit:

o odveétvi,

* podnikovou strategii,

* dostupnost kapitalu,

* charakter vyrobkdi — rozméry, kazitelnost, vyrobni fady, moznost

substituce,

e zastaravani,

* ekonomické podminky,

* konkurenci,

* sezoOnnost poptavky,

» pouziti JIT, popft. dalSich logistickych technologii,

* pouzity vyrobni proces. (Sixta, 2005)

1.3 Sklady

Sklad je oznacovan jako prvek logistického, dodavatelského systému, ktery vSechny tyto

popsané¢ ¢innosti zabezpecuje. (Gros Ivan, 2016)
Dalsi definice tykajici se oznaceni skladi:

»misto v logistickem systému, kde firma skladuje, udrzuje suroviny, polotovary nebo

vyrobky po riiznou dobu‘ (John J. Coyle, 1994)

»misto udrzovani zdasob, clanek logistického systéemu, z néhoZ jsou uspokojovani

odberatelé formou skladovych dodavek* (Pernica, 2005)

wklad je jakakoliv lokalita, ve které jsou udrzovany zasoby na jejich cesté dodavatelskym

retezcem a sklad plni mnoho dalsich cinnosti vedle viastniho skladovani “ (Waters, 2009)
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Obecné lze fici, Zze skladem oznacujeme objekt, ¢lanek logistického fetézce, prostor
vyuzivany ke skladovani, vybaveny skladovaci a manipulacni technikou a zafizenim,
které poskytuje, pfedava a uchovava informace managementu o podminkach a rozmisténi

skladovanych produktt. (Vanécek, 2008)

Zakladni troven rozdéleni skladu je tvofena podle toho, jakou funkci plni v daném
procesu (vyrobni, expedi¢ni proces), kapacity (hlavni, pfiru¢ni) nebo podle druhu, typu

zbozi, polotovaru a technologického vybaveni.
Dle faze procesu:

e Sklady ptfedvyrobni (vstupni) - zdkladni suroviny a materidly, komponenty
(zajisténi pro vyrobni fazi nebo montaz)

e Sklady distribu¢ni (mezisklady) - skladovani a distribuce hotovych vyrobki
apolotovartt pro dalsi zpracovani nebo obchod a spotiebu (piedzasobeni
vyrobniho procesu v jakémkoli Case)

e Sklady kombinované — pfedvyrobni a distribu¢ni sklady souc¢asné
Dle stupné centralizace:

e Centralizované — koncentrace na jednom misté¢ v daném provozu zasoby vSech
surovin, pomocnych a provoznich materidlt, obalil a hotovych vyrobk.
e Decentralizované — skladovani probiha soucasné na vice mistech v podniku.

Struktura skladovani je ddna orientaci na dana kritéria spotfeby nebo materiali.
Dle moZnych potieb:

e Vseobecné sklady
e Pripravové sklady

e Pfiru¢ni sklady
Dle ochrany pted povétrnostnimi podminkami:

e Kiryté sklady (budovy, haly) — zaji$téni ochrany materialt a hotovych produkti
pied povétrnostnimi vlivy
e Nekryté sklady — jednd se o venkovni plochy — ohranic¢ené (oplocené), uskladnéni

pro materidly, kde nerozhoduji povétrnostni vlivy

Dle stanovisté:
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Vnitini (interni) sklady — uvnitt podniku
Vnéjsi (externi) sklady — jsou zfizovany mimo podnik z diivodu nedostatecné
plochy, mista nebo ke zkraceni vzdalenosti mezi podniky a jejich dodavateli

a zakazniky

Hlavni funkce skladu dle Pernici (2005):

Kompenzacni (¢asové, mnozstevni kritérium).

Zabezpecovaci (vykyvy v poptavce (spotiebé), v dodavkach, nenadalé situace)
Rozd¢€lovaci (ptijimaji velké zasilky, napt. z vyroby a rozdé€luji je na drobnéjsi
dodavky, které jsou urcené pro jednotlivé trhy nebo skupiny odbératelit).
Kompletacni (pfetvaii sortiment doddavany dodavateli na zbozi pozadované
odbérateli).

Konsolida¢ni (zadrzuji mensi dodavky do velkych dodéavek).

Spekulaéni (v zavislosti na tvorbé teoretickych zasob).

Zdokonalovaci (ve spojitosti s technologickymi procesy, pt. se suSenim, zranim)
Celni (importované zbozi, které ziistava v clenim skladu pod kontrolou, dokud
neni rozdistribuovano ¢i spotfebovano vyrobou a nejsou zaplaceny celni

poplatky). (Pernica, 2005)

Funkce skladl z pohledi principti fizeni skladt dle Grose (Gros Ivan, 2016):

Geografickd — umisténi skladu do takové lokality, aby se co nejvice pfiblizil
vyrobky, produkty a sluzby k centru spotfeby — k zdkaznikovi. V praxi to
znamena vybrat vhodnou lokalizaci skladu, tak aby se zkratili terminy vyfizeni
objednavek, doslo ke zkraceni cesty mezi dodavatelem a spotiebitelem a zvysila
se uroven sluzeb v jednotlivych lokalitich. Nejvice toho vyuZivaji vyrobci
potravin, kteti buduyji sité sklad v danych lokalitach.

Sezénni — jedna se o prekonani Casového vlivu mezi vyrobou a spotifebou
u sezénnich produktd. (Vyroba produktu v jiném obdobi nez jeho spotieba,
napt. zem&délské produkty, vyroba paliv)

Kapacitni — vyrovnani kapacitnich rozport ve vyrobnim, pfepravnim
a skladovacim systému. (Pfechodné skladovani ptebytkd.)
Konsolida¢ni/Dekonsolidacni — sortimentni rozpor mezi Uzkym sortimentem

vyrobcil a pozadavky obchodni sité na dodavky sloZzené z velkého poctu polozek
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1.3.1

od raznych vyrobcii. Konsolidace — sdruzovani menSich zésilek v dopravé
do vétsich. Dekonsolidace — opacny efekt.

Pojistna — udrzeni pojistné zasoby ve skladech — také jedno z feSeni rozporti mezi
nahodnym charakterem poptavky a omezenou moznosti systému na tyto vykyvy
reagovat vlastni pruznosti systému.

Spekulativni — jde o momenty, kdy napt. vyrobce mize vyhodné nakoupit velké
mnozstvi materidlu nebo surovin, které ulozi na sklad a pouzije je nebo dal
zhodnoti pf1 zmén¢ situace na trhu.

Technologickd — také uvadéna jako funkce zuslecht'ovaci. Sklady jako soucasti

technologického procesu (kvasné procesy — pivovary, susarny, zrani syra apod.)

Prostorové usporadani skladi

Stavebni, prostorovd a vnitini uspotfaddani skladi se mohou vzijemné odliSovat.

Mezi rozhodujici faktory pii tvorbé skladového usporadani hraji diileZitou roli, predevsim

druhy skladového zbozi, financéni podminky, potieby zdkazniki, ale i konkurenéni

prostiedi dané oblasti. Dalsimi faktory, které ovliviiuji stavebni, prostorova a vnitini

usporadani skladd, jsou charakter krajiny, zastavby v okoli ¢i vazba na dopravni

infrastrukturu.

Plochy ve skladech

Dle Sekala lze plochy ve skladech délit do Sesti skupin:

Skladové plochy — plochy, na nichz probiha samotné uskladnéni zbozi a vyjiméni
ze skladovaci polohy. Lze sem také zatadit plochy pro kompletaci zbozi
dle zakaznické objednavky, ale také ulicky a chodby.

Manipulacni plochy — plochy uzpiisobené k manipulaci se zbozim mezi skladem
a vngjsi dopravou. Jde predevsim o plochy vnéjSich a vnitinich ramp a plochy
dopravnich halovych pfistiesku.

Plochy piijmu a expedice zboZi — plochy, které tvoii meziclanek mezi skladem
a manipula¢nim prostorem. VétSinou se jednd o sklad uvnitt a slouzi k piijmu
aexpedici zbozi (baleni a pfesun zbozi, aktualizace skladovych zaznami

a kontrola expandovaného zboZzi).
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e Plochy pomocnych technologii — do této skupiny je mozné zaradit plochy
oznacené jako nabijeci mista akumuldtor, plochy pro udrzbu nebo opravu
skladovaného zbozi.

e Plochy energetickych provozii — to jsou plochy, které jsou nezbytné
pro bezproblémovy chod skladu, na nichz se zajistuje transformace elektrické
energie, vytapéni skladd, klimatizace, rozvod vody a plynu, vyroba a rozvod

stlaceného vzduchu, ¢isténi odpadnich vod a jiné. (Sekal, 2005)
Regailové systémy

Zakladnim vybavenim kazdého skladu jsou regaly a regalové systémy. Pomoci téchto
systémi nastavuje provozovatel rizné stupné mechanizace skladovych operaci.
Konstrukce, vyska, mozné zatizeni a typ systému v zavislosti na velikosti, hmotnosti,
rozméry skladovaného zbozi a jeho obratkovost, hraji zasadni roli pii vybéru téchto
systémi. Tyto regaly zpravidla slouZzi k uskladnéni jednotlivych kust, baleni v krabicich

nebo palet.

U regéalového skladovani — zejména pak u regalt urc¢enych pro mechanizované zakladani
a odebirani skladovych jednotek, jsou kladeny zcela mimotadné pozadavky na podlahy,
z hlediska jejich tnosnosti, ale i rovinnosti, vodorovnosti apod. VSechny tyto regalové
systémy musi byt ukotveny k pevné podlaze, vétSinou se jedna o betonové povrchy, které
vynikaji velkou pevnosti a zajiStuji bezpefnou stabilitu nosnych casti konstrukce.
Vzhledem ktomu, Ze regalové systémy jsou ve skladovych plochach stavény
do maximalni vyse, aby se vyuZil co nejvétsi prostor skladu. BéZné vysky dnesnich regali
dosahuji nékolik metrii a ve zvlastnich pfipadech az nékolik desitek metrii. Vysoké
regaly, které mohou ptesahnout i vySku 30 m, polozily zdklad k budovéani dnes$nich
vySkovych, Casto aZ pln€ automatizovanych skladovych objektii. Z historického pohledu
lze uvést, ze v Evropé automatizace do skladového provozu pronikla teprve pocatkem
padesatych let minulého stoleti, o jejim skutecném rozvoji Ize hovoftit az po roce 1960.
Vyhodou regélového uskladnéni je velka piehlednost a snadny a jednoduchy ptistup
ke kazdému skladovacimu mistu. Regély jsou konstrukéné navrhovany tak, aby vytvarely
skladové bunky — pozice pro ulozeni manipulacni jednotky (palety). Velikost regalové
buiiky je navrhovana podle velikosti manipula¢ni jednotky a velikosti uskladiiovaného
materidlu. Aby vyuziti skladového prostoru pro regalové systémy bylo vysoce efektivni,

nechaji se upravit regalové bunky (do vysky, Sitky, hloubky) podle toho, jak to vyzaduji
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technologické procesy nebo normalizované palety. Prostor mezi jednotlivymi regaly tvofi

manipulacni ulicky, jejichz §itka zavisi na velikosti manipulované jednotky i pouzité

mechanizace (regalovy zakladac).

Nabidka regalti a regalovych systémil je velmi pestrd a nabizi dokonalé feSeni
a maximalni vyuziti do kazdého skladu. Jednou z renomovanych firem, kterd se zabyva
regalovymi systémy na miru dle pozadavkl zdkaznika je firma Jungheinrich, ktera pisobi
na ¢eském trhu vice jak dvé desetileti, kromé regalovych systémi nabidku firmy dopliiuje
Sirokd paleta manipulacnich prostiedkli, vysokozdviznych vozikd, automatickych
zakladactl. Tuto nabidku dopliuje i logisticky software (WMS — Warehouse Management

System — fizeni skladu nebo automaticka identifikace palet atd.)

. Paletové typy regalovych systémi
Prihradové regaly

Nejrozsitengjsi regalovy systém. Na rozdil od samostatnych regalti nesou na kazdé irovni
mezi dvéma stojinami regalu vice palet. Ve standardnim provedeni dosahuji vysky
8 az 10 m a lze je navysit az do rozmért vysSkového regalu o vySce 12 m a pii automatické
obsluze az do 40 m.

Obrazek 1.2 Prihradovy regal

Zdroj: https://www.jungheinrich.cz/produkty/prihradovy-regal/

Samostatné regaly
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Optimalni vyuziti specialné pro tzv. Gitterboxy. Vyhodou tohoto systému je pfimy
ptistup ke vS§em polozkam, piifazovani volnych skladovych mist, moznost ru¢niho nebo
automatického zakladani do regalu nebo jednoduché nastaveni metody ,,FIFO* (First in

First out).

Obrazek 1.3 Samostatny regal

Zdroj: Jungheinrich
Vysoky regal

Skladovani ve vSech dimenzich, regalova konstrukce typu ,,silo*, realizace az do 40 m,

maximalni vyuZiti skladového prostoru, snadna rozsifitelnost systému.

Obrazek 1.4 Vysoky regal

T T
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Zdroj: Jungheinrich

Prujezdny regal
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Optimalni vyuziti prostoru diky pohyblivé pracovni ulicce. Pojezdové (podvozkové)
regaly jsou montované na elektricky pohanénych pojizdnych podvozcich. Tim
se minimalizuje pocet regalovych ulicek. Vytvaret 1ze bloky regalii s jedinou uli¢kou.
Mezi dvéma pojizdnymi voziky, resp. mezi pojizdnym vozikem a sténou nebo
staciondrnim regdlem se tak mize dle potieby otevfit pracovni ulicka pro vjezd.

