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1. Uvod

Logistika podniku za¢ind u objednavek hotovych vyrobkl od zakaznika. Po tomto
informacnim toku nasleduje krok - zajiSténi zdsob nutnych pro vyrobeni hotového
vyrobku. Nasledné je nutné zjistit pocet a kvalitu materialu na skladé€, poté naplanovat
vyrobu hotového vyrobku a nakonec je nutné zajistit uskladnéni a expedici. Logisticky
systém by mél byt co nejjednodussi a nejpiehlednéjsi. Dulezité je tedy aby podnik
zajistil dostatek zasob na sklad¢, spravny a rychly informacni tok a plynulost veskerého

pohybu materiadlu a hotovych vyrobkd.

Pti spravném vedeni logistického systému uSetti podnik naklady a zvysi svou
konkurenceschopnost na celosvétovém trhu. Z divodu své dulezitosti je logistika
jednou z nejsledovanéjsich ¢asti ve spole¢nostech a také je v tomto oboru zaméstnavan

vetsi pocet lidi nez diive. Logistika se tedy stala trendem moderni spolecnosti.

Cilem prace je dikladné analyza stavajiciho logistického systému a ndsledné nalezeni
kritickych faktori. Pro tyto faktory jsou navrzend feSeni, kterd povedou ke zlepSeni

plynulosti logistického systému a tim ke zvySeni konkurenceschopnosti.



2. Literarnireserse

2.1. Definice logistiky

2.1.1. Historie pojmu logistika

Pojem logistika je velice staré slovo, jeho vyznam tedy prosel velkym vyvojem.
Naptiklad dle filozofického slovniku zroku 1985 je logistika: “"Jiné jméno pro
matematickou logiku a symbolickou logiku. Logistika, matematicka logika
a symbolickd logika oznacuji jeden a tyz védecky obor: moderni formalni logiku..."".
Dle Slovniku cizich slov ma logistika dva vyznamy: 1. symbolicka logika uzivajici
matematickych formuli a metod; 2. v terminologii nékterych zapadoevropskych
mocnosti oznaceni pro soubor zafizeni v hlubokém tylovém tGzemi, které slouzi armadé

jako vycvikovy prostor, sklady zasob, materialového vybaveni apod..

Historie logistiky

Pocatky logistiky jsou zaznamenany jiz v roce 886-911 v dobé¢ Zivota cisate Leonta VI.,
ktery logistiku charakterizoval takto: Predmétem logistiky je muzstvo zaplatit, pfislusné
vyzbrojit a vybavit ochranou munici, v€as a dasledné se postarat o jeho potieby
a kazdou akci v polnim tazeni ptislusné pfipravit, tzn. vypocitat prostor a cas, spravné
ohodnotit terén zhlediska pohybu vojska, 1 mozZnosti protivnikova odporu
a tyto funkce zvladnout z hlediska pohybu vojsk i v piipadé nutnosti jejich rozdéleni
(Kortschak, 1994). Obecné lze tedy fict, Ze logistika zacala v oblasti vojenstvi, kde byl
kladen diiraz na vytvofeni kvalitnich pfepravnich fetézcti pro zasobovani zbranémi
a munici. Logistika v této oblasti dosahla maximalni rozsiteni v obdobi II. svétové

valky.

Od 1II. svétové valky nabyla logistika nového vyznamu a to nauky o pohybu, zasobovani
a ubytovani vojsk, tzv. vojenskéd logistika. Dnes nabyva podobného vyznamu (dle
definic NATO): Logistika zahrnuje vyvoj, konstrukci, skladovani, pfepravu
a prekladku vojenské techniky a materidlu, udrzbu a opravy vojenské techniky,

ziizovani, provoz a ruSeni zafizeni vojenskych staveb, pfepravu osob (vojakl



a pomocného personélu) véetné odsunu a zdravotnického zabezpe&eni (Hobza & Safaiik,

2002).

Po valce doslo K rozsifeni pojmu z vojenské oblasti do hospodaiské sféry, nejcastéji
vedeno jako podnikova logistika. Tento vyvoj lze rozdelit do ¢ty obdobi. Obdobi
do roku 1950- toto obdobi je charakterizovano jako uplatiovani dil¢ich realizaci
vzajemné malo provazanych. Obdobi do roku 1970 - toto druhé obdobi je obdobim
pripravy a formovani logistické teorie a praxe. Mezi vyznamné podnéty pouzivané
dodnes patii: vyuzivani elektronického zpracovani dat, matematické modelovani,
roz§ifeni trhu do mezinarodniho méfitka, intenzivni tlak na zisky, zvySeni vyznamu
distribuce, aj. Obdobi do roku 1985- tieti obdobi je charakterizovano jako Uspésny
rozvoj logistiky v USA a jeji zavadéni v Evropé. Jako posledni obdobi je obdobi do
souCasnosti- zde se zalina prosazovat systém integrované logistiky. Na prvni misto

Vv celkové Cinnosti firmy se klade uspokojeni potieb zakaznika.

2.1.2. Definice logistiky

Definic logistiky je mnoho. Jedna ze starSich definici je: Systém tvorby, fizeni, regulace
a vlastniho pribehu materidlového toku, energii, informaci a premistovani osob (Gosta
B. Ihde., 1972). Logistiku si lze ptedstavit jako posloupnost ¢innosti zahrnujicich fizeni
a vlastni realizaci pohybu a skladovani materidli, polotovarti a finalnich vyrobku. Jde
Vv podstaté o sled obchodnich a fyzickych operaci koncicich dopravou vyrobku
Kk odbérateli (Gros, 1994). Dalsi uvedena definice byla vydana Evropskou logistickou
asociaci: Organizace, planovani, fizeni a vykon tokli zboZi vyvojem a nikupem
pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho zékaznika konce tak, aby
byly splnény pozadavky trhu pii minimalnich nékladech a minimélnich kapitdlovych

vydajich (Tomek & Vavrova, 1999).

2.1.3. Hlavni cile logistiky

Cile podnikové logistiky musi vychazet z podnikové strategie a tim 1 vypomahat splnéni
podnikovych cili a dale musi zabezpeCit pfani zakazniki s minimalnimi celkovymi
¢lankem celého logistického fetézce). Dalsi cile logistiky se déli dle Sixta a Macata

(2005) na prioritni a sekundarni.



Prioritni cile

Prioritni cile jsou rozdéleny do dvou skupin, na vnéjsi a na vykonové. Mezi vnéjsi cile
se fadi zvySovani objemu prodeje (tim i vétsi zisk podniku), zkracovani dodacich lhit
(Cas jsou penize), zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek (dané zbozi vcas
na spravném misté), zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb. Vykonové cile
zabezpecuji optimalni uroven sluzeb tak, aby pozadované mnozstvi materidlu bylo vcas

na ur¢eném mist¢ s pozadovanou kvalitou.

Sekundarni cile

Sekundarni cile se rozdéluji na vnitini a ekonomické. Vnitini sekundarni cile spodivaji
ve snizovani naklad na zésoby, dopravu, manipulaci a skladovani, na vyrobu a fizeni apod.
Mezi ekonomické cile se fadi zabezpeceni sluzeb s pfiméfenymi naklady, které jsou

vhledem k charakteru sluzby minimalni.

2.1.4. Reverzni logistika

Reverzni logistiku lze charakterizovat jako zpé&tnou logistiku, ¢i pohyb proti
logistickému fetézci. Reverzni logistiku lze vyjadfit na jednoduchém schématu (viz
obrazek 1). Cela podstata netkvi pouze v navratu obali ¢i reklamacich ale hlavné
ve snizovani nakladi na pofizeni novych obald. Reverzni logistika bere v potaz také

zivotni prostiedi (opétovné vyuziti oball) (“Neznamy autor”, 2016).

Reverzni logistika je 2-50 % podilu ze vSech procesi logistiky (dle odvétvi). Pfinosem
optimalizace zpétnych tokl je snaha o optimalizaci nakladt na reklamace, automatizace
pfijmu vraceného zbozi (oballl) zpét na sklad, automaticka fakturace naklada vraceného

zboZi a fizeni zalohovanych a zapijcovanych obald.



Obrazek 1: Reverzni logistika

Zakladni logisticky fetézec

dodavatel

) vyrobce distributor zakaznik
surovin

vracené prazdné obaly, vadné vyrobky,...

Reverzni logistika

Zdroj: vlastni zpracovani

2.1.5. Logistické ndklady

V sektoru vyrobnich podnika predstavuji logistické naklady vice nez 25 % celkovych
ke zvySeni zisku spole¢nosti. Zna¢ny pokrok v této oblasti m¢la logistika s nastupem
pocitact a dalSich modernich technologii. Kli¢ovou analyzou v této oblasti je analyza
celkovych nakladi. Analyza celkovych nakladi znamena, ze by se firma neméla snazit
snizovat dil¢i logistické naklady ale celkové logistické naklady. Pokud se firma snaZzi
snizovat dil¢i logistické ndklady, mlze to byt neoptimalni a ve svém dusledku
to povede ke zvySeni celkovych nakladt. Piikladem logistickych nakladi mtzou byt
naklady na dopravu materidlu, pohyb materidlu po vyrobnim prostoru, naklady

na skladovani a naklady na expedici hotovych vyrobka (Lambert & Ellram, 2000).

