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Uvod

V soucCasnosti se daji systémy automatické identifikace povazovat za jeden
z nejvice dulezitych faktord automatizace. VétSina spoleCnosti se snazi o
automatizaci veskerych procesl. Naroky na tyto procesy jsou diky celosvétovym
standardim na automatizaci obrovské. Napomaha k lepSimu postaveni spole¢nosti
v konkuren&nim boji. Nejvétsi duraz je kladen na rychlejsi opatfeni dat a nasledny
rychly pfistup k datiim. Ze ziskanych dat poté dochazi k vytvareni statistik, které

poté slouZzi k Fizeni spole€nosti a dalSim zlepSovacim procestm.

Bakalarska prace je zaméfena na zefektivnéni systému vydeje a pfijmu materialu
v naradovné spoleénosti SKODA AUTO a.s. (dale jen SA), pomoci &arovych kodu.
Hlavnim divodem pro zvoleni tématu bakalarské prace byla vlastni zkuSenost
autora na oddéleni kooperace vyroby naradi. Hlavni €innosti absolvované praxe
bylo zajisStovani veskeré dopravy pro dané oddéleni a vytvareni statistik ohledné
prijatého a vydaného materialu za kazdy rok. Vytvareni statistiky ohledné vydaného
materialu probihalo bez problému, ale naopak statistika ohledné pfijatého materialu
byla vzdy velice naro¢na a data byla Spatné dohledatelna. Proto byla identifikovana
potfeba navrhnout novy systém pro lepSi evidence materialu. Vedoucimu praxe se

napad velice libil a doporucil udélat diikladnéjsi analyzu daného problému.

Hlavnim cilem prace je tedy zjistit sou¢asné nedostatky celého systému, popfipadé
urcit mista, kde dochazi ke vzniku chyb. Nasledné po ziskani potfebnych informaci
navrhnout co mozna nejlepsi feSeni, které by umoznilo zlepSeni celého systému.
Po celou dobu vypracovani bakalafské prace, byla vedena odborna konzultace

s pracovniky z oddéleni PSW-S, ktefi autorovi poskytovali dulezité informace.
Bakalarska prace se sklada ze Ctyf hlavnich Casti.

Prvni Cast je vénovana skladovani. Popsany jsou zde skladovaci technologie,
informacni systémy, manipulacni jednotky a technika, a v neposledni fadé zakladni

operace skladovani, které jsou potfebné k rozvedeni praktické ¢asti.

Druha kapitola je vénovana ¢arovym kédam. Prvni ¢asti kapitoly je popsani vyvoje
¢arovych kédu. Ve druhé &asti je vysvétlena konstrukce ¢arového kodu a posledni
podkapitola klasifikuje jednotlivé druhy kédu.



Treti kapitola je rozdélena do péti Casti. V prvni Casti nalezneme predstaveni
oddéleni vyvoje a vyroby naradi. Druha €ast je vénovana systému PPS, ktery je
vytvofen specialné pro nafadovnu SA. Ve tfeti a &tvrté &asti je popsan samotny
vydej a pfijem materialu, u kterého dosSlo k vytvofeni statistiky. Posledni Casti

kapitoly jsou nedostatky, které je potfeba eliminovat.

Ctvrta a posledni &ast bakalafské prace je vénovana navrhnuti nového Feseni
pomoci ¢arovych kodl. Navrh je postaven na ziskanych datech a zkuSenostech,

které byly ziskany staze a dalSi spoluprace s danym oddélenim.



1. Popis spoleénosti

Historie spole¢nosti SA je datovana k 17. prosinci 1895. Tehdy mechanik Vaclav
Laurin a knihkupec Vaclav Klement spole¢né zaloZili malou spole¢nost v Mladé
Boleslavi, ktery vyrabél jizdni kola. V roce 1905 dochazi k vyrobeni prvniho
automobilu znacky Voiturette A. (SKODA AUTO, 2019). Po dvaceti letech, tedy v
roce 1925 doslo ke spojeni s plzeriskym strojirenskym koncernem Skoda. Posledni
dalezitou udalosti bylo spojeni Skody s koncernem VW v roce 1991, které trva az
nynéjsi doby.

V souéasné dobé je SA povaZovana za nejvétsiho vyrobce automobild v Ceské
republice. Dlouhodobé se jedna o nejvice prosperujici spole¢nost na nasem uzemi,
co se tyCe oblasti trzeb, exportu a v neposledni fadé nabizi mnoho pracovnich mist.
Napriklad vroce 2018 SA dosahla obratu ve vysi 416,7 miliard korun a bylo
zaméstnano celkové 33 700 dé&lnikl ve vdech poboékach. (SKODA AUTO vyroéni
zprava, 2018). Hlavnim sidlem spolec¢nosti je vyrobni zavod nachazejici se v Mladé
Boleslavi a zde je vyrabéna vétsina produktll této spolednosti. Na tzemi Ceské
republiky se ale je$té nachazeji dalSi dvé pobocky. Prvni pobockou je vyrobni zavod

ve Vrchlabi a druhy vyrobni zavod se nachazi v Kvasinach.
V soucasné dobé spole€nost vyrabi modelové fady typu:

¢ Citigo — miniautomobil vyrabény od roku 2011

e Fabia — maly automobil vyrabény od roku 1999, v sou€asné dobé je jiz
vyrabéna lll. modelova fada

e Rapid — automobil nizsi stfedni tfidy vyrabény od roku 2012, v roce 2019
ukoncena vyroba

e Scala — automobil niz$i stfedni tfidy, ktery nahradil model Rapid

e Octavia — automobil nizsi stfedni tfidy, vyroba tohoto typu byla zahajena
v roce 1996, v souasné dobé je vyrabéna lll. modelova fada

e Superb — automobil stfedni tfidy vyrabény od roku 2001, v soucasnosti
vyrabéna také Ill. modelova fada

e Kamiqg — automobil typu crossover vyrabény od roku 2018
e Karoq - jedna se o kompaktni SUV vyrabéné od roku 2017
e Kodiaq — typ SUV, ktery je vyrabény od roku 2016



2. Skladovani

Dle autora Stehlika (2008) rozeznavame pét zakladnich funkci pro skladovani:
e vyrovnavaci — snhaha o vyrovnani rozdilné vyroby a spotfeby v Case,
predevsim jde o vyrobky sezénni,
e komplementacni — vyroba vice druhl zaloZena na pozadavcich odbératele,

e zuSlechtovaci — jedna se o zmény v kvalité materialu (napfiklad suSeni,
kvaseni) spojené s vyrobnim procesem,

e spekulacni — skladovani materialu pfi prodeji za vySSi ceny uskladnéni,
e zabezpecCovaci — zabezpeceni ochrany pred riziky, které mohou vzniknout
v dobé plynulého vyrobniho procesu.

Skladovani je dulezitou soucasti vSech fazich logistického procesu. Musi zajistovat
pfijimani zasob (at uz se jedna o suroviny, hotové vyrobky ¢&i dily), uchovavani a
vytvareni uzitnych hodnot materialu, nasledné vydani zasob a vedeni veSkeré
dokumentace k témto zasobam. Skladovani napomaha zajistit veSkeré informace o
materialu, jako jsou napfiklad pohyb, rozmisténi ve skladu a pocet. V soucasnosti
by se dal sklad definovat jako pritokové misto, které napomaha ke zvyseni urovné
zakaznickych a odbératelskych servisy, jelikoz napomaha k pfesunu zasob blize ke
koncovym zakaznikim. Dle Waterse (2009), je sklad definovan spiSe jako:
Jakakoliv lokalita, ve které jsou udrZovany zasoby na cesté dodavatelskym

retézcem.“

Jedno ze zakladnich logistickych rozhodnuti, aby mohla logistika fungovat
efektivné, je rozhodnout a navrhnout jakou vybudovat skladovou sit. Mezi zakladni
otazky ohledné skladu patfi velikost skladu, kde je vhodné sklad vystavét (lokalita),
jak organizovat praci ve skladu a v neposledni fadé jakym vybavenim sklad vybavit
a jak ho nasledné usporadat. (Macurova, 2018). Vybér a rozhodovani o téchto
odpovédich je ovliviiovano celou Skalou Cciniteld. Patfi sem napfiklad volba:
podnikové strategie (Urovné zakaznickému servisu), velikosti skladovych zasob,

typy pouzitych manipulacnich jednotek a manipulacni techniky.

Velikost skladu je také ovlivnéna pohybem poptavky a rychlosti pohybu zasob. Kdyz
je poptavka po materialu nestala s obrovskymi vykyvy, spole€nost musi drzet
rozsahlejSi mnozstvi zasob na skladé (Vanécek, 2003). Diky témto pfedpokladanym

vykyvim, se kazda spole¢nost musi rozhodnout, jak ziska potfebné skladovaci
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prostory. Na vybér ma ze tfi moznosti. Prvni moznosti je zajiSténi vlastnich
skladovych prostor. Vyhodou této moznosti je konstrukce skladu, ktera je vystavéna
na konkrétni miru konkrétni spole€nosti. Naopak nevyhodou je vysoka fixni slozka
a tyto sklady se vyplati tehdy, kdyz je vysoké vyuZziti kapacity a vysoka obratkovost
zasob. Druhou moznosti je najmout si skladovaci prostory od jinych spolecnosti. Za
vyhodu u této moznosti je mozné povazovat pruznost vyuziti najemnych sklada a
Siroka skala poskytovanych sluzeb. Naopak za nevyhodo u tohoto typu skladovani
lze povazovat vysokou sazbu za skladovaci prostory. Tietim typem skladovani je
kombinace dvou vySe zminénych moznosti. Diky udrzovani skladovych zasob,
placeni za pronajaté prostory a v neposledni fadé velké fyzické namaze, které jsou
bézné spojovany se skladovanim, jsou spoleCnosti zatéZzovany vysoce vysokymi

naklady.

2.1 Operace ve skladech

Do zakladnich skladovych operaci je mozné zaradit pfijem materialu, objednavky
od odbératele, uskladnéni, vychystani a expedici materialu (Oudova, 2016). Pfijem
a vydej materialu je vice rozebran v dalSich podkapitolach. Procesy, které se
uskutecnuji ve skladech, se skladaji z mnoha fad operaci. Do téchto procesu nejsou
zahrnuty jen fyzické pohyby, ke kterym dochazi pfi uskladfiovani a nasledném
vychystavani ze skladu, ale patfi sem také Cinnosti organiza¢né fidici, evidenéni a
v neposledni fadé také rozborové. Operace, které jsou spojeny s uskladnénim a
nasledném vychystanim ze skladu, se skladaji ze dvou samostatnych akci: fyzické
operace (napfiklad kontrola stavu materialu, pfijem, vydej) a zaznamu ve skladové
evidenci, kterou je nutné vzdy provést. Nez material dorazi do ureného skladu,
musi byt jiz stanoveny organizaéni skladovaci procesy. Tyto procesy je dllezité mit
stanoveny dopfedu, jelikoz stanovuji dodavateli podminky, které maiji nasledny vliv
na prubéh a efektivnost skladovani. Jedna se napfiklad o typy manipulacnich
jednotek, pocet kusli v jedné manipulacni jednotce, obaly a jejich nasledné znaceni,

druh dopravy a v neposledni fadé podminky pro dodani.