Obrazek 1.5 Prujezdny regal

Zdroj: Jungheinrich
Spadovy regal

Spadovy regal pro palety — nejlepSi vyuziti prostoru pro metodu FIFO. Spadové
valeckové regaly se skladaji z regalovych stojen fazenych za sebou a tvoticich tak kanal.
Zakladani pfitom probihd na jedné stran¢ regalu, vykladani na druhé. Jakmile je paleta
vyloZena, nésledujici palety se samovoln€ posunou po mirné se svazujicich vale¢kovych
drahach. Brzdové valecky pfitom kontroluji béhem pohybu palety po draze rychlost
pohybu.

24



Obrazek 1.6 Spadovy regal

Zdroj: Jungheinrich

Shuttle — regal kanalového skladovaciho systému

Velmi dobré vyuziti plochy a prostoru. Manipulace Setrna k ndkladu. MoZnost vyuZziti
systému Lifo (last in-first out) a Fifo (first in-first out). Velmi vysoka vykonnost pohybu
zbozi ve skladu. Pouzitelnost riznych typti palet ve stejném regalovém systému.
Jednoduché napojeni na systém fizeni skladu pomoci logistického rozhrani. Nosice
samostatné pojizdéjici v paletovém kandlu jsou hlavnim ¢lankem systému hloubkového
skladovani (Shuttle). Systém je slozen z kandlového regéalu, nosného voziku a nosice.

Systém hloubkového skladovani podjizdi paletu (Under Pallet Carrier — UPC).
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Obrazek 1.7 Shuttle regal

Zdroj: Jungheinrich

e Policové regalové systémy

Policové regaly nabizi komplexni feseni pro skladovani drobnych dild a vychystavaného
zbozi. Drobné dily a vychystavané zbozi je mozné skladovat riiznym zptisobem — vzdy

podle individualnich rdimcovych podminek.
Standardni policovy regal

Zbozi se skladuje na policich z ocelového plechu nebo dieva, a to na vice urovnich.
Policové regaly Jungheinrich se dodavaji jako zdsuvné nebo Sroubované regély. Jsou
vhodné i pro vyskové regaly o vySce nad 12 m.

Obrazek 1.8 Standardni policové regaly

Zdroj: Jungheinrich
Spadovy regal

Spadové valeckové regaly pracuji na principu FIFO (first-in, first-out) pro drobné dily,
resp. baleni vSech rozmérd. Valeckové drahy zajistuji samostatné posunovani

skladovaného zbozi k mistu vykladky.
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Obrazek 1.9 Spadovy regal

Zdroj: Jungheinrich
e Vertikalni vytahové systémy
Vertikalni vytahovy zakladac

Velka plocha skladu na malé zastavéné ploSe. Vys8i mira bezpecnosti a ochrany obsluhy
1 skladovaného zboZi. Vysoka efektivita napojenim na libovolny systém fizeni skladu.
Moznosti modularniho rozsifeni. Modularni vytahovy regal je uzavieny systém,
do kterého jsou z obou stran vertikdln¢ zaklddany systémové podlozky. Po nacteni
carového kodu nebo stisknutim tlacitka jsou podlozky automaticky posunuty na extraktor
umistény uprostied zakladace a z ngj jsou pak prepraveny k obsluznému otvoru.

Obrazek 1.10 Vertikalni vytahovy zakladac

| 8

|
P — |
—— 1 |

Zdroj: Jungheinrich



Vertikalni karuselovy zakladac

Rychly pfistup ke vSem skladovym polozkam diky vysoké rychlosti obéhu zbozi.
Maximalni vyuziti prostoru na minimalni plose. Zvétseni plochy skladu komprimovanym
skladovanim do vysky. Komplexni bezpe€nostni zafizeni a ergonomicky design.
Vertikalni karuselovy zaklada¢ (paternoster) tvoii nosi¢e a zasobniky, které jsou
prepravovany vzdy nejkratsi cestou k uzivateli.

Obrazek 1.11 Vertikalni karuselovy zakladac

=

Zdroj: Jungheinrich
e Regaly pro ty¢ovy material

Vlastnostem konzolovych regalti se v podstaté zadné meze nekladou. Tyto regéaly, vhodné
k uskladnéni dlouhych bfemen jako jsou tyce, trubky a desky, je mozné pomoci
doplitkovych prvki libovolné prodluzovat. Kazda stojna regalu je vybavena nékolika
konzolami (nosniky), které nesou naklad. Vzdalenosti mezi jednotlivymi stojnami pfitom
zé&visi na hmotnosti skladovanych bfemen.

Obrazek 1.12 Regal pro tycovy material

Zdroj: Jungheinrich
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e Skladové plosiny a galerie

Vychystavaci skladové plosiny poskytnou oproti jinym typum skladovych regélii
plochu navic, na plosiné samotné a zaroven pod ni. Je zde tak moznost pojmout horni ¢ast

haly jako vychystavaci zonu.
Obrazek 1.13 Skladoveé plosiny

Zdroj: Jungheinrich

1.3.2 Stanoveni velikosti plochy skladu

Umisténi skladu a stanoveni plochy skladu tvoii velmi dilezitou ¢ast technologického
projektu vyrobniho systému. Pfi rozmistovani skladii ve vyrobnim systému hraji
podstatnou roli ndklady, materidlovy tok, potfebna skladovaci plocha a také poZzadovana

uroven poskytovanych sluzeb. Spravné vymezeni skladovaci plochy skladu zavisi na:

skladovaném materialu, sortimentu a mnozstvi,

e rozmérech materialu,

e zpisobu skladovani, nosnosti podlah, manipulacnich prostorech (ulicky, plocha
pro pfijem a vydej apod.),

e pouzitych manipulacnich zafizenich, pfedpoklddaném vyuziti prostoru skladu

(rezerva). (Dan¢k, 2006)
Celkova provozni plocha
Sp = SstSpr+Sv+Sp+Sm
Ss...... skladovaci plocha
Spk.....plocha pro piijem materialu
Sv......plocha pro vydej materialu

Sp......plocha dopravnich uli¢ek
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Sm......plocha manipulacnich ulicek (Danék, 2006)
Skladovaci plocha

Lze vypocitat dvéma zptisoby:

Nj , Vs _ RSfS

Ss= Ms hsn n
nebo
_ Qmrxtds
57 Kdrqpesv
Nj...... pocet skladovanych manipulacnich jednotek [ks]

Ms.....poc¢et manipulacnich jednotek v jednom stohu [ks]
Vs......skladovaci objem jedné manipulacni jednotky [m3]
hs......skladovaci vySka [m]
fs...... skladovaci plocha jedné manipulacni jednotky [m2]
Rs......pocet stohti [-]
Qumr.....ro¢ni spotieba materidlu [ks(kg)/rok]
tdsev.n. pramérny pocet dni skladovani [kg(ks)/rok]
dp------ nosnost podlahy [kg/m2]
SVernnn koeficient vytizeni plochy skladu (0,5-0,8)
(Dangk, 2006)
Plocha pro prijem

Uvazuje se zhruba 1m? na 1 t denné& piijatého materidlu. Hodnota je vSak pouze
orientacni, protoze skladované materialy jsou velice riznorodé a pomér rozméri a

hmotnosti je pro kazdy druh materialu jiny. (Dan¢k, 2006)
Plocha pro vydej

Urcuje se stejn¢ jako plocha pro pfijem, jen pomér pro hruby odhad plochy je

vy$§i 1,6 - 2,4m? na 1 t. (Danék, 2006)
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Plocha skladu se da urcit i na zaklad¢ statistickych dajii ziskanych z jiz realizovanych
projektd. Doporucend velikost meziobjektového skladu ¢ini v priméru 10-15% plochy
mechanické dilny (bez ptipravy materidlu), nebo 15-25 % s piipravou materialu. Plocha

mezioperacnich skladii se odhaduje na cca 10% plochy mechanické dilny. (Danék, 2006)

1.4 Distribuce

Distribuce v logistice znamena urcity pohyb zbozi, materialu, produkti od vyrobce
ke spottebiteli. Nékteii autoii dokonce pii ¢lenéni logistiky hovofi o distribuc¢ni logistice.

(Gros Ivan, 2016)

Smyslem distribuce je zajistit pfesun zbozi od vyrobni firmy tak, aby zdkaznik mohl
zakoupit potfebny vyrobek v geograficky vhodném misté, ale také v ¢ase, mnozstvi, cené
a kvalite, kterd mu vyhovuje. Distribuce neni uzce definovany obor, ale mé¢la by byt spise
povazovana za komplexni sit’ interakei uvnitf distribu¢ni cesty. Podstatou distribuce jsou
tedy ¢innosti, které jsou uskuteciiovany mezi jednotlivymi clanky uvnitt distribu¢ni cesty.
Témito ¢lanky mohou byt samotné vyrobni spolecnosti, obchodni spole¢nosti, podniky
poskytujici logisticky dodavatelské sluzby a zvlastni formy zprosttedkovateli. V
navaznosti na problémy spojené s dodavkou zbozi a sluzeb kone¢nym zakaznikim je

pouzivano nekolik zékladnich pojmu (Gros Ivan, 2016):

e distribuce,

o fyzicka distribuce,

e distribu¢ni kanal,

e distribucni logistika,

e distribucni fetézec.
Uvedené definice distribuce jasné ukazuji ptistup k distribuci:

,wDistribucni logistika predstavuje spojovaci c¢lanek mezi vyrobou a odbytovou casti
podniku. Zahrnuje veskereé skladové a dopravni pohyby zbozi k odbérateli (zakaznikovi) “
(Schulte, 1994)

., Distribuce jsou procesy rozdélovani (eventudlné pridelovani) a rozmistovani zboZi
od vyrobce k odbérateliim spolu s poskytovanim prislusnych sluzeb. Pro toky vyrobkii
z podniku smérem ke konecnym zdkaznikiim (spotrebiteliim) se pouziva termin fyzicka

distribuce. *“ (Pernica, 2005)
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wFyzicky distribucni kanal je pojem pouzivany pro popis metod a prostiedkii, pomoci
nichz jsou vyrobky nebo skupiny vyrobkii fyzicky dopravovany nebo distribuovany z mista

vyroby do mista, ve kterém jsou dostupné konecnému zakaznikovi. “ (Rushton, 2006)

Distribuce je také popisovana dle CSN EN 14943 jako: ,, proces alokace a dopravy zbozi
riznym stranam, cast logistického retézce, kterd je zodpoveédna za pohyb zbozi

‘

od dodavatele k zakaznikovi“, distribu¢ni kanal pak jako: ,,obchodni trasa, kterou

I3

spolecnost distribuuje zbozi. ‘

V ramci pojeti logistického systému a fetézce chapeme nasledujici pojmy (Gros Ivan,

2016):

e Distribuce — proces rozhodovani o tom, komu, kam, jak a kdy zbozi, vyrobky a
sluzby dodévat v logistickém systému.

e Distribuéni systtm - mnozina fyzickych prvkd a lidi podilejicich
se na uskutecnovani aktivit spojenych s realizaci tokti zbozi mezi vyrobci
finalnich vyrobka a kone¢nymi zakazniky.

o Distribuéni Fetézec — soubor aktivit spojenych s realizaci tokd zbozi

v distribu¢nim systému.

Smyslem distribuce je proces pohybu vyrobku tak, aby se vyrobek co nejdiive dostal
na misto uréeni. Nez ov§em dojde k tomuto procesu, je nutné zajistit distribuci vyrobki,
1épe feCeno jejich ¢asti uvniti podniku. V tomto sméru jsou vytvoieny dva systémy, resp.

jeden systém se dvéma subsystémy:

e Vnitini distribuéni systém, ktery zahrnuje stanoveni terminu sluzby
zékaznikovi, stanoveni objemu nutnych zasob ke splnéni tohoto terminu a
stanoveni systému shromazd’ovani a zpracovavani informaci o distribuci.

e Vnéjsi distribuc¢ni systém, ktery zahrnuje volbu optimalniho distribu¢niho
kanalu, po¢tu a mista skladl, pfipadné¢ meziskladii ¢i konsignacnich skladi a

vybér vhodnych dopravnich prostiedki.

1.4.1 Typy distribuce

Typy distribucnich cest jsou vysledkem strategického rozhodnuti. Toto rozhodnuti je

ovlivnéno volbou rozsahu a délkou distribu¢niho systému a jeho geografické struktury,
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které se vyrazné podileji na distribuci pro cilovy segment. Plsobi zde nékolik dulezitych

faktori (Gros Ivan, 2016):

e uroven sluzeb zdkaznikiim — terminy vyfizeni objednévek a jejich frekvence,
e konkuren¢ni prostiedi,
e vlastnosti distribuovaného zbozi — pevnost, trvanlivost, baleni,

e geograficky rozsah distribu¢niho prostoru.
Podle pouzité délky distribucniho systému délime distribuci na piimou a nepiimou.

e Piima distribuce je distribuce findlnich vyrobki od vyrobce ,prFimo*™ ke
koncovému zakaznikovi (prodejny, misto koncové spotieby, skoly, ufady apod.).

Oznacovana také jako jednostuprnova distribuce, jak ukazuje Obrazek 1.14

Obrazek 1.14 Prima distribuce

Vyrobce Zakaznik

Zdroj: Gros, 2016

Jednostupiiova distribuce — ptiklad pfimé distribuce k zdkaznikovi bez distribucnich
organizaci nebo prodejen. Distribuce probihd poStou, osobni odbér nebo
u rychlozkazitelného zbozi se pouziva tzv. prodej ,,z vozu* (zeméd¢€lské vyrobky nebo

prodej mrazenych vyrobki s chladirenskych vozl).

e Nepiima distribuce — vyuziti posloupnosti dal§ich partneri a subjektt
v distribuénim systému. N&kdy je oznacovana jako postupna distribuce.

Vicestupniova distribuce.