2.1.6. Logistické ukazatele

Pomoci logistickych ukazateli 1ze spocitat mnoho dulezitych c¢isel, vhodnych
pro porovnani aktudlniho stavu, primérného stavu a chténého stavu. Mezi zakladni
ukazatele patii vySe prumérné zasoby, kterd se vypocitd jako mnozstvi zasoby (Q)
vydélené 2., timto ukazatelem zjistime, kolik médme mit (popiipadé¢ méme) v priméru
na skladu kust zasoby. Dalsim ukazatelem je frekvence dodavek, ktera se vypocita jako
rocni spotfeba zasob (D) vydé€lena mnozstvim zasoby. Timto ukazatelem zjistime,

kolikrat za rok nam dodavatel doda danou zdsobu. Pokud vydélime celkovy pocet dni
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v roce (T) frekvenci dodavek, vysledek bude dodaci cyklus- to znamena, ze kazdy X-ty

den nam pfiijede dodavatel s dodavkou.

2.2. Logistické retézce

Zakladni definice

Veskeré obchové fizeni ve svétové ekonomice maji na svédomi logistické fetézce.

Spravné vytvoteni logistického fetézce je zakladnim kamenem aplikace logistiky.

2.2.1. Pojem logisticky retézec

Pojem ,logisticky fetézec “ (Logistic-Chain) oznacuje takové dynamické propojeni trhu
spotfeby s trhy zdrojii (surovin, material a polotovarti) z hmotného 1 nehmotného
hlediska, které vychazi od poptavky kone¢ného zakaznika a jehoz cilem je pruzné
a hospodarné uspokojeni tohoto pozadavku kone¢ného ¢lanku fetézce (Pernica, 1998).
Hmotnou strankou logistického fetézce rozumime uchovavani a pfemistovani véci,
které uspokoji potiebu konecného zédkaznika. Jedna se tedy o néjaky logisticky produkt
¢i dalsi véci s logistickym produktem souvisejici (napf. obaly, nedokoncena vyroba).
Nehmotnou strankou jsou uchovavané a premistované informace slouzici k spravnému
chodu hmotné stranky fetézce. Logisticky fetézec je slozen z jednotlivych hmotnych
1 nehmotnych tokli, které uskuteciiuji jednotlivé clanky fetézce (vyroba, doprava,
zasilatelstvi). VSechny hmotné i nehmotné toky jsou fizeny tak, aby doslo k pfeméné
objednavky konkrétniho zbozi na konkrétni dodavku v pozadované kvalité a cené dle

piani zdkaznika (Stisek, 2007).

2.2.2. Bod rozpojeni

Bod rozpojeni je dulezity z hlediska fizeni logistického fetézce. Jedna se o bod, kterym

zjistime, jak daleko vnikla zdkaznicka objednavka do materialového toku.
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Hlavni ukoly bodu rozpojeni:

1) odd¢leni ¢innosti fizené zakazkami od ¢innosti fizenych predikacemi (odlisny zptisob

planovani)

2) oddéleni ¢innosti zalozenych na ptesnych technologickych postupech (zavisla
poptavka) od cinnosti ovlivnénych nezavislou zakaznickou poptavkou po hotovém
zbozi

(zde v bod¢ rozpojeni dochazi k preméné z nezavislé poptavky na zavislou poptavku

pomoci doslé objednavky)

3) jedna se o posledni velké misto skladovani v materidlovém toku

4) rozdéleni materialového toku na dvé oblasti
-doleva (,,proti proudu)- zde ptevazuje riziko z investovani do zasob
-doprava (,,po proudu®)- zde pievazuje riziko neziskanych zakazek pro hotové

vyrobky (Van&gek, 2008).

2.2.3. Logistické prvky

Logisticky prvek je cast logistického systému, kterd je ned€litelnd a neni podrobnéji
zkoumana. U prvki klademe diiraz na jejich funkce a hlavni parametry. Napf. ¢innost,
vyznam, rozmeéry, vykonnost, rychlost aj. Prvky d¢lime na aktivni
a pasivni. Mezi aktivni prvky fadime technické prostfedky a zafizeni, které spolecné
S druhou skupinou realizuji netechnologické operace (baleni, naklddka, ptekladka,
kontrola, aj.). Do této skupiny lze zaradit napi.: dopravni prostfedky, vysokozdvizné
voziky, pocitaCe a dalsi. Nedilnou soucasti aktivniho prvku je jeho obsluhujici
pracovnik. Pasivni prvky jsou pfepravovany, skladovany ¢i je snimi jinak
manipulovano. Jedna se o suroviny, material, nedokoncené a hotové vyrobky, ale také
informace, které pohyb pasivnich prvkl zajistuji. Pasivni prvky jsou pfeddvany pomoci
smeny, l1ze je tedy oznacit za zbozi. Pro logisticky fetézec je dilezité sladéni aktivnich

a pasivnich prvki.
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2.2.4. Logistické clanky

Rozdil mezi logistickym ¢lankem a logistickym prvkem neni piesné definovan.

Logisticky clanek obsahuje zpravidla vice aktivni prvki. Jedna se napiiklad o: tovarny,

vyrobni linky, vyrobni bunky, sklady aj. (Vanécek, 2008).

2.3. Logistické metody

2.3.1. Just-in-time (JIT)

Tato metoda je jako vétSina logistickych metod soucéasti Toyota Production System.

Pocatky této metody spadaji do 30. let 20 stoleti do spole¢nosti Ford Motor Company,

kde se touto metodou nechala Toyota inspirovat. Nasledn¢ tento systém upravila tak,

aby odpovidal podminkam v Japonsku. JIT je zalozena na Gplném sladéni procest mezi

odbérateli a dodavateli. Odbératel musi obdrzet zbozi v dany ¢as na daném misté,

v pozadované kvalit¢ a obalu, v pozadovaném mnozstvi, které si objednal. Dodavatel

musi mit v€as zajiStén material, pracovniky a techniku aby mohl splnit pozadavky

odbératele. Hlavni podstatou je vyroba bez zasob.

Vyhody JIT

zkraceni pribézné doby- predevsim zkraceni doby o dobu skladovéani a nutné
manipulace se skladovanym zbozim (ptekladani zbozi, vyskladnovani,
zaskladnovani, atd.)

snizeni nakladi-zejména snizeni nakladl na skladovani

vyssi produktivita-pracovnici si Casto sefizuji stoje sami (nemusi tedy cekat
na povéfeného pracovnika), efektivnéjsi usporadani pracoviste,...

lepsi dodavatelsko-odbératelské vztahy- obé strany znaji navzajem své procesy

a firemni kulturu, jeden bez druhého nemize fungovat

Nevyhody JIT

zavislost mezi odbératelem a dodavatelem- pokud selze dodavatel, dochézi

i k selhani odbératele, ktery neobdrzi své objednané zbozi tak, jak pozaduje
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(vzhledem Kk minimalnim ¢i zadnym zasobam, neni mozné vykyv dodavky
nahradit ze skladu)

e ndaklady na implementaci- pfechod na tuto metodu vyzaduje zménu ve sdileni
informaci, zménu ve vyrobnim a pfepravim procesu mezi dodavatelem
a odbératelem

e dopravni zatéZ- nutno vhodné vybrat dopravni spolecnost pro piepravovany

material (zbozi) aby vSe fungovalo tak jak ma

2.3.2. Kanban

Metoda Kanban je jednou z prvnich metod z celého systému Toyota Production System.
Pocatky Kanbanu jsou v 50. letech 20. stoleti. Pojem kanban znamena v japonstiné
karta nebo znak. Kanban je uréen k planovani a fizeni materialového toku na pull
principu. Dodavatel miize vydat pozadovany material pouze tehdy, kdy obdrzi
objednavku (Kanban kartu-plastova ¢i papirova) od odbératele. Diky tomuto pfistupu
dochazi k efektivnéjSimu materidlovému toku (materidl se nikde nemusi uskladnovat,
zdrzovat), vyrabi se pouze ty produkty a mnozstvi, které jsou na Kanban karté
(nedochazi k zahlceni skladu ¢i k neprodani nadbyte¢nych produktli), nedochazi tedy
k dlouhodobému skladovani a zasoby jsou minimalni ¢i zadné. Nevyhodou muze byt
ztrata Kanban karty, vyssi naklady nebo poruseni Kanban karty pii manipulaci. Mezi
informace uvadéné na Kanban karté patii: ndzev a kdéd dodavatele, ¢islo objednavky,
velikost objednavaného zbozi, nazev a kod odbératele, datum, popis dilu, pocet kust

V jednom boxu, kanbanové¢ ¢islo a skenovaci kod.