Ve skladech dochazi k mnoha dulezitym operacim. Dulezitou soucasti a bodem
skladovani je inventarizace materialu. Pfi inventarizaci dochazi ke kontrole velikosti
zasob, které jsou kontrolovany formou cyklickych inventur, a fyzického stavu, ktery

by mél souhlasit s udaji v informaénim systému (Macurova, 2018).
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2.1.1 Prijem materialu

Prvni dulezitou véci, nutnou pro pfijem materialu, je zajiSténi pracovnikl a
pfisluSnych manipulacnich jednotek na dany Cas, aby nedochazelo ke zbyteCnym
Casovym prodlevam. Dale je nutné zajisténi arealu pro vykladku materialu,
zaznamenani pfijezdu dopravniho prostfedku k vykladkovému mistu a nasledna
prace s dodacimi listy. Tyto prodlevy by mohly vést k vy§Sim nakladim, které jsou
nezadouci a spoleCnost se je tedy snazi eliminovat. Kdyz dopravni prostfedek
dorazi na urCené misto, za€ina proces vykladky, vstupni kontroly a zaevidovani
pfijmu materialu. Pfi vstupni kontrole by se mélo provadét ovéfovani, zdali je
dodavka v pofadku a v souladu s pfedem stanovenymi vySe zminénymi pozadavky
(Richards, 2014). Tato kontrola by méla byt spravné provadéna soucasné
s vykladkou. Aby jednotlivé operace mély hladky a bezproblémovy pribéh, musi byt
pribéh je stanoveni zplsobu skladovani (napfiklad do jakych regall se material
ulozi) a jejich nasledné vychystavani (napfiklad se jedna o zpusob LIFO &i FIFO).
Tyto dva zpuUsoby jsou povazovany za nejCastéji pouzivané. NejpouzivanéjSim
typem vychystavani je metoda FIFO. Jedna se o metodu, kdy je material
naskladnén jako prvni a nasledné je také odebran jako prvni. Kazda dalSi davka je
pfidavana za pfedchozi material. Naopak metoda LIFO funguje pfesné naopak.
Material, ktery byl naskladnén, jako prvni zGstava na svém misté a kazda dalSi
davka je pfidana pred tento material a je tudiz diive odebrana. V Ceské republice
je metoda LIFO v ucetnictvi zakazana, jelikoz dochazi k znehodnoceni hodnoty
tohoto materialu. Naopak v samotném skladovani neni mozZné zajistit, aby

k vychystavani pomoci mety LIFO nedochazelo. (Macurova, 2018).

2.1.2 Vydej materialu

Vydej materialu se sklada z tfi zakladnich operaci. Prvnim krokem pfi vydeji
materialu je zajisSténi potfebného prostoru pro zkompletovani, zabaleni a nakladce
materialu. Po zajisténi prostoru by mélo dochazet k druhé operaci a to ke kontrole
materialu a pfislusné dokumentace, aby nedochazelo k zaménam. Pokud dojde
k zaméné materialu ¢i dokumentace, mélo by dojit k nahlaseni nesrovnalosti a
k napravé omylu. Naopak, pokud je cely proces v poradku, dochazi k posledni
operaci, kterou je vydej materialu na nakladni vozidla za dodrzeni bezpecnostnich

podminek a potvrzeni pfFislusnych dokumentd. (Emmet, 2008).
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2.2 Skladova technologie

Technologie zabyvajici se skladovanim je dalezita pro jednotlivé druhy skladovych
polozek. JelikoZ kazda poloZzka ma svUj specificky tvar, hmotnost, mnoZstvi a rizny
zpusob skladovani je nutné zvolit spravnou skladovou technologii. Pokud
spole¢nost zvoli spravné tuto technologii, muze ji to v budoucnu pfinést usporu
Casu, ale i usporu skladového prostoru. Nutnosti je také stanoveni skladove
kapacity. Pokud se jedna o sypky material, musi byt spravné urCena skladovaci
plocha. Pro vypocCet je nutné znat vysku, polomér zakladny, délku hromady, polomeér
ledviny a uhel vnitfiniho tfeni, pro ktery existuje cela fada modell a vypocta.
(Rhodes, 2008). V pfipadé kusového materidlu, je nutné znat jeho rozméry a
obratkovost, pro urCeni spravné technologie a typu pro skladovani. Rozeznavame
zakladni dva typy skladovani. Prvnim typem je skladovani volné. Tento typ
znamena, ze material je volné nasypan nebo ulozen na zemi (napfiklad pisek, stohy
palet, atd.). Druhym typem je skladovani ve skladovych zafizenich. Material jde zde
ukladan pomoci skladové techniky €i ru¢ni manipulace. Dale se skladovaci zafizeni

(systémy) déli dle principu ukladani a vychystavani na statické a dynamicke.

2.2.1 Statické skladové systémy

Tento typ skladovani je znam také jako typ systému Clovék k materialu, coz
znamena, ze manipulaci musi udélat lovék za pomoci rizné manipulacni techniky.
Dalo by se Fici, Zze material se bez lidské obsluhy viibec nepohybuje, a proto ho
Clovék musi pfiblizit k mistu jeho uskladnéni. Do této skupiny jsou zafazeny

policové, paletové a konzolové regaly (Macurova, 2018).
Policové regaly

Jsou charakterizovany jako stavebnicové regalové systémy, které maji Siroky
rozsah vyuziti. Je urCen pFfedevSim pro skladovani nepaletovaného materialu
v krabicich, kovovych €i plastovych pfepravkach. Dle Grose (2016) jsou policové
regaly ureny pro rychloobratkovy material. Dalo by se fici, ze vS§echny prodejny,
které maiji niz8i vySku regalu, by se daly povaZovat za policové sklady. Manipulace
v téchto regalech je mozna pouze Elovékem, tudiz neni mozné manipulovat pomoci
vysokozdviznych vozik(. Vyhodou je snadna a jednoducha vySkova prestavba dle
aktualnich potfeb. Naopak nevyhodou je nizSi maximalni nosnost oproti paletovym

regalim.
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Paletové regaly

Jedna se o jednu z nejcastéji pouzivanych skladovych technologii. Diky pfihradkove
konstrukci se zde vytvareji regalové bunky, které jsou pravé pfizpusobeny
velikostem manipulacnich jednotek (Macurova, 2018). Touto manipulaéni jednotkou
jsou palety, které mohou mit rizné konstrukéni podoby. Paletové regaly jsou
stavény jako pojizdné, spadové, pfihradkové anebo stacionarni. Systém typu

paletového regalu mozno stavét az do cca 45 metrd. (Oudova, 2016).
Konzolové regaly

Tyto regaly jsou vhodné pfedevSim pro uskladnéni kovovych €i plastovych profild,
které jsou delSi nez bézné profily, dale dfeva, trubek ¢i materialu deskoveho tvaru,
jako jsou napfiklad plechy, dfevotfiskové desky a podobné. Obsluha je zde mozna
pomoci ¢lovéka nebo i manipulace pomoci vysokozdviznych vozikl. V sou€asnosti
je s materialem manipulovano pomoci elektricky a dalkové ovladanych vozitek. Tato
vozitka mohou byt pfemistovana mezi jednotlivymi tratémi. Oznaceni pro tento
systém skladovani neni ustalen, proto je mozné nachazet pod nazvem vjezdove
regaly s prfepravnim kyvadlovym systémem ¢i jako konzolové regaly s prijezdnymi
bunkami (Pernica, 2005). Lze najit konzolové regaly bud stacionarni anebo také

pojizdné.

2.2.2 Dynamické skladové systémy

Dynamické skladové systémy funguji pfesné naopak nez statistické skladové
systémy. Tento typ je zalozen na principu pohybu materialu k ¢lovéku. Na povel
Clovéka je zde material posouvan na urCené misto. U této metody je zapotfebi
moderni technologie automatického vychystavani a naskladriovani. Diky tomuto
principu dochazi ke snizeni fyzické namahy, a naopak dochazi ke zvySeni
produktivité pfi vychystavani (Macurova, 2018).

Vyskové regalové zakladace

Jedna se o regaly, do kterych se da skladovat material uloZzeny v bednach a
paletach az do vySky cca 40 metrd. (Macurova, 2018). V téchto regalech se
pouZzivaji regalové zakladace, které obsahuji automatické systémy uskladnovani a

vyhledavani. Aby bylo mozné vyhledavat material, musi se zakladaCe pohybovat po

kolejnicich vodorovné anebo svisle po sloupové konstrukci (Simon, 2013).
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Kanalové sklady

Tyto sklady jsou znamé také jako sklady pratokové, tunelové a gravitacni. Jelikoz
se zde material pohybuje bez jakéhokoli pohonu, je nutné mit zde nastaven sklon
drah mezi 3° az 8°. Dle Grose (2016) je hlavnim problémem pfi navrhovani téchto
skladd uréeni spravného sklonu skluzu. Material musi byt uloZen na vozicich, které
jsou opatfeny valecky, které se nasledné pohybuji pomoci gravitace po draze, na
které je nastaven spravny sklon. Diky skloniim je mozné mit nad sebou vice kanald.
Tento systém skladu zajiStuje spravny pribéh metody FIFO, jelikoz material, ktery
prijde jako prvni, také jako prvni odejde. Tento typ skladu je efektivni s ohlede na
vyuziti plochy skladu.

Karuselové sklady

Karuselové sklady jsou sklady, které jsou otoCnymi soustavami ve svislém i
vodorovném sméru a jsou opatreny fidicim systémem. Police, které se nachazeji
v karuselovych skladech, jsou pohanény pomoci fetézl, jez se otaceji pomoci
ozubeného kola. JelikozZ ma pracovnik své urCené stanovisté, systém se fidi na
zakladé jeho povelu a postupné pracovnikovi pfisouva material ve skladoveé burice
k jeho urCenému mistu. Pracovnik ovlada cely systém pomoci ovladaciho panelu,
ktery se nachazi u kazdého karuselového skladu. Pokud je material vétSich
rozméru, vySka bunky se da v pfipadé nutnosti pfenastavit. Hlavni vyhodou tohoto
systému uskladnovani je rychly a pfesné cileny pfistup ke skladovému materialu.
PfedevSim se tento systém doporuCuje pro material, ktery ma vysokou Cetnost
pFistupu. PFi vyuziti tohoto systému dochazi ke snizeni zastavéné plochy a dochazi
k vyraznéjSimu zefektivnéni pracovnich procesit a zvySeni produktivity
(KardexRemstar, 2019).