Dvoustupiiova distribuce — ptiklad nepfimé distribuce. Pifimy kontakt vyrobce
s maloobchodnimi prodejnami pii zdvozu Cerstvych potravin. Dodavky ,,ze dne na den
—jeden den pfijem objednavek a jejich kompletace a druhy den doruceni. Tento model je

vyuzivan také u e-shopti viz Obrazek 1.15.

Obrdazek 1.15 Neprima distribuce dvoustuprova

A 4

Vyrobce |——»| Maloobchod

Zakaznik

Zdroj: Gros, 2016

Tristupniova distribuce — opét ptiklad nepiimé distribuce s vétsim spektrem vyrobkd, kde

vznika potieba distribu¢niho mezic¢lanku mezi vyrobcem a maloobchodem. Tuto roli
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muze pievzit velkoobchod. Tato varianta miva nejcastéji klasickou formu se zapojenim

velkoobchodu (tzv. dodavkovy velkoobchod) — v CR obvykle jeden velkoobchodni

Obrazek 1.16 Neprima distribuce tristupiiova

Vyrobce |—p| Velkoobchod Maloobchod Zakaznik

\ 4

¢lanek, v zapadoevropskych zemich jsou obvyklé dva i vice ¢lankl s riznou sortimentni
naplni nebo s odliSnou uzemni pusobnosti (evropské, regiondlni, lokalni), ¢i jinymi

okruhy odbérateli (velké prodejny, maloodbératelg).
Zdroj: Gros, 2016

Distribuce pres Cross-dock centrum — Cross-docking je forma distribuce probihajici ptes
vysoce vykonné maloobchody u vyrobkl s velkym objemem toku. Spociva v zalenéni
distribu¢niho centra do fetézce mezi veétsi pocCet dodavateli a maloobchodni sit.
Organizace Cinnosti je takova, aby prutok zbozi centrem byl co nejrychlejsi (v nékterych

ptipadech je mozné vybrané ¢asti dodavek v centru kratkodob¢ skladovat).

Obrazek 1.17 Cross-dock distribuce

Vyrobce

y

Vyrobce

Cross- dock » Hypermarket Zakaznik

Vyrobce
Zdroj:Gros, 2016

Cash and Carry — vyznam distribuce popisuje samotny nazev — ,,zaplat’ a odnes®. Je
vhodny pro men$i odbéry realizované zpravidla vlastnimi dopravnimi prostiedky.

Zakazniky jsou:

e provozovatelé pohostinskych zafizeni
e mensi vyrobci (cukrafi, lahtdkati apod.)

e drobni maloobchodnici (zejména prodejci na stancich).

34



Okruh zakazniki se béhem let diky rlstu sortimentu znacné rozsifil. Mezi vyhody

pro zakazniky patii pfredevSim moznost vybéru a rozhodnuti na misté, odpadnuti

objednavky a ¢ekani na dodavku. Také ceny jsou nizsi. Sklady pracuji s niz§imi naklady

a s vyhodou okamzitych plateb za prodané zbozi, jak popisuje Obrazek 1.18.
Obrazek 1.18 Cash and Carry

Vyrobce — \

Cash and

y
y

Podnikatelé »  Zakaznik

Vyrobce

Carry dock

Vyrobce 1

Zdroj: Gros, 2016

Vicestupiiova distribuce

V ptipadech, kdy se zbozi dostava ke kone¢nému spottebiteli pfes né€kolik distribu¢nich

stupiii hovotime o postupné (neptimé) distribuci. Vznik nepfimych distribucnich fetézct

muzeme vysvétlit ve smyslu nasledujicich vlivii:

1.

Prostfednici se do procesu smény zapojuji proto, zZe jsou schopni zvysit vykonnost
tohoto procesu formou ptfidané hodnoty ¢asu, mista a vlastnictvi.

Prostiednici jsou schopni vyrovnavat nesoulad sortimentu prostiednictvim
vykonavani funkce tfidéni a sdruzovani zbozi.

Obchodni firmy buduji takové struktury, aby mohlo dojit k zavedeni rutinnich
transakci.

Distribu¢ni kanal spotfebitelim usnadiiuje orientaci na trhu a vyhledavani zbozi.

Vyznam prostiednika je tim vétsi, ¢im vyssi je pocet specializovanych produkti.
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Tabulka 1.1 Srovnani primé a neprimé distribuce podle Grose

Distribuce
Prima Nepiima
Distribu¢ni
urovné jedna vice
Oblast
vyuziti uzky pocet zakaznika Siroké spektrum zékazniki
vyrobky s naro¢nymi pozadavky
zakaznika rozséahlé distribucni oblasti
trvanlivé produkty v obdobi ristu
mald trvanlivost vyrobkl a stagnace
pii uvedeni na trh
Vyhody ptimy kontakt se zakazniky nizké naklady na distribuci
kontrola toku zbozi v systému | nizsi stav zasob u vyrobce
rychld odezva na zmény
pozadavka
vysoka uroven sluzeb
Nevyhody vysoky stav zasob nepiima vazba na zédkaznika
omezena kontrola toku zbozi v
vysoké néklady na distribuci systému

Zdroj: Gros, 2016

Dalsi rozdéleni distribuce podle Grose (Gros Ivan, 2016) zavisi na rozsahu distribu¢niho

systému, kde hlavnim ukazatelem rozdéleni je pozadovana Groven sluzeb zdkaznikovi:

e Extenzivni distribuce — nejvétsi dostupnost vyrobkll zakaznikem, niZz8i uroven

nabizenych sluzeb, pocet distributorti, velkoobchodii neni nijak omezen, Siroka

Skala nabizeného zboZi (zbozi denni spotieby, potraviny, tabdk a zelenina, ovoce).

Jedna se pfedevsim o sit¢ maloobchodnich prodejen Kaufland, Billa apod.

e Vybérova distribuce — pfedstavuje omezeny pocet distributorti, nabizené sluzby

na vysoké urovni, avSak je zde snaha snizovat distribu¢ni naklady, nabizené

produkty maji specializované pouziti. Typickym piedstavitelem jsou sité

specializovanych prodejen s odborné¢ vyskolenym personalem a snahou nabidnout

dalsi doplitkové sluzby (prodejny s elektronikou, autosalony, 1€karny).
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e Exkluzivni distribuce — se vyznacuje hlavné tim, Ze nabizené zbozi ma velkou
exkluzivitu a je nabizeno ve velmi omezeném poctu prodejen — vyhradnich
distributori a tiroven sluzeb je na maximalni hranici individuality. S tim souvisi
1 vybér specializovanych dopravct. Vysoké marze a vysoké distribucni naklady

jsou znakem této distribuce.

1.4.2 Distribuéni retézec

Jen omezené mnozstvi vyrobcl své produkty, vyrobky nebo sluzby distribuuje piimo
kone¢nému spotiebiteli. Mezi koneénym vyrobcem a konecnym spotiebitelem je cela
fada mezic¢lank, které spolu tvofi distribuéni fetézec. Distribucni fetézec je pak dle Grose
definovan jako ,, cast logistického retézce, kterd zacina okamzikem, kdy vyrobek opusti

vyrobni podnik a konci u konecného zakaznika. “ (Gros Ivan, 2016)

Hlavnim ukolem distribu¢niho fetézce je zvladnout Casovy, prostorovy a vlastnicky
nesoulad pfi pohybu zbozi a sluzeb ke koneCnym spotiebitelim. Pfi zaji§t'ovani tohoto

cile, plni distribucni fetézec fadu funkci:

1. Vyzkum trhu — zdroj informaci, které jsou nezbytné pro planovani a podporu
prodeje zboZzi.

2. Podpora odbytu — vyvoj a rozsifovani presvéd¢ivych informaci o vyrobku.

3. Ziskavani kontaktli — vyhleddvani a spojovani potencidlnich odbératelt.

4. Transformace — pfizplisobovani a vytvafeni nabidky pro potfeby zakaznika
(pfeména sortimentu z vyrobniho na obchodni, baleni atd.).

5. Vyjednavani — dosahovani dohody o podminkach pfevodu zboZi (legislativa).

6. Marketingova logistika — doprava, skladovani zbozi (fyzicka distribuce).

7. Financovani — zabezpeceni a vyuZiti finan¢nich prostfedkt na Ghradu nakladd
spojenych s odbytovou ¢innosti.

8. Prebirani rizika — pfevzeti rizik spojenych s realizaci odbytovych c¢innosti.
Jednotlivé funkce lze dale rozdé€lit na skutecné realizacni (na zakladég, kterych
zbozi skuteén¢ zméni vlastnika a na trhu se realné uplatni), jde o funkce 6, 7, 8 a
na funkce ptipravného charakteru, funkce 1, 2, 3, 4, 5 (bez nich vSak neni mozné

uskutecnit funkce realizacni).
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1.4.3 Distribu¢ni naklady

Mezi jednotlivymi slozkami distribuc¢nich nakladd plati nasledné vztahy

a z nich vyplyvajici skutecnosti, jak ukazuje Obrazek 1.19:

e celkové dopravni néklady klesaji pii zajisténi potfebné piepravy zbozi vétSimi
expedi¢nimi mnozstvimi (napf. tun) jednotlivych dodavek,

e ndklady na skladovani stoupaji pfi vétSich mnozstvich soucasné dodavaného
zbozi, zvIasté u zbozi s malym odbérem,

e celkové naklady na zavoz zbozi do distribu¢nich skladt s jejich rostoucim poctem
umérné stoupaji, ale soucasn¢ vyrazné klesaji rozvozové naklady k zakaznikiim
(kratké rozvozové vzdalenosti),

e pii rostoucim poctu distribucnich skladi rychle rostou celkové skladovaci

naklady.
Obrazek 1.19 Distribucni ndklady
Ostatni
Manipulace a 6%
skladovani

9%

Bale mi
11%

Doprava
35%

Zdroj: Weise, Distribu¢ni logistika
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2 Analyza soucasného stavu skladovani a distribuce ve

vybrané spole¢nosti

Pro analyzu soucasného stavu skladovani a distribuce byla zvolena spole¢nost Lear
Corporation s.r.0. se sidlem v Ostrové u Stiibra. V teoretické casti této diplomové prace
byly pfedlozeny hlavni metody, postupy a procesy skladovani a distribuce. Na zaklad¢
takto definovanych postupii byla provedena analyza soucasného stavu skladovani

a distribuce.

2.1 Lear Corporation

Vyrobni spolecnost Lear Corporation byla zaloZena v roce 1917 v americkém staté
Michigan, Detroitu. Spole¢nost byla jednim z velkych dodavatelti kovovych vyrobkt
a soucastek hlavné¢ pro automobilovy a letecky priimysl. Béhem nésledujicich let se firma
rychle rozvijela a jeji postaveni stale sililo diky fadé velkych akvizic nejen v USA, ale
1 v Evropé. Prvni pobocka v Evrop¢ vznikla v roce 1994 a i zde se zaradila mezi velice
uspésné dodavatele elektrickych systémi a sedacek nejen pro osobni vozy. V roce 2017
firma oslavila 100. vyro¢i od svého zalozeni a miizeme fici, ze spole¢nost Lear
Corporation patii mezi jednu z nejvetSich firem v oblasti automobilovych sedadlovych a
elektrickych systému (tzv. E-systémy). Svymi vyrobky a produkty zasobuje pifedni
svétové automobilové firmy po celém svété, a navic pro vétSinu téchto firem
automobilového pramyslu v Evrop€, zajistuje vyvoj, design a konstrukci sedacek, hlavné
jejich ochrannych a bezpecnostnich prvki. S trzbami ve vysi 211 miliard dolart v roce
2018 se spolecnost Lear fadi mezi 148 spolecnosti z Zebticku Fortune 500. NaSe produkty
svétove tfidy jsou navrZeny a vyrobeny riznorodym tymem 169 000 zaméstnanct ve 257
pobockach. Se sidlem v Southfieldu, Michigan, Lear dale provozuje zatizeni v dalSich 39

zemich po celém svéte. Lear také obchoduje na New York Stock Exchange [LEA].

Obrazek 2.1 Logo firmy Lear Corporation

LEAR.

CORPORATION

Zdroj: www.lear.com
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2.2 Lear Ostrov u Stribra

Vyrobni zavod Lear Corporation Czech Republic s.r.o0. se sidlem v Ostrové u Stiibra, byl
puvodné zalozen jako podpturny vyrobni zavod pro némeckou pobocku spolecnosti Lear
Corpoartion v némeckém Wackersdorfu. Zanedlouho se vsak tento vyrobni zévod,
vzhledem ke své strategické poloze a v tésné blizkosti dalnice D5, nedaleko hranic
s Némeckem, dostupné pracovni sile a vysoké kvalité vyrabénych dila, stava lidrem
téchto dvou spolecnosti. Behem velmi kratké doby jsou implementovany a rozb&hnuty
vEtsi vyrobni projekty hlavné pro némeckou automobilku BMW a jeji zdvod v bavorském
Dingolfingu, nésledné pak i pro vyrobni zdvod v saském Lipsku. Spolecnost Lear
v Ostrové dnes patii mezi nejvétsi zaméstnavatele v regionu zapadnich Cech
a zamestnava okolo 850 lidi. V roce 2019 dodava spolecnost automobilce BMW kolem

100 000 sett sedacek ro¢né, coz predstavuje zhruba 450 setd sedacek denné.

2.2.1 Analyza skladovani a distribuce

Spolecnost Lear vyuziva komplexni skladové operace, kam patfi:

e vykladka zboZi,

e pfiejimka zbozi,

e skladovani (zbozi baleno na paletach, v piepravkach nebo specialnich balenich),
e zasobovani montaznich linek dle internich pozadavk,

e kompletace produkti,

e Dbaleni,

e nakladka hotovych vyrobkil dle pozadavki zdkaznikd (JIT, JIS).