2.3.3. ABC

Analyza ABC dle Itala Pareta (1848-1923) vychazi z pravidla, Ze mala skupina prvki je
zodpoveédna za vétSinu vysledkl. Na tomto zakladé vzniklo pravidlo menSiny a vétSiny:
20 % pficin je zodpovédné za 80 % dusledkd. Podstatou analyzy ABC je rozdéleni
prvka do skupin. Prvnim krokem je identifikace vSech poloZek materialu. Ke kazdé
polozce piidélime jeji podil na spotiebé a nasledné polozky podle tohoto podilu
sefadime. V druhém kroku si polozky rozdélime do skupin, naptiklad: skupina
A = maly pocet polozek s vysokou spotiebou (20 % polozek, 80 % spotieby),
B=kompromis, C= velky pocet polozek, s nizkou spotiebou. Nasledné pak pracujeme

S polozkami ve skupinach jako s jednou polozkou.

14



2.3.4. XYZ

Analyza XYZ navazuje na analyzu ABC. Zde dochazi k rozdéleni skupin A, B, C
na dalsi skupiny X, Y, Z dle charakteru spotieby.

X=vysoka obratkovost (hodné& se proda, malo se drzi na sklad¢)
Y=kompromis

Z=nizka obratkovost

Vznikne nam tedy skupina napi.: AX=malo polozek s vysokou spotifebou a vysokou

obratkovosti (Jirsak, Mervart, & Ving, 2012).

2.3.5. Prinosy pro logisticky systém

Hlavnimi pfinosy pro logisticky systém je zefektivnéni materidlového toku,
minimalizace zasob na sklad¢, minimalizace nakladl na skladovani a dopravu, zajisténi

plynulého materidlového toku a;.

2.4. Skladovani

2.4.1. Funkce skladii

Skladovani nelze definovat jako specifikou oblast logistiky, nebot’ v sobé obsahuje
ostatni prvky logistického procesu. Jedn4d se napiiklad o manipulaci s materidlem,
dopravu, zdsoby aj. Skladovani ma hlavni roli hlavné v materidlovém toku (suroviny,
dily, polotovary, findlni vyrobky) kde zabezpefuje udrzovéani potiebnych zasob
a plynulost vyrobniho procesu, je téz predpokladem pro optimalni vyuziti pracovnikl
a zafizeni. Skladovani omezuje ztraty materiall a vyrobkli a zajistuje piehled

o skladovanych polozkéach (Gros, 1996).

2.4.2. Druhy skladii

Sklady lIze dle autora knihy Logistikketten verstehen (Schick), rozdélit na dva zakladni
druhy staticky a dynamicky sklad.
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staticky sklad
Jednd se o jednodussi druh skladovani. Skladd se znenarocnych staveb. Hlavnim
znakem je nehybnost. Zbozi se casto skladuje na podlaze nebo v jednoduchych

regalech.

dynamicky sklad

wewvr

ale jeho vyhodou je rychly provoz ve skladu a lepsi vyuziti prostoru.

2.4.3. Regdlové systémy

Druhy ukladani zboZi ve statickych skladech

a) ukladani zbozi na zemi

Skladovani v bloku

Obrazné fe€eno je to typ skladovani “ vSe na hromadu®. ZbozZi se uklada v pofadi,
v jakém do skladu pfislo, a je tedy t€zké dostat se ke zbozi, které bylo ulozeno jako
prvni. Zde se musi uplatnit metoda vyskladiiovani LIFO (last-in, first-out)-metoda

vyskladnovani zaloZena na vyskladiiovani posledniho ptidaného zbozi jako prvni.

Skladovani v Fadé
V této metodé je zbozi skladovani v fadach, kde je knému lepSi pfistup nez

pti skladovani v bloku. | v tomto ptipad¢ je zbozi skladovano ve sloupcich na sobé.
b) ukladani zbozi v regalech
Regal s policemi
Tento typ regélu je podobny klasickému regalu typu knihovny: svislé bocni podpéry

spojené s vodorovnymi podpérami. Regaly nevyuzivaji celou plochu skladu, zejména

vysku, nebot’ do regalu se musi dosadhnout ru¢né ¢i za pomoci schuadki.
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Paletovy regal

Do tohoto typu regalu se ukladaji celé palety se zboZzim. Velikost regalu by méla byt
podle velikosti europalety, tedy 80 x 120 cm. Vyska regalu se lisi dle potfeby podniku,
optimalni je okolo 1 m. Vznikne tedy ulozny prostor, ktery odpovida 1 m®. Hrubé

zatizeni je okolo 1t s ptidavnym zatizenim 4 000 kg.

Pri¢né traverzové police
Police mohou byt uspofadany za sebou a vzajemné propojené. Vytvoii se mezi nimi
ulicka. Palety se vkladaji do police. Paleta ur¢end pro delsi skladovani se pomoci

vysokozdvizného voziku (nebo jiné skladové techniky) vlozi na nejvySsi misto.

Stromeckovy regal
Tento regél vypada jako stromecek (podle toho také nazev). Na tento regal se nejcastéji
uklad4 hodné rozmérny materidl ¢i zbozi. Nej€astéji se jednd o plechy, tyCoviny, jekly

nebo trubky.
Druhy uklddani zboZi v dynamickych skladech

Kontinualni police

Tento typ regélu se hodné podoba klasickému paletovému regalu. Hlavni rozdil spociva
v §ikmé zasedaci ploSe. Z jedné strany je material vlozen na plochu a pak pomoci
gravitace nebo valcového lUzka klouze na druhou stranu, kde se o zastavovaci zatky
zastavi. Z jedné strany je tedy material vkladan a z druhé vyndavan. Zde se pouziva
vyhradn¢ metoda FIFO (first-in, first-out)- metoda vyskladiiovani zaloZena

na vyskladiiovani zbozi, které bylo do skladu vlozeno jako prvni a je tedy nejstarsi.

Zasuvny regal

Zasuvny regal je hodné podobny kontinudlni polici. Zbozi je vtlateno pomoci
valcového liizka do regalu. Postupné se vklada a vtlacuje zbozi, dokud neni regal plny
(vétsinou je kapacita tii nebo 4 palety). Timto zptisobem se uklada zbozi stejného typu.

Zde se pouziva metoda LIFO.
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Radici police

Jednd se o husté postavené regialy, mezi nimiz nejsou zadné ulicky. Regaly se daji
posouvat a tim se vytvoii ulicka pouze u regalu, do kterého chceme ukladat (vyjimat)
zbozi. Regaly jsou posouvany ru¢né nebo pomoci motoru. Tento typ ukladani Setii
misto ve skladu ale patii mezi méné pohodlné. Nejcastéji se s timto typem setkdme

Vv archivech, kde se do regalu nevklada zbozi pfili§ Casto.

Paternoster
Nejefektivnéji vyuziva misto ve skladu. Jedna se o regal, ve kterém je zbozi naskladdano
a nasledné vydavano mechanicky dle navolené kombinace. Paternoster se hodné podoba

vytahu ale ne pro osoby ale pro zbozi a material.

PIné automatizovany sklad

Tento typ skladu lze poznat na prvni pohled a to proto, Ze zde neni osvétleni, nebot’
stroje vidi i ve tm&. Nejsou zde z4dni pracovnici ani skladova technika typu
vysokozdvizné voziky, nizkozdvizné¢ voziky ¢i jind technika. Sklad je ovladan
z centralniho pocitate a zbozi je vyndavano (ukladano) pomoci automatického

zakladace (Schick, 2009).

2.5. Doprava

Doprava je dle webové stranky cerasis.com charakterizovana jako pohyb osob, zvifat
(“What is Transportation”, 2013). Jiny zdroj charakterizuje dopravu jako ¢innost spjatou
s cilevédomym pfemistovanim osob a hmotnych predmétti v nejriznéjsich objemovych,
casovych a prostorovych souvislostech za pouziti riznych dopravnich prostiedki

a technologii.

2.5.1. Druhy dopravy

Letecka

Letecka doprava je jednim z nejvice rostoucich odvétvi dopravy a je nedilnou soucasti
moderni svétové ekonomiky. Hlavni vyhodou je rychlost, pohodli, kvalita, spolehlivost
a bezpecnost. Nejvétsim zaporem pro tento druh je minimdlni Setrnost k zivotnimu

prosttedi (hluk a exhalace). Leteckd doprava je drazsi nez napt. vodni ale rychlosti je
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bezkonkuren¢ni. Cena dopravy zacind klesat diky nastupu nizkonakladovych

spolecnosti.

Zelezniéni

Tento druh dopravy byva fazen do starych dopravnich oborti, a pfesto se dnes vyuziva
velice &asto. Zelezniéni doprava béhem svého Zivota prosla mnoha zlep$enimi
a vyvojem- od vystavovani novych tras az po zavedeni vysoko rychlostni dopravy.
Zelezni¢ni dopravou se piepravuji nejéastéji sypké materialy, dievo, uhli, apod.
Znazornéni Zelezni¢ni sité v CR od spole¢nosti CD (Ceské drahy) je vidét na obrazku

2 v ptiloze 1.