2.3 Manipulaéni technika

Ve skladech jsou povazovany za nejrozsahlejSi skupinu manipulaénich prostiedku
manipulacni voziky s motorovym pohonem, které jsou urCené pfedevSim
k horizontalni &i vertikalni pfepravé palet, krabic €i kontejnerd. Mohou byt pohanény
pomoci benzinu, nafty, plynu, stlateného plynu nebo elektrickych akumulatora.
Slouzi k manipulaci s materialem mezi jednotlivymi zénami (od pfijmu materialu az

do uskladnéni). (Macurova, 2018).
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Vysokozdvizné voziky

Celni vysokozdvizné voziky jsou povaZzovany za nejrozsahlej$i skupinu
manipulaénich prostfedkl. Typickym znakem pro tyto voziky na ¢ele nainstalované
zdvihaci zafizeni slozené z dvojitého teleskopického stozaru se dvéma az tremi
vysuvnymi teleskopickymi prvky. Na tomto zdvihacim zafizeni je také umistén nosi¢
s manipulacnimi vidlicemi €i ploSinou. Zakladni rozméry vidlic se pohybuji v rozmezi
od 800 do 1 800 milimetrt o Sifce od 80 do 150 milimetrd. Nosnost je v souladu
s celkovou nosnosti voziki a pohybuje se v rozmezi od 88 do 9 000 kilogram
(JUNGHEINRICH, 2019). Pomoci polohovacich vidlic, které jsou mozné
domontovat, je fidi€ schopen ménit rozteCe, popfipadé je schopen otacet s nimi
podle vodorovné osy. Tyto vidlice jsou urCené predevSim pro manipulaci
s materialem, ktery je umistén bud na paletach ¢&i jednoduchych manipulaénich
deskach. Existuji ale i vidlice €i chapadla, ktera jsou ur€ena pro manipulaci se sudy
nebo s materialy namotanymi na civkach. Voziky maji tfi az Ctyfi kola. Tfikolové
voziky maji vyhodu lepSi manévrovaci schopnosti, ale jsou doporuCovany pro
voziky s niz8i hmotnosti. Mezi zakladni prvky vozikl se dale fadi ram, nastavba
s pohonnou jednotkou a mistem pro fidi€e, ovladaci panel a protizavaZzi, které slouZzi
k nahrazeni akumulatorovych baterii u voziku s elektropohonem. Na obrazku 1 Ize

spatfit popis Celniho vysokozdvizného voziku.
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Zdroj: (Gros, 2016, str. 323)

Obr. 1 Celni vysokozdvizny vozik
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Jeraby

Tento typ manipulaénich jednotek slouzi k manipulaci tézkého a rozmérného
materialu a jejich pohyb je realizovan po mostové draze. Nalézt je Ize pfedevSim
v hutnim primyslu a v docich. Jefaby maiji vysokou nosnost, a tudiz je mozné pokryt
s nimi celou plochu, ktera je dana maximalni délkou pojezdu a rozpétim jefabu.
Jelikoz ma tento typ manipulaéni jednotky velkou vySku zdvihu, musi byt umistén
pod stropem skladu. Pojezdova rychlost jefabu se pohybuje okolo 1,7 metrd za
sekundu a rychlost zdvihu se pohybuje okolo 0,5 metri za sekundu. (Gros, 2016).
Jefaby jsou nejCastéji pohanény pomoci elektfiny. Ve skladech pfi manipulaci
s kontejnery &i téZkym materialem je vyuzivano portalovych ¢&i stohovacich jefabu.
Diky vysoké svétlosti jefabu dochazi ke snadnému stohovani kontejnert v docich.
Kabina s obsluhou je umisténa na podélném nosniku, ktery s ni manipuluje.
Pracovnik, ktery obsluhuje tento jefab ma tak dokonaly pfehled o pohybu neseného

materialu ¢i kontejneru.

2.4 Manipulaéni jednotka

Manipulacni jednotka by se dala charakterizovat jako material, ktery tvofi jednotku
schopnou manipulace, ktera nemusi byt nadale nijak upravovana. S touto jednotkou
se da manipulovat jako s jednim jedinym kusem. Diky rozdilnym podminkam a
pozadavkim u jednotlivych €lanku logistického fetézce, dochazi k vytvareni vysSich
fadu manipula¢nich jednotek z nizSich fadu. (Hlavenka, 2008). Rozméry téchto
manipulacnich jednotek jsou stanoveny narodnimi normami ISO. Diky dodrzovani
téchto norem dochazi ke sniZzovani potfebného €asu na provedeni jednotlivych
operaci, ke zvySovani produktivity a vyuziti kapacity skladd a hlavné dochazi ke

snizovani logistickych nakladu.
Paleta

Palety jsou povazovany za nejvice pouzivané manipulaéni jednotky z divodu celé
fady jejich vyhod. Mezi nejvétsi vyhody palet je mozné zaradit snadnou manipulaci,
skladovani materialu a urychleni pfekladky. RozliSujeme tfi zakladni typy palet,
které se od sebe liSi rozméry a mistem pouziti. Dva typy palet jsou urCeny pro uziti
v Evropé a jeden typ je urCen pro pouziti v USA. V Evropé se rozeznavaji tzv.
EUROPALETY, které maji rozméry 800x1200 milimetri anebo polovi¢éni palety o

rozmérech 800x600 milimetrd. Naopak palety, které se pouzivaji v USA, maji
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zakladni rozmér 1000x1200 milimetrl. Tyto palety mohou mit obdélnikovy tvar a
jsou ur€eny predevsim pro skladovani v nékolika vrstvach nad sebou. NejCastéji
dochazi ke skladovani palet do Ctyr vrstev. Vyjimku tvofi pouze palety s maximalni
nosnosti 3 200 kilogramu, u kterych je povoleno stohovani pouze do tfech vrstev.
(Palety, 2019). Palety mohou byt vyrabény z mnoha materialG. Jedna se napfiklad
o dfevo, kov, plast, lepenku anebo kombinaci vice druhu (dfevo a kov). To nejsou
ale jediné podminky pro rozdéleni typu palet. Dale se palety daji rozdélit jesté dle
konstrukéniho provedeni. Jedna se o palety (Palety, 2019):

e ohradové — vyuzivany pfedevSim pro pfepravu balenych vyrobku ve
skupinovych nebo spotrebitelskych obalech,

¢ sloupkové — tento typ vyuzZivan pro material, ktery neni mozné stohovat,
e skfinove — vyuZiti stejné jako u ohradovych palet,

e dfevéné prosté — preprava a skladovani materialu zabaleném v pfepravnich
obalech,

e specialni — napfiklad se jedna o palety pro ulozeni sudd.

Ukladaci bedny a prepravky

V dnesni dobé je mozné vybrat si ze Siroké Skaly typu téchto ukladacich beden a
prepravek. Rozdily mezi typy jsou v pouziti vyrobniho materialu (jedna se o hlinik,
plast, ocelovy plech a vinitou lepenku), velikost a jejich tvar. Tyto rozdily jsou velice
dulezité, jelikoz ur€uji kone€nou cenu pofizeni. Manipulaéni jednotky tohoto typu
jsou pfizpusobeny ru¢ni manipulaci a to diky vytvarovanym uchytiim a drzakum, ale
mohou byt také uzplsobeny pro manipulaci pomoci mechanickych zafizeni.
(Hlavenka, 2008). Diky tomuto uzpusobeni uchytl, je tento typ manipulacnich
jednotek vhodny pro pohyb pomoci valeCkovych, kladiCkovych, gravitaénich a
kulickovych dopravnikl ale také pomoci regalovych zakladacu. Nejvétsi vyhodou
jsou ramecky, které jsou umisténé ze strany na bedné ¢i pfepravce. Slouzi
predevSim pro vlozeni identifikaCniho Stitku, ktery obsahuje vSechny dulezité
logistické informace. Pfepravky jsou urCeny pfredevSim pro ukladani Sirokého
sortimentu, jako mohou byt napfiklad material pro strojirensky Ci potravinarsky
primysl. Mezi nejznaméjSi prepravky patfi v souCasné dobé& malé plastové
kontejnery, které jsou znamé pod zkratkou KLT. V tabulce 1 jsou uvedeny zakladni
rozméry KLT pfepravek.
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Tab. 1 Rozméry KLT

Zakladni padorys Skute€né rozméry Vnitfni rozmeéry
(mm) (mm) (mm)
300x200 297x198 243x162
400x300 396x297 346x265
600x400 594x396 544x364
800x600 800x600 752x552

Zdroj: (Gros, 2016)

Kontejnery

Kontejner je charakterizovan jako ,Prepravni prostfedek, ktery je tvoren zcela nebo
pouze z ¢asti uzavienym prostorem, v némz je uskladnéno dané zbozi (material)“
(Macurova 2018). Jsou urceny predevSim pro dalkovou pfepravu a je zapotiebi
mechanizovana ¢&i automatizovana manipulace, jelikoZz neni mozné s nimi
manipulovat pomoci vysokozdviznych voziku, kvdli jejich rozmérdm a hmotnostem.
Aby se mohla stat manipulacni jednotka kontejnerem, je zapotfebi, aby splnila
zakladni podminku o vnitinim objemu, ktery musi byt alesporn 1 m3. Stejné jako
palety jsou také rozméry kontejnert ur€eny normami ISO. Za zakladni je povazovan
rozmeér 2438x2438x6057 milimetrd (vySka, Sifka a délka). Dale rozeznavame dalSi

rozméry kontejnerl a ty jsou nasobky €i podily zakladniho rozméru.
Vyménné nastavby

Jedna se o manipulaéni jednotku velice podobnou kontejnerdm. Hlavnimi rozdily
oproti tomuto druhu, jsou rozmeéry, konstrukce a stohovatelnost, ktera u vyménnych
nastaveb neni mozna. Jedinym viditelnym rozdilem oproti kontejnerlim jsou tzv.
sklopné nohy, na kterych mohou vyménné nastavby v pfipadé nutnosti stat. AvSak
nesmi byt umistény na zadném dopravnim prostfedku. Tento typ manipulacnich
jednotek je pouzivan predevSim v silni€ni nebo kombinované dopravé. Oproti

kontejnerdm nelze byt pouzit pfi vodni a namofni dopravé. Zakladnimi rozméry
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vyménnych nastaveb jsou délka 7 450 milimetrl, Sitka 2 550 milimetra a vySka 2
750 milimetrt (Warex, 2019).