Lear Corporation dle svého interniho ptedpisu, ktery je soucasti platného kontraktu
s dodavateli, jasné definuje logistické poZadavky a podminky pro logisticky tok zboZi.
Piedpis obsahuje poZadavky pro baleni dili a polotovarli, oznafeni dild, materialt
a pfedpis pro avizaci. S ohledem na potieby trhu, reaguji i jednotlivy dodavatelé ve svém
logistickém procesu a upravuji jednotlivé pozadavky v oblasti baleni a dodavek dilt.
Stejn¢ tak na tyto potieby trhu reaguje i Lear Corporation, ktery vyuziva ve svém
materidlovém toku pfevazné standardizované baleni pouzivané vyhradné

v automobilovém pramyslu. Jedna se velké mife o:
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e plastové prepravky — ,, KLT* (Kleinladungstrager), které spliuji ,, VDA “ normu
(systém fizeni kvality v automotive),
e curopalety a palety s dfevénou nastavbou,

e plastové viceucelové skladaci boxy (1200x800mm a 1200x1000mm).

Dale poskytuje vedeni skladovacich zasob, vyskladnéni dle potieb zdkaznika, evidenci
procesu expedice a pojisténi. Veskera evidence piijmu materiali a vnitropodnikového
toku materialli je vedena v internim podnikovém systému — ,, Q4D “. Skladové operace
jsou podporované jednim z internich modult systému ,,QAD“ zvaném , WMS*
(Warehouse management system). Pro fizeni sekvencni vyroby sedacek se pouziva
interni systém ,,LJS“ ( Lear JIT Systém) vyvinuty spole¢nosti Lear. Tento software
kontroluje a systémove podporuje vyrobu hotovych sedacek. Do tohoto systému ptichazi
vSechny odvolavky od zdkaznikid, které systém nasledné kontroluje rozklada
dle kusovnikl a terminti dodani stanovenych zakaznikem. Systém je propojen s vyrobnim
systém ,,LPS*“ (Lear Production system). Do systému pfichazi vSechny informace
o technickych zménach a jejich terminech nasazeni ve vyrob¢ v souladu s pozadavky
zdkaznika. Déle pak systém, na zdklad¢ potvrzeni o ukonceni vyroby jednotlivych
sedacek zasild informace o spotfebé nakupovaného materialu, eviduje kompletaci setl

sedacek pred nakladkou a kone¢nou expedici dilti véetné pozadované dokumentace.
Firma Lear jako dodavatel Tier 1 pro BMW zavod v Dingolfingu pro bézici projekty:
F34/36 — SOP 5/2015 — EOP 2020

F12/13/06 — SOP 5/2012 — EOP 2019

G1x/F9x — SOP 5/2018 — EOP 2024

Pro vyrobni zavod BMW Lipsko jde o prémiové sedacky projektu:

115 a F87 — SOP 5/2018 — EOP 2024

Rizeni vyroby sedacek plné podléha pfijatym objedndvkam v sekvenénim potadi p¥imo
od zadkaznika. Data jsou pfijimana pomoci elektronickych zprav dle normy VDA 4915,
kterd jasnym zpiisobem definuje strukturu zpravy. VSechny zpravy obsahuji Gplnou
technickou specifikaci jednotlivych setl, na jejichz zékladé pak probihd samotna vyroba

a kompletace ptfed konecnou expedici k zdkaznikovi.
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Soucasti téchto zprav kromé technické specifikace jsou i1 informace o terminu dodani tzv.
SWET (Soll Waren Eingang Termin) — tento ¢asovy termin upiesiiuje datum a cas, kdy
musi byt vyrobeny sedackovy set dodan k zdkaznikovi do vyrobniho zavodu. Jedna se
0 ,,Just in Time* vyrobu a doruc¢eni. Dodavky sedacek podléhaji predem odsouhlasenému
konceptu dodani k zdkaznikovi (tzv. Versorgungskonzept), ktery zcela presné vymezuje
podminky dodavek za vyuziti plné kapacity ptepravnich vozidel. Sedacky jednotlivych
projektti musi byt doruceny k zakaznikovi 6 hodin pfed vlastni montazi vozidla do skladu
hotovych sedacek tzv. ,,Sitzespeicherlager*. Na zéklad¢ kone¢ného sekvencniho poiadi a
potvrzeni ukonceni vyrobnich operaci se jednotlivé sety sedacek distribuuji pomoci
pasového dopravniku pfimo na montazni linku dle vyrobniho programu dané¢ modelové

tady. Ukdzka JIS konceptu BMW- Obrazek 2.2.

Obrazek 2.2 JIS koncept
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Zwit von Status 3000 bis Verbaw: 1133/ 8797 min ; e
Zeitvon Status 5000 bis 5300:  mind. 4,5 Tage/ 108h "
Zeit von Status 5000 bis SWET: mind, 104,1h

Zdroj: BMW interni

Z pohledu vyroby firma Lear dokonale spliiuje pozadavky zakaznika. Vyrobni linka na
vyrobu sedacek je na velmi vysoké technické urovni a vybaveni. VeSkeré vstupujici
materidly jsou vzdy kvalitativné zkontrolovany a poté jesté¢ pied samotnou montazi

naskenovany do vyrobniho systému. Tento postup musi byt stejny u kazdého vyrobené¢ho
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setu z divodu reklamace. Jedna se o takzvany vyrobni certifikat, ktery prokazuje, jaké
materialy a jejich vyrobni ¢isla a technické indexy byly pfi vyrobé pouzity a zda vSechny
bezpecnostni prvky byly spravné namontovany a utazeny dle pracovnich pokynti a norem.
V piipadé chybného materidlu nebo ptfeskoceni montazni operace nebo jakékoliv dalsi
chyby, systém automaticky zablokuje dalsi pracovni krok a operator je tak nucen ¢innost
prerusit, zavolat sménového technika, ktery zjisti pti¢inu, odblokuje pracovni operace a
spolu s operatorem zavadu nebo chybu odstrani a poté danou pracovni operaci ukonci.
Polotovar poté prechdzi na dalsi pracovisté. Po dokonceni vSech vyrobnich casti
sedackového setu, jsou jednotlivé Casti piezkouSeny na automatickém testeru, ktery sdm
provéii vSechny technické funkce a vybaveni. Pokud je test uspésny, piechdzi sedacky
na posledni stanovisté technické a vizualni ptejimky. Zde je kazda ¢ast velmi pecliveé
vizualné zkontrolovéna, piedni sedacky jsou nastaveny do transportni polohy. Nasledné
jsou vSechny ¢asti jednoho setu sedacek nalozené a oznacené etiketou s ¢arovym kodem,
ktery obsahuje veskeré informace o vyrobku. VSechny udaje o identifikaci kazdé ¢asti
sedackového setu jsou elektronicky nahrané na tzv. ,, Moby-D Kartu“, ktera je soucasti
kazdé transportni palety. Po ulozeni sedackového setu na paletu, se tato paleta pohybuje
po automatické uzaviené¢ valeCkové draze do prostoru takzvaného zasobniku nebo
muzeme také fici dvoupatrového skladovaciho zafizeni kopirujici tvar standardniho
navésu ndkladniho vozidla. V tomto zasobniku se schazeji sedackové sety riznych
projektli, pro odlisné vyrobni haly u zdkaznika. Po naplnéni skladovaciho zatizeni a
potvrzeni nakladky obsluhou zatfizeni, se automaticky otviraji vrata a plné transportni
palety jsou zase ve dvou patrech, pomoci automatickych véaleCkovych drah naloZeny do
specidln¢ upraveného navésu. Naves je skiiniového typu, vybaven také kompatibilnim
systémem valeckovych drah pro nakladku a vykladku u zékaznika. Po pfijezdu na misto
vykladky hotovych dili nebo nakladky prazdnych transportnich palet je naves piipojen
kabelem k systému nakladaciho zafizeni a toto zatizeni pak tidi vykladku plnych palet a
nasledn¢ nakladku prazdnych palet smérem do vyrobniho zdvodu. Nakladka plnych palet
trva zhruba 10 minut a auto mtize odjizdét k zdkaznikovi. Vykladka probiha podobné, po
otevieni vrat ve skladu — ,,Sitzespeicheru‘ jsou vSechny sedacky vylozeny opét ve dvou
patrech do pfipravené¢ho skladovaciho regalu, odkud jsou automatickym systémem
chaoticky zaskladnovany do prazdnych skladovych pozic. Na zaklad¢ potieb jednotlivych
montaznich hal, jsou nésledné sedacky s dostate¢nym Casovym piedstihem, (Cas potiebny
na vnitropodnikovou distribuci automatickym dopravnikem), sekvencné vyskladiiované

afazené na dopravnikovy pas pro jednotlivé montazni haly. Cesta sedacek k vyrobni lince
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naptiklad projektu F34/36 trva 240 minut — od vyskladnéni az po doddni piimo

na montéazni stanovisté prednich a zadnich sedacek.

Obrazek 2.3 Distribuce hotovych Obrazek 2.4 Navés spolecnosti
sedacek k zdkaznikovi Frankenfeld

-
. %
Franken

LOG!SH/(GHUPPE

Zdroj: Frankenfeld

2.2.2 Soucasny stav

Soucasny stav rozloZeni skladli a vyrobnich ploch vychazi z potteby rychlé obsluhy

vyrobnich linek pfi stavajicich projektech.
Obrdazek 2.5 Layout zavodu
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Skladové prostory se nachazi ve vyrobni ¢asti hlavni haly pro BMW projekty.
Skladovani probihd v ramci vyrobni haly v tésné blizkosti jednotlivych projekti,
tak aby zasobovani jednotlivych pracovist’ bylo co nejrychlejsi

Systém chaotického skladovani Castecné fizeného pomoci visual managementu
bez predem nadefinovanych zén pro skladovani jednotlivych materiala - ,, WMS*
— (Warehouse management system) je funkéni jen pro jednoduché skladové
operace — uskladnéni, skladovani a vyskladnéni zbozi. Vyskladnéni zbozi se tidi
dle pravidel ,, FIFO “ (First in First Out).

Pfijem materiala probihé na branach 9 a 12 pro vSechny projekty BMW. Dodéavky
materidlt jsou vykladany do pfijmové zony, kde probihé kvantitativni kontrola a
prejimka materialu. Neexistuje systém casovych oken pro ptijem, takze vznikaji
velké vykyvy ve vytizenosti personalu na pfijmu zbozi, nejvetsi vytizeni je vzdy
na zac¢atku a na konci tydne.

Systémové je material zaevidovan na spolecnou lokaci RM pro nakupovany
materidl, nasledné je materidl transportovan a uskladnén do skladu. Chybi
systémové rozdéleni skladii do jednotlivych pozic, materidl je skladovan dle
pouziti pro jednotlivé projekty a skladové rozdé€leni je fizeno pomoci znalosti
komponentti pro jednotlivé projekty. VSechny blokové sklady a lokace
sekvencniho vychystavani jsou také soucasti spolecné lokace RM. Odpis

materidlu z vyrobniho skladu probiha na zéklad¢ potvrzeni o dokoncené vyrobé

Obrazek 2.6 Popis materidlového toku soucasného stavu
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kompletniho setu, systémovy odpis probiha dvakrat denné. Na skladové lokaci se
nachdzi 90% podilu celkovych skladovych zasob nakupovaného materialu pro
vyrobu.

V dodavatelském fetézci prevazné chybi nastaveni automatického piijmu
elektronické formy pienosu dat — EDI. (Elektronicky dodaci list). Pfijem dat
do systétmu je zaddvan manudlné¢ a aktudlni funkcnost skladového systému
nepodporuje potvrzeni piijmu zbozi. Pro identifikaci materidlu v balenich jsou
vyuzivané dodavatelské etikety ve formatu VDA nebo ODETTE. V piipadé
chybéjici etikety od dodavatele jsou pracovnici pfijmu materidlu schopni
chybg¢jici etiketu vytisknout z ERP systému.

Razné typy skladovych systémti — Jungheinrich, Bito a Superbuild zpasobuji
nekompatibilitu ve skladu a neschopnost nastaveni standardizace manipulacni
techniky a standardnich bezpe¢nostnich prvk.

V zavodé€ je vyuzivand manipulaéni technika riznych typti dodand korporétné
predepsanym dodavatelem. Pro vykladku zbozi jsou uréeny ¢elni voziky s nizkym
zdvihem, ruéné vedené elektrické voziky a ruéni paletové voziky. Pro obsluhu
vyskovych regdlli se pouZzivaji bocné¢ vedené voziky s vysokym zdvihem.
(az do vyse 10 m).

o Zajisténi vnitini distribuce je zajisténo pomoci VZV (Vysokozdvizné
voziky) - blokové sklady pro velkoobjemové kontejnery
(1200x1000x1000mm o hmotnosti 400 kg), vychystavaci skladové pozice
pro sekvencni pfipravu materidlu na vyrobni voziky, skladovd mista
pro dopliiovani materialu uloZzeného v plastovych bednach (rucni
vychystavani)

o Dlouhé piejezdy manipulaéni techniky pii uskladnéni/vyskladnéni
materidlu od pfijmu materialu.

o Nedostatecnd kapacita manipulacni techniky a skladovych prostor
pro nabéhy novych a stavajicich projekta.

o Manipulacni technika je pofizena na kratkodoby pronajem coz firmu
velmi neimérné finanéné zatézuje.