Vodni

Tento druh dopravy nejméné znecistuje zivotni prostfedi. Vyhodou kazdého statu je
ficni pfeprava (pokud je ze zemépisného hlediska moznd). Hlavni vyhody fi¢ni
pfepravy jsou Setrnost k Zivotnimu prostifedi a niz$i ndklady na piepravu ve srovnani
Sjinymi druhy dopravy. Mezi hlavni nevyhody lze zatadit niz$i pfepravni rychlost
(nevhodné pro rychle se kazici zbozi) a nejednotnost parametr cest (omezeny pohyb
plavidel). Dnes je vodni doprava nejvyznamnéjsi pro dopravu napt. z Ciny &i Ameriky

diky nizkym nakladim.

Silni¢ni

Na rozdil od Zelezni¢ni dopravy se silni¢ni fadi mezi nejmladsi obory dopravy. Silni¢ni
doprava ma nékolik pfednosti: rychlost, dostupnost, operativnost, rychla pfizptisobivost
zménam poptavky, aj. S rychlym rozvojem oboru dochézi také ke znaénym problémim:
vysoké naklady na spravu a udrzbu, vzestup nehodovosti, negativni dopady na Zivotni
prostiedi, atd. V tomto oboru dopravy se piepravuje zbozi vSeho druhu, od kapalin
V cisternach, pies sypké materidly v kontejnerech, az po EURO palety a malé krabicky.
V dnesni dob¢ existuje mnoho dopravnich spolecnosti napt. DSV, PPL, DHL, DPD,
atd. Na obrazku 3 v piiloze 1 je vidét struktura dalnic v CR (Zeleny, 2007).
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2.6. Obaly

Obal ma né¢kolik vyznamnych funkci ke zbozi ¢i materidlu napf. zajiStuje vhodnou

manipulaci, ochranu a snadnéjsi piepravu.

2.6.1. Druhy obalii

Prvni rozdéleni je dle uziti a praktiky na pfepravni, obchodni a spotiebni. Piepravni
obaly slouzi k ptfepraveé, manipulaci a skladovani zbozi. Obal by m¢l nést nazev zbozi,
kod zbozi, kod EAN (Carovy kod), adresu mista doruceni a popiipadé datum spotieby
zabaleného zbozi. NejcastéjSimi obaly jsou palety (dnes nejcastéji EUR palety),
kontejnery nebo gitterboxy. V téchto obalech se zbozi uklada do skladu, pokud neni
ithned zpracovavano dale nebo do prodejen typu ,,diskont. Obchodni obaly, jinak
nazyvany skupinové obaly, slouZi pro baleni vice kusti zboZi do jednoho obalu
pro snazsi rucni manipulaci. V tomto obalu byva zbozi Casto ulozeno do regalu
ve skladu ¢i na prodejné. Mezi tento druh oball patii krabice (papirové, plastové),
pfepravky nebo folie. Zde je dulezitd vaha celkového baleni, ktera by neméla
pfesahnout 15 kg, coZ je maximalni pfipustnd hmotnost, se kterou mohou manipulovat
zeny. Spotiebitelsky obal je urcen pro zabaleni jednoho vyrobku nebo malého mnozstvi
vyrobki (napft. 2-5 ks, malé zbozi napt. 10 ks). Tento obal je v pfimém styku s balenym
vyrobkem. Tento druh obalu nejvice ovliviluje koneéného zidkaznika a muze byt

vyznamnym marketingovym prvkem.

2.6.2. Obalové materidly

Obaly z papiru a lepenky

S nastupem plastii se pouZivani tohoto obalového materidlu sniZuje ale i1 pfesto dochazi
k jeho inovacim. Dilezity obal je vlnitd lepenka, ktera tlumi narazy a vibracni vlivy
a chrani tim zabalené zbozi. Dale sem patii papirové krabice, kartony, ¢asti kartond,
apod. V papirovych krabicich Casto byva ulozeno ovoce, lehké zbozi, kancelarské

potieby aj.

Sklenéné obaly
Hlavni vyhodou sklenénych oball je jejich Setrnost k zivotnimu prostiedi a jejich plna

recyklace. Nevyhodou je kiehkost, pokud neni obal obohacen o emulzi ¢i vrstvu
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organickych latek. Tento druh obalu se vyuziva nejCastéji pro tekutiny-limonady,
alkoholické napoje, Stavy, nebo pro zavaiené vyrobky typu- marmelady, presnidavky,

apod. Sklenéné obaly byvaji vratné.

Kovové obaly
Kovové obaly jsou ur€eny zejména pro napoje. Pouziva se co nejtenci plech (max. 0,2
ktery se na obal nandsi lakovanim nebo potiskem. Dnes jsou takto nejvice baleny

plechovkova piva a limonady a konzervované vyrobky.

Plastove obaly
Platové obaly maji mnoho kladnych vlastnosti- nizkd hmotnost, odolnost a snadnou

zpracovatelnost. Dnes jsou nejpouzivanéj$im druhem obalovych materiali (Vanécek,
2010).
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3. Cil a metodika prace

Cilem prace je optimalizace logistického systému ve vybrané spolecnosti. Dal§im cilem
je stanoveni kritickych faktorti, které narusSuji plynulost a efektivnost logistického

systému. Pro tyto kritické faktory jsou nasledn€ navrzena opatieni pro jejich zlepSeni.

3.1. Metody sbéru dat

Pro ucely praktické ¢asti byly pouzity tyto metody sbéru dat:

1) pozorovani
2) udaje z podnikové evidence
3) dotazovani

4) ¢asovy snimek

2%

Pozorovani

Pozorovéani je jednou z metod, kterou lze nejjednoduseji poznat presné fungovani
zkoumaného jevu. Pfi této metod¢ je dilezité délat si pribézné zapisy z jiz
pozorovanych jevl. Nésledné se tyto zapisy sdruzi a vytvofi se jeden souhrnny zapis
Zz celého pozorovani. Touto metodou byly ziskany dilezité informace ptfi bézném

provozu v podniku.

Udaje z podnikové evidence

Metoda udaji byla vyuzita jako vhodné doplnéni metody pozorovani. Kde bylo nutné
doplnit pfesné informace. Veskeré informace ziskané touto metodou, byly ziskané
pomoci elektronické komunikace. Ziskana data jsou nezbytnd pro vytvofeni ndvrhu

feSeni.
Dotazovani
Metoda dotazovani je vhodna pfi nejasnostech a neuplnosti jiz ziskanych tdaji. Muze

se jednat o doplnéni informaci jiz ziskanych dat, poptipad¢ se mize jednat o vysvétleni
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nejasnosti tykajicich se opét jiz ziskanych dat. Pro mensi prace je tato metoda vhodna

i jako hlavni. Zde byla vyuzita jako dopliiovaci.

Casovy snimek

Metoda ¢asového snimku se d€li na tfi etapy. V prvni etap€ je piedevsim piiprava (druh
zkoumaného subjektu, casové jednotky, doba zkoumani). Naslednd druha etapa
obsahuje vlastni méfeni a zaznamenavani. Posledni tieti etapa obsahuje vyhodnoceni
casového snimku. Tato metoda byla pouzita pro zjiSténi prostoji a neefektivniho vyuziti

¢asu pii piijmu a pohybu zbozi ve zkoumaném subjektu.

Metoda tézisté

Metoda tézisté se rozdéluje do tii etap - ptiprava dat, vypocty, zakresleni a
vyhodnoceni. Hlavnim cilem této metody je nalezeni vhodného umisténi skladu,

oddé€leni ¢i pobocky podniku. V této praci je metoda vyuzita k nalezeni vhodného

umisténi oddeleni kontroly.

3.2. Metodicky postup

Metodicky postup byl zalozen na vybéru a nasledném nastudovani odborné
literatury (zahranicni i tuzemské). Literatura byla zamétena hlavné na logistiku, jeji
prvky a ptedevsim na cely logisticky systém, nebot’ je hlavnim pfedmétem této
prace. Informace ziskané z odborné literatury byly stézZejni pro porozuméni dané

problematiky a vysvétleni dulezitych pojmu.

Dale byl vybran vhodny subjekt pro tuto praci a to firma HTP, s. r. o. sidlici
v Zirovnici. Nejprve bylo nutné piedstavit, jakym problémem se tato prace bude
zabyvat a zda je to vhodné téma pro dany subjekt. Po predstaveni problému byl
domluven termin vhodny pro pozorovani stavajiciho logistického systému. Nejprve
byla data z pozorovani zpracovana a nasledné¢ byla ziskana data z podnikové
evidence, ktera poslouzila jako podptrna pro jiz ziskana data. Po ziskani téchto dat

byla vytvotena kostra této prace, ke které bylo nutné zjistit doplitujici informace a to
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metodou dotazovani. Dotazovani probihalo pomoci elektronické komunikace a
osobnich navstév ve spolecnosti. Na veskeré dotazy odpovidal feditel spolecnosti

pan Ing. Stanislav Tomanek a technicko-vyrobni feditel pan Ing. Jan Tomanek.
Ze ziskanych dat bylo mozné doplnit kostru prace a analyzovat stavajici logisticky

systém a ndsledné nalézt jeho kritické faktory. Pro tuto praci bylo nalezeno pét

kritickych faktort.
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4. Charakteristika zkoumaného subjektu

Pro praktickou c¢ast této prace byla vybrdna spolecnost HTP s. r. o. se sidlem
v Zirovnici. Spole¢nost se zabyva kovovyrobou. Pfedevsim vyrobou nahradnich dili
do automobilti, vysokozdviznych voziki a zeméd€lskych stroji. Spole¢nosti ma
ptidruzeny vyrobni provoz HTP CNC obrabéni, s. r. o. se sidlem v Blansku. Spole¢nost

vede feditel spolecnosti Ing. Stanislav Tomanek.