2.5 Informacni systémy pro fizeni skladu

Informacéni systémy slouzici k Fizeni skladll jsou oznaCovany anglickou zkratkou
WMS. Systémy typu WMS nabizeji celou automatizaci skladovych procesu, které
zaCinaji uz u objednavky materialu a bézi po cely pohyb materialu az po jeho
expedici. Systemy WMS dokazi automaticky planovat praci ale také ji i evidovat a
kontrolovat a to diky logistickym algoritmdm. Dle autorky Macurové (2018) jsou
procesy, které mohou byt podporovany systémy WMS, nasledné:

e prejimka,

e evidence pfijmu materialu,

e expedice,

e kompletace,

e inventarizace,

e uskladnéni,

e vychystavani,

e analyza dat o zasobé.
Spole¢nosti mohou zavadét jednotlivé systémy WMS samostatné anebo jsou
soucasti jednoho ze systému ERP, jelikoZ maji navaznost na systémy fizeni
dopravy, fakturaci, ucCetnictvi a objednavek. Aby tyto systémy mohly fungovat,
predpoklada se spravné oznaceni skladovych polozek, regalt a ulozist pomoci
identifikaCnich znacek. Systémy WMS mohou byt také vyuzivany v systémech
nazyvanych jako systém fizeni flotily, ktery je oznaCovan zkratkou FMS. Flotila je
zde chapana jako vozovy park, ve kterém jsou zahrnuty vSechna vozidla
spolecCnosti. Nejsou tedy mysSleny pouze voziky ve skladech, ale také dopravni
prostfedky pro dopravu ve spoleCnosti ale také i pro dopravu vnéjsi. Mezi hlavni
funkce systému FMS patfi kompletni pfehled o technickych stavech vozidel,
provedenych opravach, fizeni udrzby vozidel, planovani smén fidi¢l a v neposledni
fadé také poskytovani dat k vyhodnoceni efektivity provozu. Sbér dat probiha za
pomoci senzoru, které snimaji dané parametry. Data z téchto sbéru jsou pak bud
on-line €i off-line pfenasena do pocitace, kde se s nimi da dale pracovat (Macurova,
2018).
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3. Carové kody

Mezi zakladni vyhody Carovych kodu se da zaradit vysoka presnost, rychlost,
flexibilita, produktivita, efektivnost a dosledovatelnost (Carovy kéd — zakladni
prostfedek automatické identifikace zbozi, 2019). V soucasnosti jsou ¢aroveé koédy
identifikaci. Do této skupiny mohou byt zafazeny také magneticke, indukéni anebo
radiofrekvencni metody. Tyto metody nejsou ale tak rozSifené a pouzivané pravé
tak jako Carové kody. Pro uzivatele je identifikace, prostfednictvim téchto koédu,
cenoveé nenarocna a hlavné jednoducha, jelikoz ¢arovymi kody je v dnesni dobé
mozné oznacit témérF veSkery material. Etikety, na kterych se nachazeji tyto kédy,
mohou byt vyrobeny napfiklad z plastu, textilu, papiru, kovu Ci keramiky.

LAby dochéazelo ke spravnému Cteni téchto kodu je zapotrebi vyuZivat rizné snimaci
zafizeni jako jsou napriklad snimaci pera, CCD skenery, laserové skenery atd.”
(Benadikova, 1994). Vyroba zafizeni tohoto typu je spjata s optoelektronikou.
Optoelektronicka zafizeni, ktera slouzi ke ¢teni ¢arovych kédu, pracuji pfedevsim
ve dvou oblastech. Prvni typem je oblast erveného svétla s vinovou délkou 660 nm
a druhym typem je oblast infraderveného svétla s vinovou délkou do 900 nm. Oblast
s infraervenym svétlem slouZi k zakryti. KdyZ je nutnost informace v ¢arovych
kodech utajit, pouZije se oblast infraCerveného svétla. V takovém pfipadé je Carovy
kod prekryt nepruhlednou folii, ktera ale nebrani infratervenému snimaci precist
hodnotu tohoto kédu. Veskera snimaci zafizeni museji splhovat naroky, které jsou
na né kladeny. Jedna se o rozsahy provoznich teplot, mobilnost, nizka spotfeba

energie, ergonomie a v neposledni fadé otfesu vzdornost.

Pfenos dat mezi pocitaci a ¢tecimi zafizenimi probiha na pocitaCovych rozhranich
typu RS232, RS422, RS485 a 20mA. Nalezneme i lokalni sité pro sbér dat, které
slouzi pro pokryti dil€ich problémovych oblasti, jako mohou byt sklady a personalni
systémy. RozliSujeme diskrétni Ci souvislé kody. ,Diskrétni c¢arové kody jsou
takove, které zacCinaji a koncéi ¢arou a mezi jednotlivymi znaky je mozné najit mezi
znakovou mezeru® (Frith, 2019). Naopak souvislé kody jsou takové, které zacinaji a
konci také Carou, ale mezi jednotlivymi znaky neni mozné nalézt mezery. Poslednim

délicim kritériem je zpUsob zapisu.
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3.1 Vyvoj ¢arovych kodi

Carovy kod se stal prvni formou grafického kédu. Prvni kéd vznikl ve Philadelphii
roku 1949 diky studentovi jménem Norman Joseph Woodland, ktery byl jeho
tvarcem, a jeho spoluzakovi Bernardu Silverovi. Woodlanda napadla myslenka
ohledné Morseovi abecedy. Pokud je Morseova abeceda schopna komunikace
pomoci elektroniky, tak se musi nachazet i zplUsob, jak zakddovat jednotlivé
informace. Diky této mySlence zacal kreslit Morseovu abecedu do Fadku. Z tecek a

¢arek z Morseovy abecedy zacaly vznikat tenké a tlusté ¢ary. (Moya, 2009).

V roce 1948 oba spoluzaci opustili Skolu, aby se pIné zaméfili na vyzkum v oblasti
¢arovych kodl. O rok pozdéji, tedy v roce 1949, dosahli vysnéného cile a ziskali
patent na C¢arové kédy. Po ziskani patentu mnoho firem projevilo zajem pravé o
tento patent. Nejvétsi zajem méla firma IBM, ktera v roce 1952 pozadala Woodlanda

o koupi, ale ten ji odmitl. Pozdéji se ale rozhodl patent prodat spole¢nosti RCA.

Nasledné vyuziti ¢arovych kédl slouzilo k identifikaci nakladnich vagénu. V roce
1960 byly vagdény hojné uzivany, ale jejich sledovani bylo sloZité az témér
neuskutecnitelné. Toto sledovani dostal za ukol David J. Colins. Ten navazal na
Woodlanduv a Silvertiv patent. Pro Cteni ¢arového kédu pouzil laserovy paprsek,
ktery se jevil jako velice vhodna metoda, diky jeho velké rychlosti ¢teni a schopnosti
Cteni dat z lehce narusenych kodld. Roku 1973 spole¢nost IBM uvedla, diky svému
zaméstnanci, kod, ktery nese i nynéjSi podobu jednodimenzionalnich kéda. Tento
kod nesl nazev UPC a stal se velice prosperujici ve vSech odvétvich a doslo k jeho
masovému vyuzivani. Prvni pouziti UPC kédu je datovano k 26. ¢ervnu 1974 ve
mésté Troy v americkém staté Ohio. Carovym kod tohoto typu nesly oblibené
zvykacky Wrigley. DalSim zdokonalenim bylo pfidani tfinacté Cislice do kédu, ktera
slouzila k identifikaci zemi puvodu vyrobku. Pfidanim této Cislice doslo k rozSifeni
c¢arovych kodu po celém svété. Koédy tohoto typu nesly oznaCeni EAN systém.
V souc€asné dobé je povazovan tento typ kédl za nejrozSifengjsi a je uzivan témer
v kazdém oboru. Vroce 1984 dochazi k zavedeni tzv. dvojrozmérnych koda.
V souc€asné dobé rozliSujeme okolo dvaceti typl téchto kodl a neustale dochazi ke
vzniku novych (Moya, 2009).
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3.2 Konstrukce carového kodu

,Kazdy Carovy kod je vytvoren sekvenci ¢ar a mezer” (Benadikova, 1994). Kdyz
dochazi ke ¢teni kédu, jsou zde generovany elektrické impulzy, které jsou ve slozeni
skladeb tmavych a svétlych Car. Paklize byly tyto impulzy vyhodnoceny jako

pripustna postupnost Cas a mezer, dostaneme odpovidajici znakovy fetézec.

Cary a mezery jsou zakladnimi nosiéi informaci. A& se zdaji kddy na prvni pohled
podobné, tak ve skute¢nosti nejsou. Cary jsou r(izné silné a mezery maji rznou
Sifku. Pravidla pro fazeni ¢ar a mezerjsou projednotlivé kody specifické. Praveé diky
zakodovava jednotlivé znaky z kodovaci tabulky. ZacCatek cCarového kodu je
definovan pomoci €ar znaku Start a ukonceni je moci €ar znaku Stop. Tyto znaky
se u kazdého Carového kédu liSi a slouzi prfedevSim pro urCeni typu kodu.
Nalezneme i délici kddy, ale ty se nenachazeji u vSech typl. Délici kdd nam slouzi
k rozdéleni kédového Fetézce na vice €asti a celistvost kddu neni vibec narusena.
Carové kody typu EAN 8 a EAN 13 jsou nejznaméjsimi kody, které obsahuji délici
znaky (Oudova, 2016).

Pred ¢arovym kédem a na jeho konci museji byt zabezpecCena tzv. svétla pasma.
V téchto pasmech se nesmi nachazet zadné textové pole &i grafické symboly. Tyto

zény slouzi ke spravnému rozeznani Start a Stop znakl pomoci c¢tecich

optoelektronickych zafizeni. Na obrazku 2 je mozné vidét konstrukci Carového kédu.

-

4
| ¥
‘ 456

Star’tv“‘i - Stop

N —

-~—— - -

Zdroj: (Benadikova, 1994, str. 22)

Obr.2 Konstrukce ¢arového kédu
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X = Sitka modulu kédu. Je povazovana za nejuzsi prvek kédu.

R = Svétlé pasmo. Aby fungovalo spravné, mélo by byt 10 krat SirSi nez Sifka

modulu, minimalné by vSak méla byt 2,5 milimetru.

H = VySka kodu. Pro Cteci pistole by méla byt tato vySka minimalné 20% z délky

kodu, pro koddy EAN je vySka stanovena mezi 70 az 80 procenty délky.
L = Délka ¢arového kodu.

Kéd = Kédovany fetézec

Start = Startovaci znak

Stop = UkonCovaci znak

Dle Fritha (2016) Ize vytvofit jeden ¢arovy kod v riznych velikostech. Velikost je
zavisla na zvolené hodnoté& modulu X. Cim je tento modul X mensi, tim vétsi naroky
museji Cteci zafizeni splnovat a kvalita tisku ¢arového kddu musi byt také vysoka.
Dle hustoty zapisu rozliSujeme tfi zakladni skupiny. Prvni skupinou jsou tzv. high
density (vysoka hustota), druhou skupinou jsou tzv. medium density (stfedni
hustota) a posledni skupinou jsou tzv. low density (nizka hustota). Provedeni kédu
je tedy zavisly na technice tisku a citlivosti snimacich optoelektronickych zafizeni.
Tato zafizeni jsou konstruovana na urcitou hustotu téchto kodu. Citlivost je znagena

v mils, coz je 1/1000 palce, tedy 1 mils ma hodnotu 0,0254 milimetra.