Sekvence materialu ve skladu — rizné zplisoby material flow (Kanban, blokové

sklady u vyrobnich linek)
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Pfedem nadefinované pozice pro sekvencovani materidlu — rucni
vychystavani bez manipulacni techniky na zaklad¢é sekvencniho listu
s oznacenim fixni pozice pro jednotlivé materialy

Manualni ptiprava materiali pro vyrobu piimo v prijezdovych ulickach
mezi regaly obsluhovanymi manipulacni technikou — nedostatecny prostor
vede k vysokému riziku stfetu s manipulacni technikou a urazu operatora
Zasobovani nesekvencniho materidlu ptimo do vyrobni linky probiha
pomoci systému Kanban (pro jednotlivé komponenty jsou definovana dvé
mista => prazdna pozice = signal pro doplnéni). Pozadavek na doplnéni je

zpracovan manualné.

e Distribuce hotovych vyrobkii — pomoci automatické dopravnikové drahy

(convayer) z findlniho pracovisté vyrobni linky do skladovaciho zafizeni —

tzv. zasobniku simulujiciho modifikovany transportni naves. Zatizeni ma pouze

jeden zasobnik jak pro nakladku plnych palet, tak pro vyskladnéni prazdnych

palet. Limitovand moznost nahraditelnosti systému pii technickych vypadcich

nebo IT problémech — nutnost vytvoieni zalozniho planu.

e Distribuce mix dodavek hotovych vyrobkii na zékladé pfedem urc¢enych dodacich

cast k zédkaznikovi pro dvé rizné vyrobni haly (dlouhodoby pozadavek zdkaznika

o delené dodavky pro jednotlivé haly).

e Aktualni stav nepokryva potfeby zavodu z n€kolika hledisek:

o

o

o

Nedostatecna kapacita skladovych systému pro skladovani.

Nedostatecna evidence dili v ramci skladového hospodarstvi.
Nedostatek plochy pro ptipravu sekvenci => vysoké riziko urazu.

Neni feSen pozadavek zdkaznika na bo¢ni vykladku pro noveé projekty.
(stavajici rampy urcené k nakladce/vykladce jsou uzplisobené pouze pro
manipulaci ze zadni ¢asti nikoliv z boku).

Nevyhovujici kapacita manipulaéni techniky a skladovaciho prostoru

pro nabéhy novych a stavajicich projektt.

2.3 Shrnuti analyzy soucasného stavu

Z vysledkl analyzy vyplyva, Ze nastaveni skladovaciho systému a skladu pro vyrobni

programy BMW ve vyrobni hale potfebuje vyznamnou optimalizaci. Toto nedostatecné

nastaveni zacind jiz na zacatku procesu nevhodnym prostorem na piijmu zbozi a
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nefungujicim skladovym systémem. VSe se odrazi ve skladu pii uskladnéni materialu,
nasledn€ nesystematické ru¢ni vyskladnovani a ptiprava sekvenci v ulickach mezi regaly.
Velky pifejezd manipulacni techniky se zbozim v ramci interniho toku materidlu a
zasobovani linek je velmi zdlouhavé a Casové narocné. Nevyvazenost skladovaciho
systému se odrazi i na nutnosti vétsiho poc¢tu zkuSenych pracovnik ve skladu. Distribuce
hotovych vyrobkll probihd pomoci automatického transportniho zatizeni, které dopravuje
sedackové sety od konce vyrobni linky az po nakladku do specialné upravenych navesu.
Celé¢ zatizeni funguje bez vétSich problému zcela automaticky dle pozadavkl zékaznika.
Distribuci k zakaznikovi do vyrobniho zavodu BMW zajistuje externi smluvni dopravni

spole¢nost Frankenfeld logistics.

Tato analyza je zamé&fena na skladovani a sklady pro BMW projekty. Jako podkladovy
material jsem pouzil vnitropodnikové informace souvisejici s chodem skladi a

konzultace s vedoucim logistiky.
Pozitiva

e Velka motivace pracovnikt

e Piesna distribuce k zakaznikovi

e Silné finan¢ni zazemi

e Vysoka kvalita dodavanych vyrobku a spokojenost zakaznika

e Vysoky potencial dalsich projektt
Negativa

e Nedostatecné nastaveny skladovy systém — WMS

e Nedostatecna kapacita a nejednotnost skladovacich systémil

e Nefunkéni piijem pomoci skenerl a piijmu elektronickych dodacich listl

e Vysoky podil zboZi na vyrobnim skladu

e Potieba vyrobnich prostord pro nové linky, nutnost snizeni kapacity skladovych
prostor ve vyrobni Casti

e Nedostatek kvalifikovaného personalu

e ZvySovani vstupnich cen oproti tlaku trhu na snizovani cen hotovych vyrobka

e Rostouci pozadavky zédkaznika na kvalitu a efektivnost procest

e Konkuren¢ni prostredi

e Relokace vyrob na vychodoevropsky a asijsky trh
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3 Navrhy opatieni pro zlepSeni systému skladovani a

distribuce

3.1 Varianta A

Jednim z névrhii opatieni pro zlepSeni systému skladovani a distribuce ve vyrobni
spolecnosti Lear Corporation je moznost piesunuti skladovych prostor do sousedni novée
uvolnéné haly a tim tak rozsifit jak vyrobni plochu, tak plochu pro organizaci interni
logistiky pro stavajici i budouci projekty. S ohledem na obratkovost materidlu pro
jednotlivé projekty budou nakupované materidly rozdéleny do skladovych oblasti
v novém prostoru skladu v této nové hale. V ndvaznosti na nové skladové plochy je
mozno nastavit efektivni interni tok materialu na skladovaci pozici ve vyskovém regélu.
Vhodnéjsi regalovy systém bude spliiovat veskeré pozadavky standardizace (vyska, typ,
prichodnost) a bezpe¢nostni pozadavky. S tim souvisi i nové systémové nastaveni
skladl, vytvofeni systému skladovani na jednotlivych lokacich, rozdéleni vyrobni lokace
RM na logistickou a vyrobni oblast a zptfehlednéni skladovych z4sob v jednotlivych
lokacich. Vyuzitim pozadavku, ze veskeré zasilky zbozi od dodavatell jsou vybaveny
pozadovanou VDA etiketou, bude navrhnuto skenovani vstupujiciho materidlu na piijmu
zboZi 1 odchozich hotovych vyrobkl pii vyskladnéni ze skladu. Toto opatieni povede
k vétsi kontrole zasob ve skladu a sniZeni chybovosti pfi manualnim zaddvani dat do ERP
systtmu a minimalizaci chyb pfi skladovych operacich. Dals§i opatieni se tyka
manipulacni techniky, pomoci rozhodovaci analyzy bude navrZen optimélni dodavatel.
Posledni ¢ést tohoto navrhu fesi pozadavek zakaznika na oddélené dodavky hotovych

vyrobki pro jednotlivé haly v misté urceni.

e Skladové prostory — na ploSe haly, kde se dosud nachézeli pouze blokové sklady,
bude vytvoten kompaktni sklad nakupovaného materialu véetné regalového systému.
Do této ¢asti skladu bychom pfesunuli vSechny sekvencni materidly pro BMW
projekty. Proces sekvenéniho vychystavani dilti pro v§echny projekty by probihalo na
hale — oznacen¢ jako hala 52(Obrazek 3.1). Ve stavajicim skladu dojde ke zruSeni
skladovych regélii umisténych mezi vyrobnimi linkami stavajicich projektii a tento
nové vznikly prostor mize byt dal vyuzit pro nové projekty nebo pro rozsifeni

stavajicich projektii.
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Obrazek 3.1 Navrh skladu v hale 52
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Zdroj: vlastni zpracovani

Vyhodou vyuziti haly 52 pro skladové prostory bude i piehlednéj$i materidlovy tok
od pfijmu zbozi ptes kvalitativni piejimku a uskladnéni do skladovych pozic
az po kone¢né vyskladnéni pro potfeby montaznich linek. Vnitini prostor mezi regily
zajisti vetsi bezpecnost pracovnikil skladu béhem sekvencéniho vychystavani dila a
optimalizace manipulacni techniky povede ke sniZzeni obsluznych ulicek pro
uskladiiovani a vyskladiiovani materidli do jednotlivych pozic v ramci skladovych
regall. Oddélenim sekvenénich ulicek od manipulacnich, bude zamezeno stietu
manipulacni techniky s pracovniky na tiseku sekvencovani dili — minimalizace moZnych
nehod v ramci skladu. Zavedenim skladovaciho systému pomoci skenovani materidlu na
jednotlivé pozice v ramci skladu (kazda skladova pozice bude mit jasn¢ definovanou
systémovou pozici), bude dosaZeno vyssi miry dostupnosti materialu a zvySeni efektivity
v procesu skladovani. Pfesunem skladu z haly 50 do haly 52 je moZno docilit navySeni

kapacity pro kvalitativni pfejimku zboZi a zvySeni skladovaciho prostoru — Tabulka 3.1

Tabulka 3.1 Vypocet a porovnani navyseni skladové plochy v hale 52

Rozméry Kvalitativni  piejimka
Sklad | (m) Pfijem (m?) |(m?) Plocha (m?
Hala 50 |24x18 8 0 440
Hala 52 |42x18 10 10 756

Zdroj: vlastni zpracovani

Efektivnim rozlozenim regélového skladovaciho systému Bito lze docilit potfebného

poctu paletovych mist na hale 52. Z tabulky ¢. 3.2. je patrné, jaké pozice, jaky pocet regali
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je navrhovan a celkovy pocet paletovych mist. V néasledujicim schématu (Tabulka 3.2)

layoutu skladu jsou vyznaceny jednotlivé regaly a jejich umisténi.

Tabulka 3.2 Vypocet celkovych paletovych pozic dle druhu regadlu

Poiadované palet.
rozméry Poéet pozic pro| Blokova
regalového Podet Podet Pofet | paletowych |vychysta né
Bito m!ll pole poli palet pater |mist-celkem| wvani pozice Vyuiiti Sekvence

50 1x3300mm 1 3|4+1 14 2 1|indi + mat. pro F86

12x3300mm 12 3|5+1 216 36 0|indi + mat.pro F87
51 2x3600mm 2 4|5+1 48 16 0|sekvence G1X potahy

9x3600 mm 4|6+1 252 56 0|sekvence G1X potahy
52 6x3600 mm 6 4|5+1 144 24 0|sekvence G1X potahy

5x3600 mm 3 4|6+1 140 40 0|sequence G1X potahy
53 11x3600 mm 11 4|6+1 301 86 7|sekvencee G1X, M-sport KST, zadni dil
54 11x3600 mm 11 416+1 308 88 0|sekvence F34
55 11x3600 mm 11 41741 352 88 0|sekvence F34 KST + MAL
56 11x3600 mm 11 4|7+1 344 86 8|sekvence F34 potahy
57 11x3600 mm 11 4|741 352 88 0|sekvence F34 potahy
58 11x3600 mm 11 4|7+1 352 88 0|sekvence F34 potahy

12x3600 mm 12 4|5+1 285 (1] 3 |sekvence F34 + mat. pro 113 |boénice
59 7x3600 mm 7 4|4+41 140 34 0|sekvence F34 + mat.pro 114

2x1800 mm 2 2|5+1 24 0 0|sekvence F34 + mat. pro 115

3272 730 19

Zdroj: vilastni zpracovani

Obrazek 3.2 Navrh Layoutu skladu na hale 52 a rozmisténi systému Bito
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Zdroj: vlastni zpracovani

e Skladovani — vzhledem na aktualni moznosti nastaveni interniho skladovaciho

systému bude vyuzita metoda chaotického skladovani. Vzhledem k jedine¢nosti

danych materialt jednotlivych projekti BMW, by bylo vhodnéjsi lokacni rozdéleni

skladu (systémové nadefinované zony pro skladovani jednotlivych materidlti dle

projektl), to ale aktudlni funkcénost systému nepodporuje, proto je nutno provést

rozdéleni pomoci vizualnich pomtcek mimo systém. Spodni dve patra (dostupna bez

manipulacni techniky) viz Obrazek 3.3 a Obrazek 3.4, by zajistovala snadnou

dostupnost dilti urenych pro sekvencni vychystdvani — vyuzitim paletovych mist

nebo spadovych pribéznych regalii pro mensi balici jednotky. Pro rozlozeni

sekvenénich dili v pozicich vyuzijeme ABC analyzu pro jednotlivé druhy
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sekvencnich dila, kterd pomuze optimalizovat jejich rozlozeni a minimalizovat ¢as
potiebny pro vychystavani (dily s nejvyssi spotiebou budou nejblize k mistu predani
sekvencénich vozikil). Bude tak dosazeno zrychleni vychystavani sekvencnich dild,
které jsou ulozeny ve vyssich pozicich regalového systému. Jedna se zejména o tyto
vytypované dily s nejvétsi variabilitou — potahy, hlavové opérky, loketni opérky,
boc¢nicové dily zadnich sedacek — zde je patrné, Ze jsou to parové dily — levy, pravy

dil.
Obrazek 3.3 Spadové regaly Obrdazek 3.4 Spadové regaly

Zdroj: Lear interni deoj: Lear interni
¢ Prijem materialu — presunutim skladovych prostor do haly 52, vznikne pfehledné&;jsi

prostor piijmu zboZi, ale navic i prostor pro kvalitativni piejimku zbozi, kterd

v soucasném stavu probihd v pfijmové zong.
Implementaci elektronického ¢teni dat na pfijmu materidlu a ovéfeni piijatého zbozi
pomoci skeneru rovnou z VDA §titka (Obrazek 3.5), které jsou vybaveny linearnimi kody
pro Cteci zafizeni (Obrazek 3.6). Tyto kody obsahuji veSkeré informace obsaZené
v dodacim listu (Cislo dodaciho listu, ¢islo dodavatele, ¢islo dilu, mnozstvi a jedine¢né
referencni Cislo etikety). Informace od dodavatelti jsou zasilany pomoci EDI ASN zprav
do logistického systému QAD spolecnosti Lear Corporation. Po ptfevzeti dodaciho listu
z ASN zpravy dojde k ovéfeni dat v systému pomoci naskenovani vSech etiket na
jednotlivych obalovych jednotkach a naslednému porovndni mezi daty v ASN zprave a
fyzicky naskenovanému zbozi, které zaslal dodavatel v odeslani. Cely proces piijmu
zbozi by se vyrazné¢ urychlil oproti sou¢asnému manualnimu zadavani dat do systému a
zaroven by se vyrazné snizila chybovost zpisobena lidskym faktorem pii zadavani dat.
Tato zmeéna procesu vSak vyzaduje vysokou pozornost zménového fizeni => aktudlni
materidlova c¢isla zbozi a jejich technickych indext musi byt v€as implementovana do

systému QAD.
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Obrazek 3.5 VDA stitek

Obrazek 3.6 Skener - ¢teci zarizeni

my-Fenix-Software
Phoenix-Strabe 4711
12345 Musterdort

Postfach 123456
Tel. 999999

2581752
LTI

my-VDA-Label, Musterplatz, 12345 Musterdorf

370 K 400 KG 1

765-HGD89-123
LTI

140
[T

Geblaese

0428100

4638141
LT
258175201

D 160417 AQ2TEXL

ciz3

Zdroj: Lear interni Zdroj: Lear interni

Systémova evidence materialu — vSechny systémové zmény materialu a jeho lokace

jsou evidovany v systému QAD. V piipadé¢ zmény skladovych prostor je nutno

upravit i lokace materialii. Navrh zmény systémového nastaveni, pivodni RM lokace

bude rozdé¢lena na pét lokaci: RM — vyrobni sklad, RCPT — piijem materidlu, WMS

— samostatné logistickych lokaci v ramci definovaného systému vySkovych regald,

ZEM - samostatné logistické lokace blokovych skladi a SEQLOC — lokace

sekvenénich dila — hala 52.