4.1. Historie spolec¢nosti

Spoleénost HTP s. r. o. vznikla 2. unora 1996 a jeji sidlo se nachazelo
ve mésté Kamenice nad Lipou vzdaleného od nyné&jSiho sidla 12 kilometrd. Pavodni
zaméfeni spolecnosti bylo poradenstvi, konzultace a zprostfedkovatelska cinnost
Vv oblasti strojirenské vyroby. Dalsi 1éta byla ve znameni rozvoje zejména v obchodni
a vyrobni ¢innosti. V roce 2004 doslo z kapacitnich divodu k piestéhovani do vlastniho
objektu v Zirovnici. V roce 2007 se ze stejného diivodu podnik opét stéhoval. Nyni viak
pouze do jiného objektu. Objekt spole¢nost odkoupila od firmy ELEGA Zirovnice a. s.
v likvidaci. Tento objekt bylo nutné rekonstruovat, a proto zde spolec¢nost plisobi az
od roku 2008. Nynéjsi prostory jsou dostacujici pro fungovani a dalsi rozvoj podnikani.
Béhem historie spolecnosti se ménilo nejen sidlo ale i vybaveni, struktura zaméstnancti
a zakaznikd. Nejnovéjsi zménou podniku bylo vystaveni automatické praskové lakovny

uvedené do provozu v roce 2014.
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Obrazek 4: Spolecnost HTP

Zdroj: vlastni zpracovani

4.2. Finan¢ni a ekonomické udaje

Pocet zaméstnancti celkem: 98

Obrat vyrobki za rok 2016: 119,2 mil. K¢
Obrat zbozi za rok 2016: 26,8 mil. K¢
Celkovy obrat firmy: 147,7 mil. K¢

Pocet vlastnich vyrobku: 2250 druhti
Pocet polozek zbozi: 1092 kusi

Pocet odbératelti tuzemskych: 11

Pocet odbératela zahrani¢nich: 3

4.3. Organiza¢ni struktura

Organizac¢ni struktura spole¢nosti je vyobrazena v ptiloze 2.
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4.4. Vyrobky

Vyrobky spole¢nosti HTP lze rozdélit do ¢tyt skupin dle druhu vyrobku. Do prvni
skupiny jsou zafazeny vyrobky pro automobilovy primysl. Mezi tyto vyrobky patii
komponenty pro ndkladni vozy a osobni vozy (brzdovy systém, soucasti kabin
nakladnich aut, aj.). Druhé skupina obsahuje vyrobky pro vysokozdvizné voziky a dalsi
stroje. Mezi tyto vyrobky patii napiiklad kabiny pro vysokozdvizné voziky, pedaly, a.j.
Dalsi skupinou je kanceldiské vybaveni a medicina. Posledni skupinou jsou ostatni

vyrobky (naptiklad vyrobky pro zemé&délské stroje, vybaveni kavaren, aj.).

4.5. Zdakaznici

Vyznamni zékaznici jsou vyobrazeny nize dle skupin vyrobkt. Pravidelné dodavky jsou
k t¢émto zakaznikim: Carwall, TIM, Neopost, Medical Technologies, Wabco, Hitachi,
Eyelevel. Ktémto zakaznikim jsou vyrobky expedovany tydné. Ostatni zakaznici

nemaji pravidelné dodavky.

Obrazek 5: Zakaznici

TRUCKS AND WABCO
AUTOMOTIVE Knorr—Bvremse ROB_ER_T BOSCH
INDUSTRY Cooper CR Kokinetics
EUROPEN

CATERPILLAR HITACHI
Carwall TIM

FORKLIFT AND
CONSTRUCTION

MACHINES

Mitsubishi Caterpillar
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OFFICE Neopost Technologies CANON

EQUIPMENT AND Medical Technologies MEDIN
HUMAN MEDICINE BTL
NOVIBRA
AGCO EYELEVEL
R KRONE GARDNER DENVER
ESE——— JBT FOODTECH

AND OTHERS

Zdroj: vlastni zpracovani

4.6. Spolecnost a moderni technologie

Spole¢nost pouziva moderni technologie nejen ve vyrobé, skladovani ale také
V administrativé. Moderni technologie ve vyrobé jsou pfedevSim moderni stroje nutné
pro vyrobu kvalitnich vyrobkll. Mezi tyto stroje patii naptiklad svafovaci klest¢ ARO
XMA36 (pro preplatované svarové stroje plechtt do tloustky 4 mm), nejmodernégjsi
vldknovy laser TruLaser 5030 fiber a CNC ohranovaci lis TruBend 5230 — lisovaci sila
230 tun.
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5. Vysledky

5.1. Stavajici logisticky systém

Tato Cast je zaméfena na piijem materidlu, pohyb materidlu po vyrobé, skladovani
materidlu, skladovani hotovych vyrobkii a expedici. Pro tuto ¢ast jsou vybrany tfi
zastupci ze vSech produkti spole¢nosti, na kterych bude stavajici logisticky systém
zjednodusen¢ vyobrazen. Tyto tii produkty byly vybrany pro jejich riiznorodost vyroby
a pohyb po zkoumaném subjektu. U ostatnich produktt spole¢nosti je vyroba a pohyb

po spolec¢nosti obdobny.

Produkt 1

Tento produkt neobsahuje c¢asti od subdodavatele, tzn. vSechny ¢asti jsou opracovany
a upraveny pouze v HTP a jeden z vyrobnich tkond v pracovnim postupu je lakovani
v HTP.

Nézev: CHASSIS SST16ac HIGH

Vyrobni ¢islo: 612686 A.6

Material: DD11, S355JR+N

Pocet ¢asti: 4 v kompletu + 43 monodila

Pocet pracovnich operaci: 9 v kompletu, 91 pro monodily
Velikost vyrobku: 649 x 890 x 2 220 mm

Nékladova cena vyrobku: 17 400,00 K¢&

Doba vyroby vyrobku: 36 kalendainich dni

Pohyb produktu 1 zacina ptejimkou materidlu. Materidl je piijat na zakladé objednavky.
Nésledné je materidl presunut do vyroby, kde je pfemeénén na vyrobek. Tento vyrobek je
po ukonceni celého vyrobniho procesu v hlavni i1 vedlej$i vyrobni hale ptesunut
do lakovny. Zde je provedena operace lakovani. Nasledné je vyrobek piesunut do
skladu hotovych vyrobkli nebo rovnou zabalen a ptipraven k expedici. Poslednim

pohybem vyrobku je nakladka a ptesun k zdkaznikovi.
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Obrazek 6: Produkt 1

Zdroj: vlastni zpracovani

Obrazek 7: Pohyb prvniho produktu

Zdroj: vlastni zpracovani
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Produkt 2

Tento produkt obsahuje ¢asti od subdodavatele, tzn. alespon jedna z Casti je opracovana
a upravena mimo HTP. Tento produkt nemd ve svém pracovnim postupu lakovani

v HTP.

Nazev: PIN

Vyrobni ¢islo: EYD00000318 03
Material: C45

Pocet ¢asti: 1

Pocet pracovnich operaci: 3

Velikost vyrobku: 47 x 307 mm
Nékladova cena vyrobku: 382,00 K¢

Doba vyroby vyrobku: 51 kalendatrnich dni

Pohyb produktu 2 zacina opét ptejimkou materialu, nasleduje presun k subdodavateli 1,
kde je material opracovan (kaleni), dalsi piesun je k subdodavateli 2, kde nasleduje dalsi
opracovani (brouseni). Po této pracovni operaci se vyrobek vraci do HTP, kde je pfijat

na sklad nebo rovnou expedovan. Pohyb druhého produktu je vyobrazen na obrazku 9.

Obrazek 8: Produkt 2

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek 9: Pohyb druhého produktu

Zdroj: vlastni zpracovani

Produkt 3

Tento produkt neni pro spolecnost vyrobkem ale zbozim, tzn. je nakoupen za ucelem

dal$iho prodeje bez dalSich uprav.