3.3 Druhy ¢arovych kodi

V souCasné dobé jsou rozliSovany tfi zpusoby zapisu. Prvnim jsou tzv.
jednodimenzionalni kody, které jsou nejvice znamé a vyuzZivané pro material
prodavany v obchodnich sitich. Tyto kédy maji omezenou kapacitu a ve vétsiné
pfipadl koduji numericky &i alfanumericky fetézec, ktery je povazovan za kli¢
k identifikaci oznaCeného predmétu v pfislusné databazi. Druhym typem jsou
dvoudimenzionalni 2D kody, které maji velmi vysokou informaéni kapacitu a
schopnost detekce a oprav chyb. Obvykle maji vy$Si kapacitu a obsahuji vesSkera
potfebna data o oznaCeném pfedmétu. Poslednim typem jsou trojdimenzionalni
kody, které jsou stejné jako dvojdimenzionalni, ale s rozdilem hloubkové reflexe
v materialu. (Carovy kéd — zakladni prostfedek automatické identifikace zbozi,
2019).
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V soucasné dobé rozliSujeme 6 zakladnich skupin, které se od sebe navzajem [iSi
pomoci kddovanych numerickych informaci, specialnich znakdu, Ciselnych znaku a
pismen. Nize jsou rozepsany ¢arové kody, které jsou v souCasné dobé nejvice

pouzivany (Benadikova, 1994).

6 zakladnich skupin ¢arovych kodu:
o kody 2/5,

e kody Code 39,
e kody Code 93,
e kody Code 128,

e koédy Codabar,

kody EAN.
Code 128

Céarové kody tohoto typu byly zavedeny vroce 1981 ve spolenosti Computer
Identics. Je slozen z alfanumerického kodu, ktery ma variabilni délku o 4 specialnich
a 4 fidicich znacich, 3 Start znacich a 1 Stop znaku. Nalezneme zde celkem tfi sady
znakl znacenych pomoci pismen A, B, C. V sadé A je mozné nalézt numerické
znaky a znaky velké abecedy. Sada B se sklada z numerickych znakl, velkych a
malych znakd abecedy a specidlnich znakd. V sadé C nalezneme dvojice
numerickych znaku od 00 do 99 a specialni a Fidici znaky. Znaky jednotlivych typ
jsou kédovany pomoci tfech Carek a tfech mezer s 11 modulovymi Sitkami. Jedinou
vyjimkou je Stop znak, ktery ma délku tfinacti modulovych Sifek. Diky tomu je
povazovan za kod, ktery je mozny udavat vysokou informacni hustotu na jednotku
délky a je tudiz velice ucelny pro tisk kodl pomoci riznych technik (Kodys — Code
128, 2019).

Kody EAN

Kody typu EAN jsou celosvétové standardizované Carové kody pro identifikaci
materialu. Jedna se o nejvice rozSifenéjsi Carovy kéd, ktery je pouzivan napfic
Evropou. Obdobné &arové kody jsou vyuzivany také v USA a Kanadé. Carové kody

typu EAN slouzi pfedevsim k identifikaci materialu, které jsou prodavany v obchodni
fetézcich. Je mozné zakddovat do nich Cislice od 0 do 9 a diky dvéma ¢arkam a
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dvéma mezeram je zde tvofena Cislice. RozliSujeme dvé zakladni skupiny pro
c¢arové kody tohoto typu. Prvni skupinou jsou ¢arové kédy EAN 13, které jsou
tvofeny pomoci tfinacti Cisel Druhou skupinou jsou carové kody typu EAN 8, které
jsou tvofeny osmi Cislicemi a jsou uréeny prfedevsim pro identifikaci materialu s
niz§imi rozméry (Kodys — EAN 13 a EAN 8, 2019).

Kody EAN jsou rozdéleny na pravou a levou €ast. Mezi témito Castmi se nachazi
stfedovy znak obsahujici dvé nejuzsi ¢arky. Na obrazku 3 jsou uvedeny kédy EAN
8 a EAN 13. Lze si vSimnout prvniho rozdilu, ktery Ize spatfit na samotné délce
kodu. DalSim rozdilem jsou rozdilné tloustky jednotlivych &ar u obou koédd. Pomoci
poCateCniho a koncového znaku slozeného ze dvou tenkych cCar, které urCuji
standartni Sifku, dokazeme urcit zaCatek a konec kodu. V levé Casti je uvadéno
Ciselné oznaceni systému a koédové oznacCeni vyrobce. Naopak v prave casti
nalezneme kédové oznaceni vyrobku a kontrolni Cislice. Existuje narodni stfedisko
EAN kédu, které pridéluje vyrobci identifikacni Cislo, ale Cislo vyrobku uz si ur€uje
kazdy vyrobce sam. Vyrobky z Ceské republiky vzdy zadinaji &islicemi 859.
V pfiloze 1 je mozné nalézt veSkera zacCinajici Cislice pro jednotlivé zemé. Nasledné
vyuzivani éarovych kodu je v Ceské republice uréovano pomoci deské normy CSN
EN 796 (Benadikova, 1994).

EAN 13
EAN 8 ||||||
6194"0017 61199000

Zdroj: (https://www.openkm.com/en/barcode.html, 2019)

000012

Obr. 3 EAN Kédy
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4. Analyza sou€asného stavu

Historie oddéleni vyvoje a vyroby naradi je vice nez stoleta a patfi téz do historie
celé automobilky. JiZ v za¢atcich spole€nosti Laurin a Klement se v Mladé Boleslavi
vyrabély nastroje, které byly uréeny pro specifickou potfebu vyrobnich provozu.
VSeobecné naradi jako napfiklad Calounicke jehly, klesté a kladiva byly nakupovany
u jinych firem. V 60. letech minulého stoleti zagala hromadna vyroba vozu Skoda
1000 MB a diky této udalosti zapocal hlavni rozvoj vyroby naradi pro automobilovou

produkci.

Oddéleni vyroby naradi se nachazi v arealu vyrobniho zavodu v Mladé Boleslavi.
Misto je oznaCovana jako hala V17, ktera je umisténa nedaleko 13. brany.
Z manipulacnich jednotek, na této hale, najdeme vysokozdvizné voziky a jefaby.

Hala je rozdélena do tfi Casti a kazda z nich ma na starosti vyrobu jiného naradi.

Prvnim oddélenim je vyroba lisovaciho zafizeni, oznaCovano pomoci zkratky
PSW-P. Toto oddéleni ma na starosti konstrukci, vyrobu a servis lisovaciho
zafizeni, v€etné mechanizace pro automatické lisovaci linky, transferové lisy a

konvencni lisovaci linky.

Oddéleni vyroby svafovaciho naradi a pfipravkl je oznaCovano pomoci zkratky
PSW-V. Hlavni €innosti je zajisténi kompletniho procesu vyvoje, konstrukce, vyroby
a zapracovani svarovacich linek az po kone¢né predani zakaznikovi. Do této
cinnosti patfi napfiklad vyroba svafovaciho naradi a jeho servis, technologie vyroby
a konstrukce svarovaciho nafadi a v neposledni fadé také optimalizace a

zapracovani u zakaznika.

Poslednim utvarem vyrabéjicim nafadi je oddéleni vyroby metalurgického naradi
vyroba tlakovych forem pro odlitky z hlinikovych slitin. Dale se zabyva vyrobou
kovacich zapustek, modelového zafizeni pro gravitacni liti a specialniho naradi.
Do téchto Cinnosti bychom mohli zafadit napfiklad jednotlivé konstrukce naradi,
technologické pfipravy vyroby, samotnou vyrobu a nasledny servis nafadi, ale také

i zapracovani a predani tohoto naradi zakaznikovi.
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4.1 Systém PPS

Nafadovna SA ma svdj viastni systém, ktery je vytvofen specialné pro potieby

tohoto utvaru. Do provozu byl uveden v roce 2016 a veSkera sprava uvedeného

systému je v plné kompetenci odborného utvaru Rizeni vyroby nafadi PSW-S. PIné

zohlednuje specifika vyroby naradi a pfipravki (formy, svafovaci linky, raznice,

pozadavky na externi personal). Mezi zakladni €innosti systému bychom mohli

zafadit veSkeré vystavovani a evidenci zakazek, sledovani nakladu, terminu,

produktivity a propojenost se systémy EBP & SAP pro vystavovani jednotlivych

objednavek. Zakladni menu je slozené z nékolika moduld, které jsou popsany takto:

konstrukce - kusovniky, plan, zmény, evidence, dokumentace, archiv
vykresu,

MTZ (material) — zajisténi a plan dodavek materialu, kalkulace, ceniky,
objednaci navrhy, sklady,

technologie — plan, tvorba a editace postupu, pozZadavky a evidence pro NC
programy,

vyroba — fizeni a sledovani zakazek v dilné, vyplaceni / vraceni jednotlivych
operaci, evidence profesi a stroju,

kontrola — kontrolni €innosti,
zmetkova hlaseni — vystaveni, editace, naklady,

hospodareni nafadim — evidence a pohyb nafadi a ochrannych pomucek,
katalog pro fasovani,

technicka zadani — vystaveni, sledovani stavu a toku, editace, dokumenty
(podklad pro externi kooperaci),

doprava — vystaveni pozadavku na dopravu (dilna), sledovani stavu (podklad
pro externi kooperaci),

vytizeni stroji (MDE) — sledovani vytizenosti a struktury ¢€innosti na
vybranych NC strojich (statistické),

vystupy, pfehledy — plan, limity, objednaci navrhy, objednavky, postupy atd.,
ekonomika — sazby, informace k inventuram, prehledy,

osobni udaje — vkladani a editace udaji o pracovnicich, dochazka, zména
hesla,

obecné — spisovna, pfilohy

administrace — aktualizace konstant, ORACLE (zamky), uZivatelské pfipojeni
k databazi, historie zmén, systémové upravy.
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4.2 Vydej materialu

Nez material opusti halu a dojde k jeho vydeji kooperantovi, je zapotiebi zajistit
nékolik dulezitych krokd. Prvnim ddlezitym krokem je vychystani materialu
pracovniky technického servisu PSW-T. MlzZe se jednat o pfipraveni materialu na
dievéné palety Ci ponechani zminéného materialu pouze volnég, to zalezi pravé na
vySe zminénych hmotnostech a dispozicich. Po dokonceni vychystani materialu
musi pracovnici z konkrétnich utvarl vytvofit poZadavek do systému PPS. PFisluSny

utvar by mél kazdy pozadavek vystavovat pro své oddéleni.