Vyhody a pfinosy zavedeni samostatnych lokaci v ramci interni logistiky:

o

Odd¢lena zasoba nakupovanych dildi v ramei pfijmu materialu, vySkového
skladu, blokovych logistickych skladd, sekven¢nich dili a materidlu
pfimo ve vyrobnim procesu.

MozZnost okamzitého provéfeni skladovych zasob na logistickych
skladech by vedlo k lepSi kontrole materidlu, zjednoduSeni procesu
pribéznych inventur na pozicich, snizeni chybovosti ve skladovacim
procesu a zjednoduseni procesu zadsobovani vyrobnich linek.

Moznost okamzitého provetfeni skladovych zasob na sekvencnich pozicich
— odpisy materialu lze pak provadét online, pomoci pfenosu dat pies
systém LJS => transfer dili mezi lokaci RM a SEQLOC online. Nésledné
pak kontrola spotteby dilii na lokaci RM — vyrobni sklad, po ukonceni
kazdé smény, dvakrat za den.

Systémova podpora skladovych transakei pii preskladiiovani materialu na
sekven¢ni pozice (kazdy dil ma logicky jasné definovanou pozici v rdmci
skladového systému).

MozZnost nastaveni systému pro vyuZiti automatickych objednéavek dilt pti

prekroceni minimalni zasoby nastavené pro jednotlivé dily a pozice.
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o 80 % celkovych zasob miize byt prevedeno na logistické pozice, coZ by
vedlo k vyssi presnosti a prehlednosti celkovych materidlovych zasob a

efektivnimu procesu nakupu dild dle zakaznickych potieb.

Soucasny stav materidlového toku ve spolecnosti Lear Corporation je popsan na Obrazku
2.6 sjednou lokaci RM. Navrh rozd¢leni materidlového toku na dvé lokace RM a

SEQLOC uvedeno na Obrazek 3.7.- Schéma materialového tok

Obrazek 3.7 Schéma materidlového toku po rozdéleni na lokace RM a SEQLOC
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Zdroj: vlastni zpracovani

e Navrh FeSeni regalovych systému — v soucasné dobé¢ je vyuzivano ne€kolik rtiznych
typtt skladovych regalovych systémi. Pro standardizaci a optimalizaci regalovych
systéml je nutno stanovit podminky vyuziti regalovych systémi.

o Optimalizace vyuziti regalii — nastaveni svétlych vysek a nosnosti nosniki dle
rozmért, hmotnosti a typu baleni — odsouhlaseno v balicim piedpisu pro
jednotlivé typy dila s dodavatelem.

o Vybér regalovych systému vhodnych pro obsluhu pomoci bo¢né vedenych
vysokozdviznych vozikli, kde je wvyuZita maximalni obsluzni vyska
zaskladnéni az do 9,5 m (svétla vyska skladové haly 10,5 m).

o Schéma rozmisténi regalovych systéma a vymezeni hlavnich prajezdovych
cest a obsluznych ulicek jednotlivych regdlli s ohledem na nepfetrzity
obousmérny provoz. Priichozi sekven¢ni ulicky mezi regaly se Sitkou 1600

o4

mm jsou p&si uli€ky pro vychystavani sekven¢niho materidlu do definovanych
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sekvencnich vozikl pro jednotlivé druhy materialu, jejich nezavislé umisténi
na obsluznych komunikacich pro skladovani vede k zabranéni stietu VZV s
pracovnikem skladu pfi vychystavani dilti — BOZP ptedpis.

o Instalace ochrannych prvka regalt jako prevence pied poskozenim vcetné
instalace ochrannych siti jako prostfedek bezpecnosti prace pracovniki proti
moznému piepadu materidlu z regalu do sekvenénich ulicek. Z dostupnych
feSeni na trhu se jevi jako optimalni feSeni nabizené firmou BITO (Obrazek
3.8) — jeden z ptednich dodavatelt regélovych systému, ktery je schopen
dodat zbozi vCetn¢ montaze, revize a piisluSenstvi dle nejnovéjsich
bezpec¢nostnich norem.

Obrdazek 3.8 Vykres BITO regadlu

1100,
E

nosnost drovné: 1976 kg (traverza PT120M = 120 mm)
nosnast pole: 3540 kg (rim P2)

iraverzy umistény v rastru po 50 mm

vybaveni:

4 ochrané svodidlo
ochrana stojin Sroubovand
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colkem PP
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2| zatenikg  kglom2
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1100, 3500

Zdroj: BITO

e Sekvence materialu ve skladu — pfesunem skladu do haly 52, by se material
uskladiioval na pfedem nadefinované pozice pro jednotlivé sekvenéni dily (systémoveé
jako soucast vyrobniho skladu — RM lokace), tim by se vyrazn¢ sniZila vzdalenost pro
uskladnéni. V systému LJS by doslo k zadefinovani mista pro jednotlivé dily, které
se pak zobrazuji v daném potradi na sekvencnim vychystavacim listu. Nastavenim
systému LJS pomoci kumulace potieb a ABC analyze, které spolu urcuji jednak
pfedem nadefinované misto na skladové pozici a urenim potadi vychystavani dle
sekven¢niho listu, dojde k vyrazné uspoie Casu a zefektivnéni manipulace pii
vychystavani sekvence ve skladu. Diky tomuto nastaveni pracovnik skladu na jedné

pozici ptipravi celou potiebu sekvence.
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Obrazek 3.9 Navrh nového layoutu skladu a materialového toku
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Zdroj: vlastni zpracovani

e Manipulaéni technika — vyuZivané rizné typy manipulaéni techniky
s predimenzovanymi parametry pro skladovaci proces, nedostate¢na kapacita, dlouhé
prejezdy a nevyhodnost kratkodobych pronajmi to jsou hlavni znaky soucasného
stavu manipulacni techniky. Pfed oslovenim korporatné schvéalenych dodavatelti
manipulacni techniky bylo nutno nadefinovat odpovidajici parametry pro pozadované
vyuziti manipulacni techniky.

o Potieby vyuziti jednotlivych druhi vozikti v provozu dle potfeb — vyska
samotné techniky pro jednotlivé procesy (vykladka zbozi, uskladnéni,
vyskladnéni a pfevoz zbozi, nakladka zboZi pro potieby distribuce.

o Definice parametrii pro jednotlivé procesy (vaha bfemena, vyska zdvihu,
vybaveni voziki dle korporatnich a bezpe¢nostnich pozadavk)

o Forma n4jmu — pofizeni techniky formou operativniho leasingu dle délky
jednotlivych vyrobnich projekta (48-60 mésicit).

o Flexibilita — tfetina flotily vozikl pouze ro¢ni kontrakt => flexibilita na zmény
ve vyrobnich objednavkach => redukce nakladi na provoz vozikd.

o Plny servis a pojisténi celé flotily vozikl

Aktudlni stav nakladG (Tabulka 3.3) na pouziti manipulacni techniky (vzhledem

k internim podkladim firmy Lear jsou ¢astky jednotlivych nakladi upraveny)
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Tabulka 3.3 Aktudlni stav nakladit manipulacni techniky

ACTUAL
Serial n. Supplier Ty[:(r-ru(:kthe costs notice
91110747 Jungheinrich ETV 214 25.000,00 K&
W40153B09110|still EXV 16 200,00 K¢ |2 x small el forklift for 200,- K&
FMN 486463 Jungheinrich EFG 320 21.450,00 K&
FMN 476566 Jungheinrich EFG 220 17.201,00 K& Jrunning op. leasing until 08/2018
91090930 Jungheinrich ETV 214 16.500,00 K&
91070844 Jungheinrich ETV 110 25.000,00 K&
91093057 Jungheinrich ETV 214 13.698,00 K€ |running op. leasing until 08/2018
91093058 Jungheinrich ETV 214 13.698,00 K¢ Jrunning op. leasing until 08/2018
91101274 Jungheinrich ETV 214 25.000,00 K&
10253000010 |Still 10.000,00 K&
91073410 Jungheinrich ETV 214 25.000,00 K&
515061C00107 |Still 13.868,00 K&
00K Linde E35L 28.761,50 KE |rented until 06/2018
Quantity: 13 ks
235.377 K¢
Monthly payments
S 11.307,48
2.824.518 K¢
Yearly payments
$ 135.689,76

Zdroj: Lear interni

Na zaklad¢é vyhodnoceni soucasného stavu bylo zpracovano vybérové fizeni se vSemi
dodavateli. Vysledna Tabulka 3.4. ukazuje moznost Uspory pfi zachovani vSech predem

nadefinovanych podminek.

Tabulka 3.4 Vyhodnoceni uispory na manipulacni technice

Supplier Jungheinrich _ still
onthly payments 150.054 K¢ 136.923 Ké 140,507 K&
$  7.20859 $ 657178 § 67499
Vearl payments " 1.800.648 K¢ " 1.643.076 Ké " 1.686.085 K¢
$  86.503,07 $ 78.933,32 $  80.999,49
Potental saving 2018 " 941608 Ké " 1.108.933 Ké " 1.056.390 K¢
§ 4523480 §  53.273,08 §  50.748,97
oAl g Ui w8 s
Potential yearly saving 36,2% 41.8% 40,3%

Zdroj: Lear interni

Distribuce — distribuce hotovych vyrobkii probiha pomoci automatické dopravnikoveé
drahy. Novy zdkaznik BMW v Lipsku pozaduje krytou bo¢ni nakladku, to je ale
v soucasné hale, kde probiha nakladka zcela nemozné, stavebni Gpravy potfebné pro
instalaci bo¢ni nakladky nejsou schvélené vlastnikem budovy a jsou finanéné nerentabilni
s ohledem na planovany vek projektu a objem vyroby. Navrhem opatieni by mohla byt

realizace stavby venkovniho stanu pro zabezpeceni kryté nakladky v blizkosti nakladaci
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rampy. Nakladka by pak probihala pies rampu pomoci dvou vozikii v sekvenci dle

pozadavku zdkaznika.

Dalsim pozadavkem zékaznika je rozdélena dodavka hotovych vyrobkl pro vyrobni halu

BMW 10 a 12. Pro splnéni tohoto pozadavku je nutnd piestavba automatické

dopravnikové drahy — interné oznacované dle nazvu italského vyrobce ,,Cassiolli*.

Ptedpoklady pro rozdélené dodavky:

©)

©)

O

Nutnost rozdéleni transportnich palet pro jednotlivé haly

Planovani dodéavek dili dle potieb jednotlivych hal

Moznost reakce na vyvoj vyroby v jednotlivych halach

Zohlednéni aktuélniho stavu dodéani pro jednotlivé haly

Nastaveni kontrolniho skenovaciho systému pro zafazeni zakéazek do
transportnich palet (pomoci MOBY-D karty)

Samostatné body nakladky pro jednotlivé haly

Moznost distribuce pii vypadku 1 transportni palety

Navrhovany stav zarucuje:

Navyseni kapacity skladového systému na pozadovanou vysi

Dostacujici rozsiteni plochy ve skladu pro vychystadvani sekvencnich dilii
Zajisténi zvysSené bezpecnosti pii uskladnéni, vyskladnéni a manipulaci
mezi regaly

Boc¢ni nakladku dle pozadavkil zédkaznika

Efektivni vyuZiti pozadované manipulacni techniky a snizeni nakladt
Negativnim prvkem aktudlniho feSeni je fakt, Ze vykladka prazdnych
oballl probiha na stejnych rampach jako vykladka. To v prubéhu vykladky
blokuje moZnost nakladky hotovych vyrobkii a miiZze zplisobovat kapacitni

problémy v budoucnu, pti dal$im navysSeni objemu vyroby.
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Obrazek 3.10 Nakladka pomoci automatické dopravnikové drahy Cassiolli

emergency point (empty)

parts for Halle 52
loading point projects G1X & F9x

parts for Halle 50

Emergency

paint [(full)

t loading point projects Fax & G2sx

Zdroj: Lear interni

3.2 Varianta B

Tato varianta navazuje na variantu A a jednd se o soubor opatieni vedouci k navySeni
kapacity ve skladu diky pouziti modernéjsi a efektivni automatické regalové technologie
a manipulacni techniky s podporou systémového nastaveni. Diivodem tohoto navrhu je
moznost dalSiho navySeni skladové kapacity, poctu paletovych mist pro nové ptichozi
projekty a zvySeni bezpecnosti ve skladu a moznost vyuziti automatickych skladovacich

zafizeni.
MozZnosti dal§iho rozsifeni navrhu a opatieni skladovani a distribuce:

e Maximalni navySeni kapacity skladu — moznosti, jak dosdhnout maximalniho
vyuziti skladové plochy je navrh vyuziti nejmodernéjsich pln¢ nebo Castecné
automatizovanych technologii, tim se vyrazn¢ snizi obsluhované €asti a snizi se
tak 1 pocet pracovnikli skladu. Nevyhodou jsou, vysoké pofizovaci naklady
technologii a vySe leasingovych splatek manipulacni techniky.

e Narast paletovych mist pro sekvencovani dili — souvisi s navySovanim potieb
individuélnich dodavek hotovych vyrobkl pro zédkaznika, tato potfeba soucasné

vede k postupnému navySovani technické, materidlové a barevné variabilité

59



komponentii. ReSeni pomoci automatizovanych skladovacich systémi (Obrazek
3.11) nebo specialni regalové zakladace.