Nazev: SCREW

Vyrobni ¢islo: 13730088 L
Material: C45E+C

Pocet ¢asti: 1

Pocet pracovnich operaci: 1

Velikost zbozi: 19 x 29 mm
Doba vyroby zbozi: 56 kalendarnich dni

Nakladova cena zbozi: 11,30 K¢

Tento druh produktu ma nejednodusi strukturu pohybu po spolecnosti. Zbozi je pouze
pfijato a nasledné uskladnéno nebo rovnou expedovano. Nema tedy ve své priivodce
pracovnim postupem zadné vyrobni ¢innosti, je zde pouze pfijem a uskladnéni. Pohyb

zbozi je vyobrazen na obrazku 11.
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Obrazek 10: Produkt 3

Zdroj: vlastni zpracovani

Obrazek 11: Pohyb tfetiho produktu

Zdroj: vlastni zpracovani

Prijem materidlu

Pfijem materialu probiha na dvou mistech aredlu spole¢nosti, v pfijmové hale a v hale
urcené pro expedici. Pfijmova hala je rozdélena do dvou c¢asti - Cast urCend

pro vykladku a ¢ast urena pro prejimku. Prejimku materidlu zajist'uje jeden opravnény
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pracovnik, ktery material vylozi z kamiénu, pfijme do systému a ulozi do skladu.
V pfipad€, Ze je materidl vyloZzen v expedi¢ni hale, oprdvnény pracovnik je uloZzi
do regalu, ktery je z kapacitnich dtivodd ve skladu hotovych vyrobki. Kontrola tohoto
S méticimi nastroji, aby zde materidl zkontrolovali. Materidl je do spole¢nosti piivazen
na zékladé¢ objednavek, které se vytvareji dle pozadavkid z vyroby. Spolec¢né
s materidlem byvaji v piijmové hale pfijimany dily od subdodavatele a zbozi. Zbozi se
zde pouze oznaci skladovou kartou a projde kontrolou, nésledné si je vyzvedne skladnik
a preveze si je do skladu, kde je pfipravovano k uskladnéni ¢i nasledné expedici. Dily
od subdodavatele zde také projdou kontrolou, ale pokracuji dale do vyroby. Obég
kontroly, jak zboZi, tak dilli od subdodavatele, zajiStuje oddéleni kontroly. Zamé&stnanci
tohoto oddéleni na toto misto dochazi nebo si dily nechavaji piivézt. Kontrola materialu
je uskute¢néna pied uloZzenim materialu do skladu. Soucasti kontroly u materialu, zbozi
a dild od subdodavatele je kvalita pfivezeného materidlu a nasledné oznaceni razitkem
na skladovou kartu, nebo na jiny dokument pfiloZeny k materidlu. Material tedy tuto
halu opousti zkontrolovany se skladovou kartou nebo jinym dokumentem. Skladova
karta obsahuje Cislo dilu, $arzi materidlu, nazev dodavatele, ndzev odbératele, datum
a razitko z oddé€leni kontroly (viz ptiloha 3). Pokud material nespliiuje pozadovanou
kvalitu nebo mé néjakou vadu, vystavuje oddéleni kontroly reklamaci a material oznaci

zlutou kartou (viz ptiloha 5). Material je nasledné vracen dodavateli.

Obrazek 12: Oblast piejimky materidlu

Zdroj: vlastni zpracovani
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Skladovani materialu

Zaskladnéni materidlu zajistuje zaméstnanec, ktery realizuje jeho pfijem. Material je
zaskladnovan ihned po kontrole. Sklad se nachédzi v druhé poloving pifijmové haly,
ve vyrobé a v hale pro expedici. V ptijmové hale je skladovan material a polotovary,
a také se zde nachazi montaZni oblast, ktera je soucasti vyrobniho procesu nékterych
produkti. Ve vyrobé a v hale pro expedici je skladovan délici material (tyCovina,
trubky, plechy, aj.). Material menSich rozméri je ukladan do oballi a nasledné
do regali. Material je skladovan ve Ctyfech druzich obalti: v kovovych bednach,
na paletach, volné a v jiném obalu (napi. KLT ptepravky, papirové krabicky, folie,
sacky, aj.). Materidl vétSich rozmérl (tyCovina, plechy, aj.) je uklddan rovnou
do stromecCkovych regali nebo na volnou plochu. S materidlem se manipuluje
po skladu pomoci nizkozdviznych a vysokozdviznych paletovych vozikd. S materidlem
manipuluje pfijimaci pracovnik, mistii vyroby a dal§i povéfeni pracovnici. Regaly
pro drobny materidl jsou vybaveny Stitky s ¢drovym kodem, diky némuz lze snadno
nalézt, kde se potfebny material nachazi. Pracovnik nejprve termindlem nacte carovy
kéd na skladové karté a nasledné ¢arovy kod na regalu, kam material uklada. Poté na
terminalu zada pocet kust, které uklada. Vyskladiiovani materidlu probihd stejnym
zptisobem. Nejprve se terminalem nacte skladova karta, poté Stitek z regalu a nasledné
se na terminalu napiSe pocet kust, které se ze skladu vyzvedavaji. Pro ptipad
nefunk¢nosti terminalu se na skladovou kartu piSe datum a pocet kusia, které jsou
pfijimany nebo vyskladiovany a po zprovoznéni termindlli se vSe nacte do systému.
Skladovani materidlu ve firm¢ je systémem FIFO. Sklad materialu je vyobrazen

na obrazku 13.
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Obrazek 13: Sklad materialu

Zdroj: vlastni zpracovani
Pohyb materialu po vyrobé a vyroba

Material se po vyrobé pohybuje ze skladu materidlu na vyrobni misto, kde je dal
zpracovavan. Cela vyroba je fizena dle objednavek zédkaznika. Nejprve je objednavka se
zakaznikem odsouhlasena, nasledné je dan signal do vyroby, co je tfeba vyrobit.
Po tomto signalu musi odpovédny zaméstnanec zjistit, zda je potfebny material pro
vyrobek na sklad¢. Toto se zjistuje ndhledem do systému, kde je stav skladu materialu
k dispozici. Pokud dany material na skladé neni, pfichazi se ke kroku objednani
materialu. Pokud dany materidl na skladé je, odpovédny pracovnik ho vyjme z regilu
(popt. vyzvedne z volné plochy) a doveze na pracovni misto ke stroji €i k pracovnikovi,
kde je material pfeménén na vyrobek nebo polotovar. Material se po vyrobé pohybuje
s tzv. privodkou pracovnim postupem (viz ptiloha 4). Priivodka pracovnim postupem je
dokument, na kterém je popsan cely vyrobni postup vyrobku. Privodka ma dvé casti-
prvni a druhou ¢ast. V prvni ¢asti je obsazeno Cislo dilu, ¢arovy kod, termin dodani,
¢islo objednavky, material, odbératel a pocet uvolnénych kusii na pruvodku (kolik kust
je nutno vyrobit). V druhé casti pruvodky je uveden vyrobni proces veetné baliciho
predpisu a odpovidajicich pracovist. U jednotlivych pracovnich postupt je uvedena
norma na jeden vyrobek, pocet vyrobenych kusl, podpis odpovédného pracovnika

a kolonka pro razitko z kontroly. V této ¢asti logistického systému zodpovida oddéleni

36



kontroly za bezvadnost vyrobkli. Pokud je nalezena vada, vyrobek musi odpovédny
zaméstnanec opravit nebo je vyrobek seSrotovan. Pokud je materidl preménén
na jednom misté rovnou na hotovy vyrobek, nasleduje tento vyrobek na ptijmové misto
hotovych vyrobki a nasledné¢ je pripraven k expedici nebo Kk uskladnéni. Pokud
je material pfeménén pouze na polotovar, nasleduje tento polotovar k dalsim mistim
vyroby, kde je nasledné€ jednou nebo nékolika operacemi pfeménén na hotovy vyrobek.
Pohyb materidlu zajiStuje odpovédny pracovnik pomoci aktivnich prvki logistiky.
Ve firmé¢ HTP, s. r. o. je to pomoci nizkozdviznych paletovych vozikl
a vysokozdviznych paletovych vozikd. Materidl a polotovary jsou nejcastéji prevazeny
vV kovovych bednach. Hotové vyrobky se po vyrobé ukladaji bud zpét do kovovych
beden, nebo na palety, dle baliciho pfedpisu na priivodce pracovnim postupem. Cela
vyroba probiha ve ¢tyfech halach: svarovna, lakovna, hlavni vyrobni hala a vedlejsi

vyrobni hala.