Pfi vystavovani pozadavku pro vydej materialu do kooperace je dulezité nastavit,
kdo bude zajiStovat pfevoz materialu. To zalezi na domluvé mezi odesilatelem a
odbératelem, jaké si stanovili podminky pfi podpisu smlouvy. Prvnim zpusobem je
prevoz, ktery by mél byt zaji$tén a uhrazen spoleénosti SA a druhym zpGsobem je

uhrada a zajisténi pfevozu kooperujici firmou.

Po zvoleni spravného zajiStovatele pfevozu je nutné vypsat konkrétni poZzadavek
na dopravu, ktery se nasledné ukaze v systému PPS. Zadatel musi v prvni fadé
vyplnit nakladaci misto a kontaktni osobu, ktera bude vést vydej a nakladku.
V ptipadé zvoleni spoleénosti SA, musi byt vypln&no piesné misto nakladky (hala
+ lod). Nasledné musi byt pfesné vyplnéno Cislo dilu, pozice, nazev a operace, aby
se pfi vydeji védélo presné, co ma byt vydano. DalSim krokem je vyplnéni, na ¢em
je material pfipraven (paleta, volné lozeno, krabice, atd.) a pocet téchto baleni a
jejich rozméry.

Po vyplInéni téchto dulezitych udaju dochazi k rozhodnuti o nakladce a vykladce.
Snaha je vZzdy nakladku obstarat na nasledujici den od vzniku poZadavku v systému
PPS. Existuje zde pravidlo, kdy pozadavky, které pfijdou do 12 hodin, mohou byt
objednany jesté na nasledujici den, ale pozadavky, které pfijdou po 12 hodinég,
museji byt objednany az na dalSi nasledujici den. Dale se zde rozliSuji pfimé jizdy
a sbérné jizdy. Rozhodovani o zpusoby dopravy a datu doruceni je uréovano
nutnosti dodani v€as. Pfima jizda se vétsSinou voli pro téZky a nadmérny material a
naopak sbérna jizda je volena pro material s nizSi hmotnosti a malymi rozméry.
V obou pfipadech se musi brat v uvahu pracovni doba obou spole¢nosti. Pokud se
zvoli zplsob sbérné jizdy, je nutné s touto pracovni dobou zachazet opatrné.
Jestlize pracovni doba spoleCnosti je pouze do 16 hodin, musi byt vykladka

stanovena az za dva dny od nalozeni. Ale naopak pokud pracovni doba spole¢nosti
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je delSi nez 16 hodin, tak vykladka je stanovena na druhy den od nalozeni. Tyto
pravidla, pro jednotlivé typy doprav, jsou stanoveny oddélenim logistiky PLT, které
se zabyva zajiStovanim nakladnich automobill u dopravci a dohaduje s nimi

vesSkeré smlouvy a podminky. Na obrazku 4 |ze vidét pozadavek, ktery musi byt

Inén
@ Pozadavek na prepravu EI@ I
Interni poZadavek na pfepravu ze 12.11.19 12:5%
Doprava

Zadatel o Objednava Schvalil
Sestak Dawvid Sestak Dawvid @
420326512824 PSW-S 420326512824 PSW-S
Nakladka/ misto Vykladka/ misto
| B 5]
Misto El Misto El

B B
Telefon Telefon
Specifikace zboZil Auto
P.& Cislo dilu Poz. Nazew Operace Podet Baleno Délka Sitka VyEka Hm[kg] Auto
1
Projekt Dodaci list Auta Neibli#&i nakliddka |Od Do Datum wykladky Od Do

5 Bl

T
Poznamka UloZ poznamku
Kopie poZadavku

Zdroj: (Interni material Skoda auto a.s.)

Obr. 4 PoZadavek na prepravu

Nasleduje uloZeni do systému PPS, kde kompetentni osoba musi veSkeré
informace zkonzultovat, pfekontrolovat a provést objednani. Zde je nutné vyplinit
informace tykajici se pfimo dopravy, jako jsou napfiklad, typ dopravy (nakladni,
lodni, letecka, atd.), import €i export, zdali se jedna o nebezpeény material a zdali
je moznost, v pfipadé vice polozek, stohovatelnosti. Nasleduje pfevedeni
pozadavku do systému SAP, ve kterém nadale pracuje oddéleni PLT. Po pfevedeni
do systému SAP dochazi k pfidéleni Cisla, pod kterym je dany pozadavek evidovan
a nasledné je vSe pres toto Cislo feSeno. Aby pozadavek mohl byt poptan oddélenim
PLT u dopravcu, musi dojit k tzv. ,kontrole ¢ty oci,” kdy musi byt pozadavek
schvalen v systému SAP jesté pracovnikem z oddéleni vyroby a vyvoje naradi.
Oddéleni PLT musi vybrat vhodny typ nakladniho automobilu. Vybér probiha dle
poznamky, ktera je uvedena v pozadavku na dopravu. Do této poznamky se uvadi
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nakladka pomoci vysokozdviznych voziku C&i jefabu. Pokud je nakladka mozZna
pomoci vysokozdviznych vozikl, tak postaCuje, aby nakladni automobil mél
shrnovaci bocni sténu a material tak mohl byt naloZzen z boku. Naopak pokud je
nakladka nutna pomoci jefabu, je zapotrebi, aby nakladni automobil mél shrnovaci
stfeSni Cast.Material je nutné dostat do nakladniho automobilu zhora, jelikoz neni
umoznéna nakladka jefabem z bocni &asti. Po dokoncCeni téchto kroku dochazi
k vytvofeni odesilacich a pfepravnich listl. Nasledné jsou tyto listy potvrzeny
pomoci razitek a podpisu a jsou odneseny na prislusné misto, kde Cekaji spolecné

S materialem na vyde,;.

Poslednim krokem je samostatny vydej a nakladka. Nakladni automobil ¢i osobni
automobil je vpustén do zavodu pres 8. nebo 13. branu. Po projeti brany vzdy fidi¢
vytoCi telefonni Cislo kontaktni osoby, u které se nahlasi, Ze se jiz nachazi v zavodé
SA a mifi na nakladku. Kontaktni osoba by méla fidi¢e navést na spravné
nakladkové misto a nasledné informovat pracovniky logistiky, aby material pfipravili.
Kdyz automobil dorazi na spravné misto, je povinnosti fidiCe zajistit odplachtovani
vozidla, které je zavislé na zplUsobu uziti vySe zminéné manipulacni techniky. Po
ukonc€eni nakladky materialu je fidi€ povinen potvrdit odesilaci a pfepravni listy.
Pfepravnich list( je celkové pét a kazdy ma jinou barvu (Zlutou, rdzovou, bilou,
modrou, zelenou). Zluté a riZzové odesilaci listy zGstavaji potvrzené na hale, které
jsou nasledné uschovany. Zelené odesilaci listy musi byt odevzdany na 13. brané
pfi vyjezdu ze zavodu. Modré odesilaci listy zustavaji fidiCi, ktery je odveze do
spolec¢nosti, ve které pracuje. Bilé odesilaci listy jsou uréeny pro odevzdani v misté

vykladky spole¢né s pfepravnim listem.

Tab. 2 Vydej materidlu

Roky
Ctvrtleti (Imé
vriet 2016 2017 2018 2019 Prumer ve
ctvrtleti

| 215 234 581 205 309
I 235 342 522 320 355
11 173 246 289 196 226
vV 183 348 232 247 253
Celkem 806 1170 1624 968 -
@lprac.den 3,2 4,7 6,5 3.9 -

Zdroj: (Interni material Skoda auto a.s.)
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V tabulce 2 je vidét poCet vydeje materialu, které byly uskutecnény od roku 2016 do
roku 2019. Jsou udavany za jednotliva Ctvrtleti kazdého roku. K celkové nejvysSimu
vydeji materialu doslo v roce 2018. Naopak k nejnizSimu vydeji materialu doslo
v roce 2016. Jelikoz dochazelo k pfechodu do systému PPS, ktery byl v pribéhu
roku upravovan, nebylo tudiz mozné evidovat zde kazdy poZadavek. Primérné bylo
nejvice vydaného materialu ve druhém cCtvrtleti, kdy se tato hodnota dostala na Cislo
355 vydeju. Z tabulky 2 je také mozné vycist primérny pocet objednanych nakladni
automobilt pro vydej materialu na jeden den. Nejvice prace pfi vydeji bylo v roce
2018, kdy se priumérné kazdy den muselo objednat Sest a pll nakladnich

v v

materialu objednani primérné pouhych tfi nakladnich automobilll denné.

= PSW-F
= PSW-P
PSW-V

-

Zdroj: (interni material Skoda auto a.s.)

Obr. 5 Podil vydeje

Obrazek 5 ukazuje procentualni zastoupeni jednotlivych oddéleni na vydeji
materialu. Nejvice materialu bylo v roce 2019 vydano oddélenim PSW-F. Podil
z vydeje dosahuje u tohoto oddéleni 43 %. Oddéleni PSW-V dosahlo témér
stejného vysledku. Naopak nejmensi podil vydeje vyprodukovalo oddéleni PSW-P,
které vykazalo pouze 16 % z celkového poctu vydeji. Jelikoz oddéleni vyroby
metalurgického naradi produkuje material, ktery ma hmotnost vétSinou do dvou tun
a je ukladan na paletach, dochazi k ¢astéjSimu vydeji materialu. Naopak oddéleni
lisovaciho naradi vydava material t€zSi nez jsou Ctyfi tuny, nedochazi zde k tak
Castému vydeji, naklady na vydej a pfevoz toho materialu jsou v8ak velice vysokeé.
S timto materidlem musi byt zachazeno velice Setrné a opatrné, abych nedoslo

k jeho poSkozeni a znehodnoceni.
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4.3 Prijem

Pfijem materialu funguje na podobné bazi jako vydej. Je nutné rozliSovat dva mozné
zpusoby objednani pfijimaného materialu. Prvnim zplsobem je zajisténi nakladnich
automobilt odesilajici spole€nosti, ktera je povinna zajistit a uhradit naklady za cely
pfevoz daného materialu. Druhym zptsobem je zajisténi dopravy ze strany SA,
ktera je taktéZ povinna zajistit a uhradit veSkeré naklady spojené s pfevozem.
Zajisténi téchto doprav musi byt pfeden stanoveno ve smlouvach, které spolu
spole¢nosti navzajem uzaviraji. Pokud je povinnost zajisténi dopravy na strané
spole&nosti SA, je prabéh jejiho objednani stejny jako u vydeje materialu. Veskery
proces musi byt veden v systému PPS. Pokud je ale povinnost na strané kooperujici
firmy, je proces nestandardizovany, jelikoZz kazda spolecnost ma tento proces

nastaven jinak.

Automobil s materialem, ktery je ur€eny k pfijmu, musi vjet do zavodu pfes osmou
Ci tfinactou branu. Nasledné dojede k pfislusnému vykladkovému mistu a ohlasi se
pracovnikim logistiky, ktefi nasledné provedou pfijem materialu. Manipulaéni
technika pro vyloZeni nakladniho automobilu je stejna jako v pfipadé nakladky, tedy
pomoci vysokozdviznych voziku ¢i jefaba.