Obrazek 3.11 Posuvny paletovy regal

- e

Zdroj: www.dexion.cz
e Bezpecnost pracovnikil skladl pti vychystavani dilt uvnitt skladu — navrh, jak zvysit
bezpecnost pracovnikll skladii je pouziti specidlni manipulacni techniky, ktera je
vybavena moderni bezpecnostni technikou a zaroven cely proces vychystavani dili
urychli a zamezi chybovosti.
Bezpec€nostni vybaveni manipulacni techniky:
o Oznaceni sméru pohybu laserovym svétlem
o Radarové skenovani prostoru ve sméru pohybu uvnitt regalu

o Zamezeni stietu s piekdzkou v jizdnim pruhu

Vse je samoziejme zavislé od irovné moznych investic do automatizace manipulac¢nich
¢innosti. ZabezpecCeni pln¢ nebo ¢astecné automatizovaného materialového toku uvnitf
skladovych prostor mize vést k optimalizaci persondlu a tim i k vysledné automatizaci

v ramci celého zavodu.

e Systémové rozdéleni vyrobnich prostor do jednotlivych sektorti by pfineslo zménu
systému zasobovani nakupovanym materidlem pomoci automatickych nebo ru¢né
vedenych logistickych vlackli -> nasazeni moderni techniky pfi identifikaci materiala
ve skladu a pfifazeni pfimo na misto spotieby (dle systémového oznaceni lokace).

e Vyuziti automatizovanych vertikalnich zakladact propojenych na vnitropodnikovy
skladovaci systém, pti skladovani spojovaciho a drobného materidlu a dila s malou
obratkovosti ve vyrobé — dosazeni minimalizace ploSného prostoru nutného

ke skladovani téchto dilt.(pomér plochy zatizeni k uzitkové plose je 1:18).
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e Dilezitym bodem pro zlepSeni v ramci skladovani je odstranéni manudlnich tkonti
pii vSech logistickych ¢innostech, znamena to pfeneseni odpovédnosti za identifikaci
dild na dodavatele v ramci fizeni dodavatelského fetézce. Vys$si néklady v oblasti
pofizovaci logistiky budou vykryté niz§imi operativnimi naklady v rdmci zavodu.
Cilem je poniZeni celkovych nékladl na jednotlivé komponenty tim se sniZi 1 iroven

pojistnych zdsob v rdmci zavodu.

3.2.1 Navrh zvySeni kapacity skladu

Navrhem na zvysSeni kapacity skladovych prostor je mozné vyuziti plné nebo ¢astecné
automatizovanych skladovacich systémi, které dokonale vyuzivaji aktudlni prostor
skladu. Vyskové regalové systémy umoznuji skladovéni jak velkoobjemového materidlu
(palet, ecopackt, primyslovych jednorazovych palet atd.), tak materidlu dodavaného
v prepravnich nebo kartonovych boxech uloZenych na paletdich. Maximalni vyuziti
skladového prostoru 1ze dosdhnout zGzenim operacniho prostoru mezi jednotlivymi
regaly na minimum za pouZiti VNA vozikd (Obrazek 3.12 a Obrazek 3.13) urcenych

specialné pro tyto skladovaci procesy.

Obrazek 3.12 VNA Linde voziky

Zdroj: Linde Zdroj: Linde

Systémovy vysokozdvizny a vychystavaci vozik pro velmi uzké ulicky VNA typu K
znacky Linde umoziuje vysoky manipulaéni vykon pii vychystavacich a manipula¢nich
procesech ve vysokoregalovych skladech. Umoziiuji to vykonné pohony. Vozik se mize
pohybovat a zdvihat souc¢asné. Kromé toho i pii velkych vyskach zdvihu ziistava rychlost

jizdy vysoka a je k dispozici velka zbytkova nosnost. Na vybér jsou rizné asistencni
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systémy, které napomahaji presné navigaci ve skladu nebo vyhybani se piekdzkam. V

zavislosti na verzi systém piizptisobuje zdvihaci, jizdni a pomocné pohyby piepravni

hmotnosti a vySce zdvihu. Existuje nékolik verzi sloupu, podvozku, baterie a kabiny

voziku pro velmi uzké ulicky.

Vyhody vyuziti téchto voziki:

3.2.2

Maximalni vyska zdvihu bfemena do vysky az 12850 mm o hmotnosti 1000 kg.
Z0zeni operacniho prostoru mezi regaly — aktudlni stav obsluznych a sekven¢nich
uli¢ek pro jednu fadu regalu je 3,5 m, pfi pouziti téchto voziki dojde uspote
manipulacni plochy a zrusSeni sekvencni ulicky az na jednu obsluzni ulicku mezi
regaly azna 1,75 m.

Navyseni poctu paletovych mist.

Jednosmérny provoz voziku pro obsluhu obou regdlli v ramci jedné ulicky
umoznuje otocna hlava vidli o 180 stupiii, doplnénd moznosti pohybu vpted
i vzad. Induk¢ni vedeni a svételné odrazky vedou vozik v predepsané ulicce a
neumoznuji bo¢ni pohyb, fizeni do stran je mozné pouze mimo regal, kde je vozik
pln¢€ ovladatelny.

Vyuziti modernich technologii pfispivda k ochrané¢ materidlu a zajisténi
bezpecnosti provozu pred nirazem do piekdzky (skenovani prostoru pomoci
senzortl v obou smérech pohybu).

Kabina voziku pro obsluhu se pohybuje ve stejné vySce jako vychystavany
materidl — lepsi viditelnost obsluhy ve vSech vyskach regélu.

Rychlost pohybu voziku az 12 km/h za piedpokladu dodrzeni rovnosti
obsluhovanych ploch (VDA automotive norma o plo$né rovnosti skladovych
prostor).

Rizeny pti¢ny pohyb voziku na uréené misto v ramci skladového regalu je velkou
vyhodou oproti ostatni manipulacni technice, ktery vede k vyraznému zkraceni

manipula¢niho Casu.

Navrh systémového nastaveni

Systémové nastaveni na zdkladé zmény implementované urovné automatizace v zavode.

Vzniké nutnost propojeni jednotlivych automatizovanych zatizeni pies externi software,
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piimo na interni ERP systém. S tim souvisi potfeba zabezpecit plnou kompatibilitu

vymeény dat mezi jednotlivymi systémy v ramci zavodu.

Navrhem systémové zmény je rozd€leni jednoho vyrobniho skladu na vice
samostatnych linek se stejnym postavenim a nastavenim v ramci ERP systému.
Pfinosem této systémové zmény nastaveni bude jasné systémové usporadani a
pfifazeni jednotlivych komponentli v ramci vyrobnich procesti => systémovych
lokaci. Vznikne tak jednodussi koordinace a automatizace procesu zasobovani
linek materidlem dle aktualnich vyrobnich potieb.

Moznosti, jak dosédhnout této zmény je vyuziti modernich technologii —
RFID(Radio-frequency-identification), KANBAN- pomoci svételnych nebo
hmotnostnich signalii v rdmci vychystavaciho regalu ve vyrobnich prostorech.
Takové technologie pak nabizi moznost automatizace objednavani jednotlivych
komponentti dle aktualni vyrobni spotfeby (v souCasné situaci nedostupnost
online dat pro vyrobni lokace vede k nutnosti vyuziti jinych systémi).

PIné vyuziti ASN dat v dodacich listech. Zpravy by méli obsahovat jednoznacné
pfifazeni materidlu k jednotlivym materidlovym Stitklim, které jsou nésledné
vyuzité¢ v internim logistickém toku. Pfevzeti materialu na zaklad¢ potvrzeni o
zaskladnéni komponentu do pfislusné lokace. Navrhem je vyuziti RFID nebo QR
kédu k identifikaci materidlu. Na Obrazek 3.14 je znazornén navrh nového

rozdéleni skladu.

Obrazek 3.14 Navrh layoutu skladu — finalni uprava

r [ITTITIE HIIIIHIIIEIIIIIJHHIIlIIHIHI[III!IIIIHIIIIIIII | EEEEEEEESEEEEEEEEEEEEEEE|

Zdroj: vlastni zpracovani
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3.2.3 Navrh feSeni distribuce rozdélenych dodavek

Systém navrhovany ve variant¢ A pln¢ odpovida pozadavkiim zékaznika na rozdélené
dodavky hotovych vyrobki pro jednotlivé haly. Navrhem je opatieni pii poruse nebo
vypadku jednoho ze systémti na stal¢ zabezpeceni dodavek k zakaznikovi. Planovany
objem vyroby je vyssi, nez je kapacita navrhovaného systému pii dodavkach pres jeden
zasobnik. Ridici systém zajistuje nakldadku palet hotovych vyrobkt i vykladku
jednotlivych prazdnych transportnich palet, v pfipadé vykladky prazdnych transportnich
palet na tomto jednom zasobniku neni systém schopen soucasné nakladat také palety
s hotovymi vyrobky. Tento systém nakladky a vykladky ptes jeden zasobnik ma velmi

omezenou kapacitu.

e Navrhem na zvySeni kapacity je vybudovani samostatné nakladaci rampy
s dvoupodlaznim zasobnikem pro prdzdné obaly, tim bude zajiSténo nezavislé
fungovani operace vykladky prdzdnych transportnich palet a nakladky hotovych
vyrobkd. Uvedené feSeni vyzaduje ndklady na rozSifeni instalace systému,

vybudovani rampy pro nakladku a nezavislé funkéni ovladani procesu vykladky.

Cenova kalkulace a a dodaci podminky:

Stavebni PraCe .....cceeecveeiieeriieeiieiieeie e 79.000 K¢
Instalace rampy a dopravnikového systému

Technologie — podvozky + elektro ...........ccccueeuee.e. 266.487 K¢
Technologie — rampa +elektro...........ccceevvvieennennn. 182.417 K¢
DOPIava ....ooeeiieeiieeeeeeeee s 8.500 K¢
MONEAZ ...t 150.960 K¢
ZastteSeni Obrazek 3.15. ..o, 95.850 K¢
CelKem .o 783.214 K¢
Dodani stanu véetné montaze..........ccceeeveevienieineenieenieennne. 30 dni
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Obrazek 3.15 Zastreseni pomoci stanu

T
il

Zdroj: vlastni zpracovani

e Navrhované feSeni pln€ vyhovuje poZadavkim zakaznika — dokéze tidit, koordinovat
a kapacitné zabezpecit nakladky pro jednotlivé haly u zadkaznika. Toto feSeni pocita i
vypadkem systému.

e Dalsim opattenim distribuce na zvySené objemy vyroby je zabezpeceni dostatecného

poctu vozl u externiho smluvniho ptepravce pro distribuci hotovych vyrobki.

65



4 Zhodnoceni navrhovanych opatreni

Ptredlozené navrhy a opatfeni se zaméfuji hlavné na maximalni navySeni skladové
kapacity pomoci modernich automatizovanych skladovacich regali a manipulaéni
techniky. Implementaci téchto technologii bude dosazeno maximdlniho a zaroven
optimalniho vyuziti skladové plochy s nejvy$sim moznym poctem paletovych a
skladovych pozic. Pomoci specidlni manipulacni techniky dojde k velké uspote casu pro
sekvenéni vychystdvani materiali pro vyrobu, ale zaroven k redukci pracovnich sil,
kterych je momentalné¢ v daném regionu nedostatek, navic dojde k vyrazné eliminaci
chyb zpusobenych lidskym faktorem. S tim jde samoziejmé ruku v ruce bezpecnost

prace.

Propojenim téchto skladovych technologii s navrhovanym elektronickym pienosem dat
pfimo od dodavatele do logistického a soucasné vyrobniho systému podniku, mizeme
mluvit o velice sofistikovaném logistickém nastaveni, které¢ bude fidit, koordinovat a
planovat vyrobni, logistické a distribu¢ni procesy. Dojde k vyraznému urychleni toku
materialu od ptijmu zbozi ptes kvalitativni pfejimku az po uskladnéni a nasledné presné
a rychlé distribuce do vyroby. Pouzitim elektronickych skeneri dat, odpadne velké
mnozstvi manudlnich operaci a snizi se riziko chybovosti diky papirové form¢ dodacich
nebo vychystdvacich listd. Roz$ifenim kapacity dopravnikového zasobniku palet
s hotovymi vyrobky o samostatnou naklddaci rampu tak nejen, ze dojde ke splnéni
pozadavkl zdkaznika na rozdélené dodavky vyrobki, ale navic dojde k urychleni ¢asu
celého procesu. Vznikla ¢asova uspora miiZze byt vyuzita ke kontrole celého systému

dle TPM (Total Productive Maintanence) planu.