Obrazek 14: Hlavni vyrobni hala

Zdroj: vlastni zpracovani
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Skladovani hotovych vyrobki a expedice

1) Skladovani a expedice

Vyrobky pfichazeji do skladu z vyroby nebo v pfipadé zbozi ptimo z piijmu
materialu. Do skladu hotové vyrobky ptivazi pracovnik, ktery zpracovava
posledni operaci z privodky pracovnim postupem, po niz nasleduje pouze baleni
a expedice. Zbozi se uklada do skladu na misto pfedurené pro piijem. Toto
misto neni nijak oznaCeno, a proto se stava, ze pracovnik vyroby hotové
vyrobky odlozi jinam a tyto vyrobky se pak mohou pifehlédnout a vcas
se neuskladni nebo neexpeduji. Prace mezi pracovniky skladu je pfi normalnim
provozu rozdélovana dle odbératelli. Kazdy ma na starosti piiblizné
tti vyznamné odbératele a dle velikosti objednavek jsou pridélovany ostatni
odbératelé. Kazdy pracovnik obdrzi od pracovnika logistiky seznam objednévek,
které musi ptipravit k expedici. Na tomto souhrnu je uvedeno datum expedice,
¢islo vyrobku a pocet pozadovanych kusi. Pracovnik logistiky by mél mit
zajiSténo na zakladé predchozi komunikace se zakaznikem a vedoucim vyroby
aby byly vSechny hotové vyrobky skladem ¢i na cesté z vyroby a tak nedoslo
ke zpozdéni dodavek a nasledné nespokojenosti odbératelti. Pokud tato situace
nastane, je dulezita komunikace mezi vedoucim expedice, pracovnikem
logistiky, vyrobou a zakaznikem. Pokud tato situace nenastane a veskeré
vyrobky jsou skladem nebo jsou dodany z vyroby, bali skladnik vyrobky dle
baliciho ptedpisu. Tyto ptredpisy si muze urcit zdkaznik nebo si je stanovi
spolecnost sama. U mnoha vyrobkl nejsou predpisy stanoveny a tak vyrobky
mohou odchazet v jakémkoliv obalu, ktery je v dany moment k dispozici. Pokud
jsou balici predpisy stanovené zdkaznikem, je nutné je dodrzovat nebo zménu
se zakaznikem konzultovat. V této spoleCnosti se dily bali do mnoha druht
obalt. Tyto obaly by bylo mozné rozdélit do tii skupin: velké obaly, stiedni
obaly, malé obaly. Mezi velké obaly se fadi gitterboxy, palety, euro palety,
kovové bedny a velké papirové krabice. Mezi stiedni obaly se fadi KLT bedny,
papirové krabice, plastové krabice a malé palety. Malé obaly jsou predevsim
malé papirové krabice, sacky, folie a malé plastové KLT krabicky. Hlavnim
ukolem skladnika je dat pfesny pocet pozadovanych kusti do obalu tak, aby

se prii piepraveé neposkodil. S velkou opatrnosti jsou baleny lakované dily, které
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se nejprve bali do streCové folie a poté az do hlavniho obalu. Pokud je zakazka
tak mala, Ze se do jednoho obalu vejde vice druhii vyrobk, je nutné tyto druhy
od sebe oddélit tak, aby zakaznik nemél problém s jejich rozeznanim a nemusel
pii potiebé jednoho druhu, vybalovat celou paletu. Kazdy druh balen¢ho zbozi je
V obalu oznacen Stitkem. Znaceni si urcuje zakaznik. Pokud si zdkaznik znaceni
neur¢i, skladnik oznaci zbozi Stitkem firmy HTP. Tento Stitek obsahuje nazev
dodavatele a odbératele, ¢islo vyrobku, datum baleni vyrobku a pocet
zabalenych kust. Pokud to zédkaznik pozaduje, je mozno na tento Stitek umistit
c¢arovy kod. Tento Stitek je ptiloZzen do obalu k vyrobkiim a jeho kopie je
umisténa viditelné¢ na obal. Na obal nékterych zdkaznikd je umisténa adresa
vykladky. Takto oznaceny obal s vyrobky je umistén na misto urcené k expedici.
Vzhledem k velikosti nakladek a velikosti expedi¢ni haly neni toto misto pevné
uréeno. Expedici zajistuje pracovnik, ktery mél na starosti vyrobky zabalit.
Expedice probiha piimo ve skladové hale. Spole¢né s hotovymi vyrobky odchazi
dodaci list ve dvou vyhotovenich a mezinarodni ptepravni list. Dodaci listy pro
nekteré odbératele vystavuje vedouci expedice a pro ostatni odbératele je
vystavuje oddéleni logistiky. Mezinarodni ptepravni smlouvy vystavuje
oddéleni logistiky. Cast dopravy si zaji§tuje vedouci expedice a druhou &ast
zajistuje logistické oddéleni - jednd se zejména o zahrani¢ni odbératele.
Vyrobky, které jsou vyrobeny a nebudou aktudlné¢ expedovany, jsou uloZeny
do skladovych regalti a na volnou plochu skladu, kam jsou vyrobky ukladany

z kapacitnich davoda.

2) Vybaveni skladu

Sklad je vybaven soustavou regalli o tfech patrech. Kazda soustava regali ma
kapacitu 27 palet nebo beden. Sklad ma 18 téchto soustav, celkova kapacita
skladu hotovych vyrobki je tedy 432 paletovych mist. Dalsi nezbytné vybaveni
skladu jsou pracovni stoly s pocitacem, tiskarnou, vahou a termindlem. Sklad mé
tii balici jednotky: pracovni stoly vybavené strecovou folii, pracovni regal
vybaveny dalSim balicim materidlem a volné balici plocha. Dal$im vybavenim
skladu jsou aktivni prvky - jeden nizkozdvizny paletovy vozik a tfi

vysokozdvizné paletové voziky.
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Obrazek 15: Sklad hotovych vyrobku

Zdroj: vlastni zpracovani

Lakovna

Firma HTP, s. r. 0. vystavéla v roce 2014 vlastni praSkovou lakovnu. Do této doby byly
veskeré dily, které mély jako povrchovou Upravu barvu, posilany k subdodavateltim.
Zasilani dild k subdodavatelim bylo naro¢né z hlediska ndkladt. Piedevsim se jedna
0 naklady na dopravu (polotovary byly dopraveny do mista lakovani a po provedeni
lakovani byly dopravovany zpét do HTP, s. r. 0.) a ndklady na samotné lakovani
(ptfidand marze na polotovaru). Lakovna se nachazi vedle expedi¢ni haly. Polotovary
jsou odkladany s privodkami pracovnim postupem na piijmové misto pro lakovnu,
odkud si je nasledné berou zaméstnanci lakovny a dle Gdaji na privodce je nalakuji.
Nekteré dily po lakovani ulozi zpét do obalu, ve kterém byly pfivezeny a n€které bali jiz
do obalu, ve kterém budou expedovany. Timto se piedejde zbyte¢né manipulaci
s vyrobky a tim se snizi riziko podfeni ¢i jiného poniceni. Lakované dily jsou baleny
do strecové folie, mirelonu nebo do kombinace obojiho. Hotové dily ¢ekaji po laku
na kontrolu. Teprve zkontrolované dily, fadné zabalené a oznacené odchazeji

s privodkou pracovnim postupem do skladu hotovych vyrobkl. Nalakované hotové
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vyrobky se odvazeji na odkladaci misto, ze kterého si je vyzvedavaji zaméstnanci

skladu. Skladnici zkontroluji pocet dilti a ulozi je do skladu nebo piipravi k expedici.

Informacéni tok

Informacni tok provazi cely tok materialu, zbozi, polotovarli a hotovych vyrobki. Prvni
faze je odsouhlaseni objedndvek na hotové vyrobky nebo zbozi se zakaznikem.
Na zaklad¢ téchto objednavek je podan pozadavek do vyroby. Planovac vyroby zajisti
dostatek materidlu na skladu. Pokud materidl neni skladem, je nutné ho objednat.
Dal$im krokem je odsouhlaseni objednavek materidlu. Objednany material je pfivezen
do podniku, kde je provedena piejimka a uskladnéni (tisk skladové karty, kontrola
a potvrzeni dodaciho listu a mezinarodniho dokladu ptepravy). PoZadovany material
na vyrobu putuje vyrobnim procesem s pritvodkou pracovnim postupem, na které je
uvolnény pozadovany pocet kust vyrobku. DalSim dtlezitym administrativnim krokem
je piijeti hotového vyrobku do skladu, kde je nahrazena privodka pracovnim postupem
skladovou kartou. Vyrobek, ktery na zacatku informacniho toku pozadoval zdkaznik, je
nyni pfipraven k expedici. K expedici je nutné vystavit dodaci list. Dodaci list ma tyto
naleZzitosti: nazev a adresa zdkaznika, ndzev a adresa dodavatele, ¢isla dild, vahy, pocty
kust, datum vystaveni dodaciho listu a pouzité obaly. Dodaci list je vystavovan ve tfech
kopiich - jedna pro dodavatele, jedna pro zékaznika, jedna pro piepravce. Pokud
se jedna o zahrani¢niho odbératele, vystavuje oddéleni logistiky mezinarodni doklad
piepravy (CMR), ktery ma tii kopie: prvni kopie (Cervend) je uréena pro odesilatele,
druha kopie (modra) je urCena pro piijemce a tieti kopii (zelenou) si nechava dopravce.
Zde pti bézném procesu konci informac¢ni tok. Dalsi polozky v informac¢nim toku
nastavaji v situaci, kdy je nutné vyfidit reklamaci vadného vyrobku, dodaci list
na vratné obaly, vystaveni zluté karty (v pfipadé pozastaveni vyrobku kontrolou) aj.