Pokud se jedna o material, ktery se nachazi ulozen na paleté Ci v kartonové krabici
a je mozné s nim manipulovat pomoci vysokozdviZznych vozikd, dochazi k jeho
ulozeni bud do policovych &i paletovych regall, které se ve vyrobnim skladu
nachazeji. Naopak pokud je k vykladce materialu zapotiebi jefabu, vétSinou se
jedna o velké a tézké raznice, dochazi k jejich ulozeni volné na mistech k tomu
urCenych. Na téchto mistech se nenachazi zadna skladova technologie a material
na téchto mistech lezi zcela volné. Pro naslednou manipulaci je nutné téz vyuzivat
jefab.

Po uskutecnéni vykladky jsou téz pracovnici logistiky povinni potvrdit a uschovat
dodaci listy. Nasledné provedou prejimku materialu a mélo by probéhnout zaneseni
do systému PPS. V soucCasné dobé, ale existuje evidence pfijml v systému PPS
pouze pod jednotlivymi technickymi zadanimi. Zjisténi pfesného poctu je Casove
velice naro¢né. V tabulce 3 proto Ize spatfit pouze data pfijmu materialu, ktery byl

zajistén ze strany spole&nosti SA.
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Tab. 3 Pfijem materidlu

Roky
Ctvrtleti Priimé
vrtet 2016 2017 2018 2019 rumer ve
ctvrtleti
| 27 26 69 33 38
I 27 48 59 38 42
11 18 27 51 45 34
\Y 16 45 52 50 39
Celkem 88 146 231 166 -
@lprac.den 0,3 0,6 0,9 0,7 -

Zdroj: (Interni material Skoda auto a.s.)

Z tabulky 3 je mozné vycCist, Ze k nejvétSimu pfijmu materialu, z hlediska zajisténi
dopravy spole¢nosti SA, do$lo v roce 2018. Naopak k nejmensimu pfijmu materialu
doSlo v roce 2016 a je to ze stejného divodu jako u vydaného materialu téhoz roku.
Vroce 2018 doSlo k nejvyS$Simu primérnému pfijmu nakladnich automobill
s materialem za jeden den, ktery byl stanoven na cislo 0,9. Nejvice pfijmu bylo
provedeno ve druhych &tvrtletich, kdy se toto Cislo dostalo na 42 pfijmu. Na obrazku
6 |ze nalézt rozdéleni pozadavku na zajisténi dopravy a nasledné pfijmuti materialu,
dle jednotlivych utvart. Nejvice pfijmu bylo provedeno oddélenim PSW-V, které
pozadovalo okolo 71 % z celkového poctu pfijmu. Naopak nejnizsi pocet pfijatého

materialu mélo oddéleni PSW-P, které Zadalo pouze okolo 16 % z celkového pfijmu.

" PEW-F
" Pls-Y

" PE-P

Zdroj: (interni material Skoda auto a.s.)

Obr. 6 Podil pfijmu
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4.4 Nedostatky soué¢asného stavu

Jako hlavni nedostatek souasného stavu by mohla byt povazovana Spatné vedena
evidence veSkerého pfijatého materialu. Jedinou evidenci dodaného materialu jsou
dodaci listy od dodavatell, které jsou digitalné uloZeny v systému PPS a papirové
archivovany v jednotlivych oddélenich nafadovny SA. S t&mito listy nadale nikdo
nepracuje, a tudiz v sou¢asné dobé nejsou znama pfesna Cisla, kolik materialu bylo
celkové pfijato. Pokud by vedeni oddéleni vyroby nafadi chtélo vidét statistiku
prijatého materialu, co a kolik bylo od jakych dodavatelu pfijato, bylo by velice

C¢asoveé narocné vytvorit statistiku pfijatého materialu do naradovny.

Druhym nedostatkem mohou byt samotné dodaci a odesilaci listy. Jelikoz je nutna
jejich pétileta archivace, dochazi k neustalému dohledavani, coz byva zdlouhavé a
v nékterych pfipadech i neuspésné. Po péti letech nemuseji byt vSechny informace
CiteIné. Ne vzdy, jsou ale tyto dokumenty dodany. Oblas se stane, Ze nékteré
spole¢nosti ani tyto listy nedodaji a pak je problém s evidenci tohoto materialu.
V roce 2019 se jednalo celkové o dvanact procent nedodanych dodacich listl od

dodavatelu, které byly nasledné potfeba pro fakturaci.

DalSim nedostatkem je Casova naroCnost samotného pfijmu a vydeje. Pokud se
fidic nakladniho automobilu, po vpusténi do arealu, ihned nenahlasi kontaktni
osobé, mlze dojit k opozdéni celého procesu az o nékolik hodin. V takové situaci
poté musi dochazet k Upravam ¢asul a vyplaceni pokut pfepravnim spole¢nostem.
V nékterych pfipadech se stava i presny opak. Pracovnici z oddéleni PLT volaji a
informuji pracovniky logistiky o nepfijeti kamionu na nakladku. Nasledné dochazi ke

zjisStovani informaci, kde nastala chyba.

U vydeje materialu Ize do neefektivnich ¢asl zahrnout také Cekani zplsobené
Spatnym oznacenim materialu a Spatnym informovanim pracovnik logistiky, kde se
dany material nachazi. Diky Spatné informativnosti, poté nastavaji situace, kdy

pracovnik logistiky chodi po hale a hleda material, ktery ma byt vydan.

V pfipadé kumulace vySe uvedenych problému, zpravidla dochazi k pozdnimu
zadani zakazky do vyroby a naslednému vyhotoveni realizace, tim padem je
stanoveny termin dodani nedodrzen a dochazi k ohroZeni vyroby SA.
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5. Navrh nového reseni

Nedostatky uvedené v pfedchozi kapitole umoznily bakalarské praci zabyvat se
vyvojem a navrhnutim ¢arového kédu, ktery bude urCeny ke zjednoduSeni celého
procesu evidence pfijmu a vydeje materialu. Nutnosti je navrhnout jak samostatny

carovy kod tak vylepSeni celého procesu.

5.1 Carovy kéd
Diky volné dostupnému generatoru ¢arovych kodua na internetovych strankach, bylo

mozné navrhnout specificky alfanumericky kéd ur¢eny pro oddéleni vyvoje a vyroby

829427190512

naradi.

Zdroj: (Vlastni zpracovani, vyuziti generatoru CK.)

Obr. 7 Navrh ¢arového kédu Code 128

Nize je mozné vidét popis konstrukce navrhované alfanumerické cCasti kddu
(pfikladem muze byt kéd 859427190512). Nasledovalo vytvofeni kombinace
pismen a Cisel, kterym byla nasledné vytvorena pfisluSna sekvence ¢ar a mezer.
Navrhnut byl ¢arovy kédu typu Code 128, ktery je mozné vidét na obrazku 7. Vznikl
specificky a jedine¢ny ¢arovy kéd pro evidenci pfijmu a vydeje materialu ve vyrobé

nafadi SA. Geneze koédu je vysvétlena nize na uvedeném pfikladu:

859 — prvni oznaCena cast kédu pomoci Cisel, ktera slouzi k identifikaci zemé
vyrobce. Z ptilohy 1 je patrné, Ze zemi vyrobce je Ceska republika.

427 — jedna se o trojmistny Ciselny kod, ktery by slouZil k ur€eni vyrobniho zavodu
a spolecnosti.

19 — Ciselny kéd skladajici se ze dvou Cislic, ktery je urCen pro identifikaci roku
vyroby materialu. S nastupem nového roku by dochazelo ke zméné této Casti
caroveho kodu.
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0512 — cCtyfmistny Ciselny kod slouzici k popisu vydeji materialu. Tento kéd bude
uzite€ny pro vydej v konkrétnim roce. Prvni vydej v daném roce bude zacinat Cislem
0001 a postupné bude dochazet ke zvySovani toho Cisla, dle vydaného materialu.
Jako u predeslého Cisla bude s kazdym dalSim novym rokem toto Cislo opét zaCinat

na cisle 0001.

Carovy kod typu 859427190287 by mohl byt prelozen jako dvéstéosmdesatasedma
vydana polozka v roce 2019, ktera byla vydana nafadovnou SA nachazejici se

v Ceské republice v Mladé Boleslavi.

5.2 Systém zlepSeni

Prvni nutnosti pro zavedeni systému pomoci ¢arovych kédl by bylo zajisténi a
zakoupeni potfebnych tiskaren, které by umoznovaly tyto koédy tisknout. Pro tisténi
c¢arovych kodl by bylo potfebné pofizeni pramyslovych inkoustovych ¢&i termo
tiskaren. Primyslové inkoustové tiskarny jsou specialné urCené pro typy provozu
v oblasti vyroby. Jsou vyrobeny z odolného materialu a maji robustnéjsi konstrukce.
Carové kdédy by bylo mozné tisknout pomoci tiskovych hlav, které pomoci sady
trysek inkoust rozpra$uji na mnoho rliznych materialt ¢i dokonce pfimo na samotny
oznaCovany material. Termo tiskarny také obsahuji tiskové hlavy, ale maji
zabudované tiskové pasky, které jsou vyrobeny z odolného polyesteru s nanesenou
vrstvou inkoustu. Jejich funkénost je zalozena na tepelné hlavé, ktera se v misté
tisku pfipeCe s inkoustovou paskou k papiru a po vychladnuti dochazi k odlepeni
tiskové pasky. Inkoustové vrstvy by nasledné zlstavaly na papife a tim by byla
zaruCena presnost tisku a po celou dobu Zivotnosti kddu by také byla zajiSténa

vyborna Citelnost kodu.

Tiskarny ale nejsou jedinym vybavenim, které by bylo potfeba pofidit. Dale by bylo
nutné zakoupeni snimacich a Ctecich zafizeni pro spravnou evidenci materialu.
Jednalo by se o bezdratové snimace €arovych kédu, které poskytuji obsluze velmi
dobrou mobilitu, a tim usnadnuji a urychluji pracovnikim praci. V sou€asné dobé
umoznuji tyto Cteci zafizeni pracovat az na vzdalenost stopadesati metrd a
v pfipadé vypadku signalu dokazi sva data uschovat v paméti a nasledné je prevest
do pfipojeného zafizeni. Jsou vyuzivany predevSim v obchodech, skladech a

vyrobnich utvarech.
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Pomoci softwaru, ktery by bylo potfeba ziskat a nahrat do systému, by urCeni
pracovnici logistiky mohli generovat vySe navrhované ¢arové kody a nasledné by
muselo dochazet kK jejich pfichystani. Kazdé oddéleni by mélo pfidéleného
pracovnika logistiky, ktery by mél na starost tvorbu a tisk ¢arovych kodd. Tudiz
hlavnim ukolem téchto pracovnikd logistiky na hale V17 pfi pfechodu na tento
systém, by bylo opatfit kazdy material ¢i manipulaéni jednotku timto Carovym
kdédem. Tisknuti by muselo probihat pomoci tiskaren, které byly navrzeny a
jednotlivé kédy by byly tistény na lepici papir. Pokud by se jednalo o material
umistény v kartonoveé krabici Ci na paleté, bylo by mozné ¢arové kody nalepit pfimo
na tyto manipulacni jednotky. Naopak, pokud by se jednalo o material, ktery se

nachazi volné lozen, musel by byt ¢arovy kdd nalepen pfimo na tento material.