Pro logistiku zadvodu by pfijeti t€chto ndvrhi a opatfeni znamenalo ziskdni systémové
kontroly v oblasti fizeni toku materidlu a kontroly stavu zasob a optimalizace pojistnych
zasob, ucelné vyuziti skladovych prostor a manipulacni techniky. Tyto aspekty vyrazné
ptispivaji k redukci celkovych nékladt spolecnosti a zvysuji potencidl na dlouhodobou
spolupraci s kone¢nymi zdkazniky ve formé ristu spolecnosti diky pfilivu novych

projektt.
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Tabulka 4.1 Zhodnoceni navrhovanych opatreni a)

Proces Aktualni stav Varianta A Varianta B
* chybéjici ASN zpravy * piijem ASN zprav do * pifjem ASN zprav do
od dodvatelll QAD od dodavatell QAD od dodavatell
* manualni zadavani dat * prevzeti dat z ASN zprav * prevzeti dat z ASN zprav
do systému pro knihovani dili do QAD | pro knthovani dilii do QAD
pijem * manualtn kontrola zhozi * kontrola dilh ph piebirce * Lontrola dilh ph piebirce
.. widi dodacimu listu ph pomoci skanem, atomatické | pomoci skanem, atomaticks
materilu piebirce porovnari dat s ASN zpra- porovnari dat = ASN zpra-
vou od dodavatele vou od dodavatele
* chybéjici virualizace vyklad{* chybéjici virualizace vyklad-J* propojeni dat s externim
kovvch oken transportii se | kovych oken transporth se softwarem => virualizace
zbofim od dodavatelli zbofim od dodavatell vykladkovych oken na pijmuy
* materil skladovan pfimo * rozdéleni skladovani na * centralizace skladovani pro
ve vyrobni hale u mon- sekventni dily, blokaove viechny typy materalll,
tafnich linek sklady a ostatni dily
* avidence materialu neri * evidence materidli na jedno4* evidence materialu na jedno-
vedend systemove (jedna tlivych pozicich ve skladé tlivych pozicich ve skladé
systémova lokace) pomoci skladového systému | pomoci skladového systému
skladov:ni * sKladovani org_a.ﬂ.imvénn * rozdéleni centralniho sk:ladu * rozdéleni centralniho sk:ladu
.. visualnimi pomucky a na dle jednotlivich projekta dle jednotlivych projektn
materiila ca g .
zikladé znalosti zhoki
* nedostatetna kapacita * navysena kapacita pro noveé |* navyiena kapacita do bu-
skladové plochy pro nové projekty doucna pro dalsi moiné
projekty projekty
* monost vyuit vertikalnich
automatizovanych systémi
pro skladovani malych dild
* dily sekvencované piimo v [* dily sekvencované v centrald® dily selvencované v central
skladech u jednotlivych ineld nim skladé dle rozdéleni skla-]| nim skladé dle rozdéleni skla-
du pro jednotlive projekiy du pro jednotlivé projekiy
* sekvence dilu roztrousena [|* centralizovany proces sek- |* centralizovany proces sek-
po celé vyrobni hale vencovarn v skladé vencovan v skladé
* pro sekvencovani vyuiivand® pro sekvencovan vyudvandg*® pounitim specifitované
sekvencni spodni dvé patra v sklado- spodni dvé patra v sklado- techniky je mofnost vyuzit
vychstavami | vychregilech vychregélech viechny mista ve skladg pro
dila selvencovani dilh

* vysokeé nzko stfetu technily
s operatorem sekvence, pro
oba procesy stejna ulitka

* pddélenim manipulatnich
ulizek techniky a seloventnich
uliek je zamezena moinost
stfetu techniloy a operatora
pii procesu selvencovan

* poufitim specifikované tech-
niky (operator selovence je
soufasné voditem technily)
je zamezena mofnost stietu
techniky a operatora pii
procesu sekvencovani
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Tabulka 4.2 Zhodnoceni navrhovanych opatreni b)

Proces Aktuailni stav Varianta A Varianta B

* expedice hotovych dili * expedice hotovych dild * expedice hotovych dili
pomoci jednoho automati- pomoci jednoho systému pomoci jednoho systému
zovaného systému ale dvou nalladkovsch za- ale dvou nakladkovych za-

sobnikd hotovych dilh sobnikd hotovych dilh

* chybéjici moinost rozdd-  |* moinost rozdéleni dodavek |* moknost rozdéleni dodavek

leni dodévek dle rizneho dilth dle riizneho mista urfe- | dild dle mizneho mista urée-
distri mista urfeni u zakaznika i u zakaznika i u zakarnika
istribuce —— - . — . —
e * chybéjici moinost boéné * instalace pronajatého stanu |* instalace pronajatého stanu
dila nakladky pro novy projekt pro zabezpefeni boiné pro zabezpeteni botné
nakladky pro novy projekt nakladky pro novy projelkt

* chybéjici manipuladni tech- |* pofizeni manipulaéni tech- |* pofizeni manipuladni tech-

nika pro bofni nakladiu nilty pro bolnd nakladiu nily pro bofnd nakladiu

* nedostatecna kapacita * nedostatedna kapacita * plné dostatefujici kapacita
zabezpeteni vykladek a zabezpeteni vykladek a zaberpeteni vikladek a
nakladek do budoucna nakladek do budoucna naklidek do budoucna
* technika s pfedimenzova-  |* technika s plné vwhovwict- |* moderni technika plné vvho-
nymi parametry mi parametry pro Gfelné vy- | vujici pro navrhované tech-

it v provozu micke vyuit

* vyzoké niklady spojené se |* optimalizace nakladh pomo- |* optimalizace nikladi pomo-
zphisobem obstardni pomoci | cf vybérového Hzend u kor- ci vybéroveho Hzeni u kor-
piimeho prongmu ukorpo- | poratné schvaletryeh doda- | poratné schvalenych doda-
ratné schvileného dodvatele] wvatel vateld

. « . | technika nesplimje korpo-  |* technika plné v souladu s |* technika plné v souladu s
mam]_:rulatm ratni poZadaviy v oblasti korporatnimi pozadaviky na | korporatnimi pofadavisy na
technika bezpefnost provozu bezpefnost provomu bezpetnost provozu

* individualnd najezdy moto-  |* flotilové najezdy motohodin |* flotilove najezdy motohodin
hodin u kafdého zafizeni =% vyiEi variabilita v provony => vyEEi variabilita v provozu

* vyii pofizovaci naklady spo-
jené s pofizenim manipulaéni
techniloy (indukéni vedend,

| rovinatost plochy ulitek)

* evidence materidlu na spole* oddéleni evidence materialul* oddéleni evidence matenidlu,
£né lokaci ve sklads (se- samostatnd lokace pro se- samostatna lokace pro se-
kventni dily) a dily ve vyrobd kvenéni dily a dily ve vyrobé| kvenéni dily a dily ve vyrobé

* gdpotet dilil ve vyrobé jen |* odpodet dilh ve vyrobé jen |* odpodet dilh ve vyrobé jen
21 denné, zasoby na vyrob- | 2x denné, zasoby na vyrob- | 2 x denné, zasoby na vyrob-
i lokaci nejsou online i lokaci nejsou online 1 lokaci nejsou online

* gdpocet dili v sekventnich|* odpoéet dilii v sekvenénich
lokacich online z dirvodu pied lokacich online z dovodu pie-
sunu dilll na vyrobni sldad | sunu dilh na vrobni sklad

* manualni objednaviey na * monost vyuit automatické]* moinost vyuiit automatické

systémova doplnéni dilti pro jednotlivé | objednavie dild pii podkro- | objednavicy dild pi podiro-
podpora pozice v ramei jedné lokace | feninastaveneé hranice zasobf feninastavené hranice zasob
procesu v sekventnich lokacich v seloventnich lokacich

* evidence materidlu na spole
éné lokaci pro viechny vyro
b Linky

* evidence materidlu na spole-
tné lokaci pro viechny vyro
bd linnky

* rozdéleni spoletné lokace

na separatne lokace pro kaiz-
dou vyrobni linku, vEts pri-
hlednost pfi zasobovani dily

* manualni objednaviey na
doplnéni dilti pro jednotlivé
linley v ramei jedné lokace

* manualni objednaviy na
doplnéni dili pro jednotlivé
linky v ramei jedné lokace

* rozdélenim spoletné lokace
vynikd moinost casteéné au-
tomatizace procesu doobjed-
navani dilii pro poteby linek
(automaticke piifazeni dle

nastaveni dilu k linkam)
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Z.avér

Cilem diplomové prace bylo dle popsaného soucasného stavu skladovani a distribuce
ve vyrobni spolecnosti, navrhnout opatfeni na zlepSeni systému se zaméfenim
na materidlové a informacni toky, skladové procesy, skladové systémy, distribuéni

technologii a manipulac¢ni prosttedky s ohledem na pozadavky kone¢ného zakaznika.

V teoretické ¢asti prace jsem se zabyval teoretickymi poznatky, jez se dotykaji dané¢ho
tématu skladovani a distribuce, od logistiky ptes skladovani, vyuziti a typy skladd,
skladové technologie, manipulacni prostiedky a distribuce.

V praktické ¢asti byla provedena analyza soucasného stavu skladovani a distribuce
ve vyrobni firm¢ Lear Corporation. Nastaveni skladovaciho systému a skladu pro vyrobni
programy BMW ve vyrobni hale neni zcela optimalni. Toto nedostate¢né nastaveni zac¢ina
Jiz na zacatku procesu nevhodnym prostorem na piijmu zboZzi a nefungujicim skladovym
systétmem. VSe se odraZi ve skladu pfi uskladnéni materidlu, nasledné nesystematické
runi vyskladiovani a pfiprava sekvenci v ulickdch mezi regdly. Velky piejezd
manipulacni techniky a zasobovéani linek je velmi zdlouhavé a Casové narocné.
Nevyvazenost skladovaciho systému se odrazi i na vétSim poctu pracovniki ve skladu.
Distribuce hotovych vyrobkii probihd pomoci automatického transportniho zatizeni,
avSak ani zde nejsou splnény pozadavky zakaznika, zejména na rozdélené¢ dodavky

hotovych vyrobkd.

V dalsi kapitole praktické casti je na zdklad¢ té€chto vysledkli navrzeno opatieni
na zlepSeni systému (Varianta A), které vychazi ze zaméru vytvofeni samostatného
skladu ve vedlejsi uvolnéné hale. Systematického nastaveni na pfijmu zboZi a kvalitativni
ptejimky zbozi, pomoci VDA normy nastaven prenos ASN zprav do logistického systému
vyrobni firmy a elektronickd datova kontrola materidlu. Navrh skladovani vychazi
z rozdéleni centrdlniho vyrobniho skladu na pfijem materidlu, samostatné logistické
lokace ve vyskovém skladu, samostatné logistické lokace pro blokové sklady a sekvenéni
lokace uvnitt vyskovych skladi , tim bude dosaZeno lepsi evidence materidlu v systému
a vyss$i skladové kapacity pro dalsi projekty. S tim souvisi 1 opatfeni na centralizovany
proces sekvencovani dilli véetn€ nastaveni a optimalizace manipulacnich a sekven¢nich
uli¢ek. Distribuce hotovych vyrobklti dle navrhovaného feSeni vychazi z moznosti

roz$ifeni expedice do dvou nakladkovych zasobnikii s moznosti rozdélenych dodavek
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dle pozadavkli zakaznika. Instalaci zastfeSeni pomoci primyslového stanu u nové
vybudované rampy bude zabezpecena i bo¢ni nakladka hotovych vyrobki pro kone¢ného
zakaznika v Lipsku. Vhodny vybér manipulacni techniky na zéklad¢ vybérového tizeni a
optimalizace procesti ve skladu, pfinese firm¢ jednak vyhovujici feSeni provozu a v
neposledni fadé vysokou usporu nakladii spojenych s jejim prondjmem. RozSifenim
systémové podpory procesu se zjednodusi a ¢asteCn¢ automatizuje ptijmové, skladové a

distribucni procesy, a navic dojde k vyssi kontrole celého systému.

Dalsi variantou navrhu na zlepsSeni skladovani a distribuce je systematické a dikladné;si

opatieni (Varianta B), které¢ navazuje na Variantu A.

Na zékladé ptedlozenych névrhli zpracovanych v diplomové praci se management
vyrobni spole¢nosti Lear Corporation CZ s.r.o. se sidlem v Ostrové u Stiibra rozhodl pro
¢aste¢nou implementaci navrhovanych opatieni v obou variantach s cilem zlepsit interni
procesy piijmu materidlu, skladovéni a distribuce s moznosti jejich dal§iho rozvijeni do
budoucna. Implementace navrhovanych automatizovanych prvkid bude pfedmétem
dalsiho potencionalniho rozvoje firmy s ohledem na aktudlni finan¢ni situaci, planovani

investi¢nich vydajli a kone¢nou rentabilitu investic do jednotlivych technologii.
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Seznam pojmi a zkratek

EDI
JT
LiFo
FiFo
JIS
KLT
LPS
SWET
WMS
SOP
EOP
QAD
CSCMP
TPM
ASN
LJS
VNA
RFID
QR kéd
ERP
VDA

Electronic Data Interchange

Just in Time

Last in First out

First in First out

Just in Sequence
Kleinladungstrager

Lear Production system

Soll Waren Eingang Termin
Warehouse Management System
Start of Production

End of Production
vnitropodnikovy ERP systém
Council of Supply Chain Managament Profesionals
Total Productive Maintanence
Advance Ship Notice

Lear JIS System

Very Narrow Aisle

Radio Frequency Identification
Quick Response code

Enterprise Resource Planning

Verband der Automobilindustrie
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