Materidl, ktery byl vyroben v SA by dostaval éarovy kod t&sné pied jeho vydejem do
kooperace. Do zavedeni evidence pomoci ¢arovych koda, by musely byt zapojeny
i spolupracujici spole¢nosti. Po dokoncCeni veSkerych praci u kooperujicich
spole¢nosti, by dochazelo k vylepeni nového Stitku s dodavatelskym c¢arovym
kédem pouze na material nachazejici se na paleté &i v kartonové krabici. Surovy
material, ktery je pfevazen volné a Carovy kéd je nalepen pfimo na zminéném
materialu, by byl po dokonc€ovacich praci od dodavatele pfijat pod stejnym ¢arovym
kédem, jako byl vydan zhotoviteli. V systému PPS by muselo dojit k vytvofeni nové
sekce s nazvem ,Evidence materialu,” které by slouzilo k evidenci vesSkerého
pohybu materialu. V této sekci je tim padem vytvoreni dvou sloZek. Prvni slozku by
zahrnoval vydany material do kooperace, a naopak druhou sloZkou pfijaty material
z kooperace. V sekci vydaného materialu bychom nasli stejné informace, které je
nyni mozné spatfit v sekci planovani dopravy. Naopak v sekci pfijatého materialu
by byla mozna filtrace jednotlivych dodavatell a zde bychom také mohli spatfit
materialy od dodavatel. Systém PPS by byl nastaven tak, aby se vydany material
ukazoval jako vydany material do kooperace a po navratu zpét do SA by tento
ukazatel po nacteni ¢arového kodu preskodil také do pfijatého materialu. Pokud by
ale material pfiel od kooperujici firmy do SA, musel by byt vybaven &arovym
kodem, ktery byl vytvofen a nalepen v dané spole€nosti. Tyto ¢arové kody by
fungovaly na stejném principu jako vy$e navrzeny éarovy kod pro spoleénost SA jen
s tim rozdilem, Ze druhé trojCisli by bylo kazdé spolecnosti pfidéleno. Diky tomu by
bylo mozné evidovat jak pfijem, tak vydej materialu.
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V pfipadé nedodani ¢arového kodu od kooperujici firmy, by bylo nutné zavést do
souCasného hodnoceni dodavatell i kritérium ohledné dodani Carovych kodu a
prislusné dokumentace. V souCasné dobé se v tomto hodnoceni nachazeji kritéria
vCasnych dodavek a vhodné kvality. Nasledné jsou dodavatelé znamkovani pomoci
znamek A, B a C. Dodavatelé oznaceni znamkou A, pIni vSechna kritéria bez
problému do 90% vcéetné. Dodavatelé, jenz maji ohodnoceni B, splfiuji kritéria do
80% vc€etné a spoluprace s nimi je s menSim rizikem. Firmy, kterd maji ve
sledovaném obdobi znamku C jsou nevyhovuijici a spoluprace s nimi je po vzajemné
dohodé ukonc&ena. V kritériu ohledné Carovych koda by byla nastavena tolerance
nedodani nékterych c&arovych kodd béhem sledovaného obdobi. Pokud by
dodavatelé tuto toleranci presahli, byli by o tomto faktu varovani a muselo by

dochazet k jejich pokutovani & ukonéeni spoluprace s nafadovnou SA.

Zavedeni tohoto systému by vedlo k urychleni evidence veSkerého materialu a pfi
kontrole by bylo mozné i vyhodnocovat, se kterymi spolecnostmi bylo nejvice
spolupracovano a velice cenénym vystupem by byly statisticky udaje. PfedevSim
detaily, které zahrnuji finance a terminy dodani. V neposledni fadé by evidence
materialu pomoci ¢arovych kédu a nasledné zaneseni do interniho systému PPS by

usnadnila kazdoro¢ni inventuru, ktera se kona pravidelné v mésici fijen.
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6. Zhodnoceni navrhu

Vyhody pro zavedeni zefektiviiujiciho systému vydeje a pfijmu pomoci ¢arovych
kodl jsou definovany jiz v zakladnich vliastnostech ¢arovych kédu. Vyuziti téchto
kodu je povazovano za relativné hladké a vysoce fadné. Potfebna data jsou
pofizovana precizné, bezchybné a velice pohotoveé. Za dalSi velkou vyhodu lze
povazovat vyuziti i ve velmi naro¢nych prostredich ¢i moznost tisknu ¢arovych kod
na materialy, které jsou odolné vic¢i vysokym teplotdm, extrémnim mrazdm a do

mist s velkou vihkosti.

6.1 Prehled o skladovych zasobach

Pfi zavedeni ¢arovych kéda by doslo k lepsi identifikovatelnosti a dohledatelnosti
vyrobkl. Pokud dojde ke spravnému nastaveni a pouziti spravné identifikacni
technologie, dojde ke snadnéjSi dohledatelnosti informaci a k zaneseni etap
vyrobku jiz od samotné vyroby az po konec¢né dodani do spolecnosti. Pfi zvoleni
idealniho informacniho systému je jistota spravné identifikace odbératelll a
dodavateld, pfijeti a vydani materialu, celkové mnozstvi pfijatych a odeslanych

jednotek a v neposledni fadé datum expedice.

Nesporné dalSi vyhodou je pfinos detailniho pfehledu o aktualnim stavu materialu,
ktery se nachazi v nafadovné SA. Diky nému Ize sledovat datum vyroby materialu,
naskladnéni a vyskladnéni materialu, poCet poloZzek nachazejicich v hale a mnoho
dalSich uzite€nych informaci. Zavedeni samotného systému pfedchazi a
minimalizuje pocet lidskych omyll, které vznikaji pfi prepisovani &i zpracovani

jednotlivych dat v pocitacovych systémech.

Pomoci metody ¢arovych kédu nadale dojde k presnéjsi, rychlejsi a efektivngjsi
inventarizaci materialu. V nafadovné SA je nyni inventarizace provadéna
pracovnikem logistiky, ktery chodi s papirem v ruce a musi skuteCné zapisovat
veskery material a informace o ném, jako je napfiklad mnozstvi. Pfi nasledném
prevodu zjisténych informaci do informacnich systém dochazi k Casto jiz
zminénym lidskym chybam, kdy pracovnik zada Spatné informace. Diky ¢arovym
kodim by doslo témeéFf k nulovym pochybenim mezi skuteCnym stavem a

informacnim systémem.
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6.2 ZvySeni pracovni produktivity

PFi zavedeni tohoto systému evidence materialu pomoci ¢arovych kédu by doslo ke
zvySeni pracovni produktivity pracovnik logistiky. PfedevSim by se jednalo o
pracovniky, ktefi jsou spjati se samotnym systémem skladovani, pfijmem a
vydejem. Systém by pracoval rychleji a pfesnéji pomoci ¢tecek ¢arovych kédu, které
témito funkcemi disponuji. Systém by nadale umoznoval jednodusi praci, jelikoz
zaznamenavani pfijatého a vydaného materialu pomoci ¢arovych kodl je daleko
vyhodnéjSi nez pouzivani tak obrovského mnozstvi papiru. Diky témto vyhodam by
doslo prfedevSim k uspofe Casu pfi vykonavani prace a pracovnici by se mohli
vénovat dalSi praci a vykazovat tak vice pracovnich vysledkl. Zavérem by se dalo
fici, Zze hlavnim pfinosem je zefektivnéni celého procesu vydeje a pfijmu materialu

s maximalni minimalizaci chybovosti evidence.

41



Zaver

Hlavnim cilem této bakalarské prace bylo navrhnuti nového systému pro vydej a
pFijem materialu. JelikoZz se nafadovna SA snazi zefektivnit cely systém vydeje a
pfijmu materialu, byl tento proces navrzen pomoci ¢arovych kodui. Navrhnuté feseni
pomoci ¢arovych kédd bylo provedeno a navrzeno po dukladném prostudovani
problematiky tykajici se samotnych &arovych kédu a logistiky v nafadovné SA.
Teoreticka Cast se zabyvala dvéma hlavnimi tématy a to tématy skladovani a
¢arovych kodu. V Casti zabyvajici se skladovanim byly vysvétleny operace, které se
tykaji skladovani. PredevSim pfijem a vydej materialu, které byly vysvétleny
samostatné. Nasledné byly popsany manipulaéni jednotky, manipulacni technika a
informacni systémy urCené pro vyuziti ve skladech. Druhou velkou kapitolou
teoretické Casti byly carové kody. Popsan byl jejich vyvoj, druhy a byla také

vysveétlena konstrukce ¢arového kodu.

Prvnim krokem v praktické ¢asti bylo vypracovani sou¢asného stavu vydeje a pfijmu
materialu. Nasledné bylo nutné definovat jednotlivé nedostatky celého systému a
pouzit na jejich odstranéni vhodny navrh feseni. Pfi definovani nedostatku, jich bylo
ZjiSténo mnoho a bylo zapotrebi je pozménit. Hlavnim zjisténym nedostatkem byla
Spatné vedena evidence pfijmu materialu. Sice existuji dodaci listy ulozené
v archivech a v elektronické formé uloZzené v systému PPS, ale cesta k nim
v systému PPS je slozita a Casové velice naroCna. Souvisejicim problémem
s pfedchozim nedostatkem je pétileta archivace. Po péti letech nemuseji byt
vSechny informace Ccitelné. Proto by bylo dobré vytvofeni samotného modulu
v systému PPS, kam by byly nahravany pouze dodaci listy a jejich vyhledavani by
nebylo tak slozité. Jelikoz dochazi ale i ke Spatné orientaci a informavosti
zaméstnancl, kde se material nachazi, bylo navrzeno pravé toto feSeni zalozené
na ¢arovych kédech. V bakalafské praci doslo k navrhnuti ¢arového kédu typu Code
128, jez by mohl byt v budoucnu vyuZivan v nafadovné SA. V navrhu je pouze
okrajové zminén samotny softwarovy systém. NedoSlo k uplnému navrhnuti tohoto
softwaru, nebot jde o odvétvi, které by si zaslouzila vy$Si a odborné&jsi znalosti
k navrzeni. V&fim, Ze zjisténé informace a navrhnuté feSeni napomuze nafadovné
SA zavést potfebny systém, aby bylo mozné spravné evidovat veskery material.

Navrh feSeni byl navrhnut tak, aby jeho realizace byla nenaro€na a srozumitelna.
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