Zjednodus$eny informacni tok ve zkoumané spolecnosti je zobrazen na obrazku 16.
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Obrazek 16: Informacni tok

Zdroj: vlastni zpracovani

Reversni logistika

a) Obaly

Obaly ve vybraném podniku jsou z hlediska reverzni logistiky rozdéleny na dvé
Casti: vratné a nevratné. Nevratné obaly se uvedou na fakturu a zékaznik je
zaplati, tim se stavaji jeho majetkem. Vratné obaly se uvedou pouze na dodaci
list a zdkaznik je povinen obaly vratit. Obaly mu tedy nejsou nauctovany
a nepiechazeji do jeho majetku. Zakaznik obaly vraci specidlni dodavkou nebo
s dalsim odbérem hotovych vyrobkl. Tyto podminky si urcuje zdkaznik, ale
Casto jsou podminky urCeny vzajemnou dohodou. Pokud obaly nejsou
nauctované a zdkaznik je nevrati, jsou nasledné douctovany a zdkaznik je musi
zaplatit. Ve firmé HTP s. r. o. pfevazuje UCtovani obali. Tento fakt je dan

naro¢nosti zajisténi vraceni obala
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b) Poskozené vyrobky

Pokud odbératel zjisti vadu na piijatém vyrobku ¢i zbozi, informuje o tom
odpovédného pracovnika v HTP, s. r. 0. Pfedevsim jsou to pracovnici z oddé€leni
kontroly, vedouci vyroby a vedouci expedice. S poskozenym vyrobkem
se naklada dle rozsahu poSkozeni a dle smluvnich podminek mezi dodavatelem
a odbératelem. Nastdvaji dvé situace: vraceni vyrobku vyrobci a nevraceni
vyrobku vyrobci. Pokud se vyrobek vrati zpét, firma vystavi dobropis nebo
prijde faktura na zakladé dodaciho listu (HTP, s. r. 0. ji uhradi), tieti moznosti je
neucetni navraceni s poZzadavkem na nahradu za bezvadny kus. Nasledné se dil
opravuje, pokud je poskozeni nendvratné, dil se seSrotuje. Pokud se vyrobek
podafi opravit, posila se s dal§i dodavkou nebo extra dodadvkou k zakaznikovi.

Pokud se vyrobek nevrati zpét do HTP, s. r. 0. je vystaven dobropis.

Doprava

K dopravé zbozi, materialu, dilii od subdodavatele a oball vyuziva firma HTP, s. r. o.
vlastni dopravni prostfedek a sluzby externich firem. NejCastéji vyuzivané dopravni
spoleénosti po Ceské republice jsou Esatrans, s. r. 0., LOMECO s. r. o., Vaclavik s. r. 0.
Nejéastéji vyuzivané dopravni spolenosti mimo Ceskou republiku jsou Bohemia Stone,
s. 1. 0., Esatrans s. r. 0., TNT s. r. 0., DSV s. r. 0., DHL s. r. 0. Sluzby externich
spolecnosti zvySuji spolec¢nosti naklady. Napiiklad ptfevezeni 1000 kg zbozi
ze Zirovnice do Bene$ova (zde sidli zakaznik Medical Technologies) stoji spoleénost
2600 K¢. Dovoz do zahrani¢i se cenou vyrazné neliSi. Za pfevoz 1000 kg zbozi
ze Zirovnice do Jarvenpid ve Finsku (zde sidli zakaznik Rocla) zaplati spole¢nost 2500
K&. Vlastni dopravni prostfedek firma vyuZivéa pro piepravu pouze po Ceské republice.
Ve vlastnictvi méd firma jeden ndkladni automobil o lozném prostoru 6,4 LDM
(v prepodtu na m? je to 15,36 m?). V tomto nakladnim automobilu Ize prevézt napiiklad
20 gitterboxt a 16 nestohovatelnych palet. Nakladni automobil je pouZivan pro pievoz
materialu, vyrobkll k subdodavatelim a v pfipad¢ specidlni objednavky i k pfevozu
hotovych vyrobkl k zdkaznikovi. Nakladni auto najezdi denné pii bézném provozu

priblizné 200 kilometrt.
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Obrazek 17: Nakladni auto HTP

/

Zdroj: vlastni zpracovani

5.2. Kritické faktory v logistickém systému spolec¢nosti HTP

Pro naslednou optimalizaci logistického systému bylo nalezeno pét kritickych faktorti
Vv logistickém systému, na které je nasledné aplikovanéd optimalizace. Kazda navrzena
optimalizace je fadné vysvétlena a odiivodnéna, véetné budoucich vysledkii. Navrzena
optimalizace se snazi logisticky systém ve firmé& zefektivnit a sniZit celkové naklady na

logistiku.
1. Skladovani materialu mimo sklad materialu
Jako prvni slabé misto bylo zvoleno skladovani materialu mimo sklad materialu,
ktery se nachazi v pfijmové hale na zacatku podniku. Material neni skladovan pouze

zde ale také mimo sklad a to ve vyrobni hale a v hale uréené k expedici. To narusuje

plynuly tok materialu (viz obrazek 18).
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Obrazek 18: Plynuly tok materialu

. 4 —
Pfijem a
sklad hotovych Expedice
materialu vyrobku

Tek materialy v HTP, 8. F. @.

Pfijem a Vyroba a S

hotovych

sklad sklad o Expedice
materialu materialu materialu

Zdroj: vlastni zpracovani

Néktery material je ptijat v piijmové hale a n¢ktery, zejména plechy, je piijiman
v expedi¢ni hale. Materidl pfijaty v pfijmové hale je skladovan nejen ve skladu
materidlu ale 1 ve vyrobé. Materidl piijaty v expedicni hale je skladovan
ve skladu hotovych vyrobku. Cely tento systém je velice nepiehledny a narocny
na manipulaci s materialem. Pracovnik z pfijmu materialu se musi piesunout
ptes celou halu (pro vylozeni materidlu) do expedi¢ni haly, tam musi vylozeny
materidl uskladnit a vratit se zpét do piijmové haly, kde se nachdzi jeho
kancelar. V kancelafi pfijme na zékladé¢ dodaciho listu materidl do systému,
vystavi skladovou kartu, se skladovou kartou musi znovu do skladu hotovych
vyrobkll, kde musi material skladovou kartou oznacit a nacist do regalu, déle
poda pracovnik zpravu kontrole, kde se material nachazi. Pracovnici kontroly

tedy musi jit opét pies celou halu, aby mohli material zkontrolovat.
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Obrazek 19: Material skladovany v expedicni hale

Zdroj: vlastni zpracovani

Navrh reSeni

Hlavnim problémem je nepiehlednost skladovani a zbyte¢ny pohyb materialu
a pracovnika piijmu. Pro tyto problémy ve skladovani a pohybu materialu bylo
navrzeno nasledujici feSeni: soustfedéni skladovani materialu do jednoho mista
- do skladu materidlu v pfijmové hale. Tento zplsob skladovani je zejména
Z kapacitnich dvodd. Soucésti optimalizace jsou také kapacitni moZnosti.
Nejprve je nutné piesunout montdzni oblast z pfijmové haly do vyrobni haly
vedlejsi, ktera se nachazi vedle expedi¢ni haly. Vzhledem ke strojové
nenaro¢nosti montdzni oblasti nejsou s pfesunem spojeny vyznamné vysoké
naklady. Je zde nutné pouze uvolnit dva pracovniky na jednu sménu (napf.
vyjime¢nou vikendovou sménu, aby nedoSlo k pferuseni vyroby). Timto
pfesunem se v piijmové hale uvolnilo 272 metrt ¢tverecnich. Na tyto metry lze
umistit dva regaly zexpedi¢ni haly. Déle pieorganizovani pfijmové haly.
Za prvé je nutné preorganizovat stavajici regaly tak, aby byla maximalné
vyuzita plocha. Za druhé je potieba zrusit skladovani na tzv. volné plose. Pro
vyfeseni tohoto problému je nutné presunout dalSi regily z expedi¢ni haly

a vyuzit jejich maximalni kapacitu, popiipadé ptikoupit dalsi dle vzniklého
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volného mista. V expedi¢ni hale zlstanou pouze regaly na material, ktery ma
jako prvni operaci fezani na pile, ktera se nachazi ve vyrobni hale vedlejsi
v blizkosti expedice. Tento material by nemélo smysl piemistovat, nebot
usSetfeny pohyb pracovnika piijmu by nahradil pohyb materialu z pfijmové haly
zpét do vyrobni haly vedlejsi, ktery vzhledem k velikosti materialu, by byl jesté
dalsi pfesuny materialu z vyrobni haly do haly pfijmové. Pro tento vznikly
problém lze pouze navrhnout pfistavéni nové haly, rozsifeni haly pfijmové nebo
vystaveéni pristiesku. Pokud by navrh byl zrealizovan, snizi se podniku naklady
0 tyto polozky: sniZzeni ndkladl na pohyb vysokozdviZznych voziki, opottebeni
vysokozdviznych voziki a opotfebeni podlah v podniku. Dalsi divodem pro

zrealizovani tohoto navrhu je pfehlednost ve skladovani materialu.

Piijem a pohyb zbozi

Dalsim kritickym faktorem v logistickém systému je pfijem a pohyb zbozi.
Zbozi je ptijimano v piijmové hale pracovnikem, ktery pfijima material a dily od
subdodavatele. Pracovnik zbozi vyloZzi zdopravniho prostiedku, piijme
do systému a nasledné na n¢j vystavi skladovou kartu. Po pfijmuti zbozi musi
ptijit pracovnici kontroly a zbozi zkontrolovat, stejné jako je tomu u materialu.
Zbozi po kontrole zistdva na odklddacim misté v pfijmové hale, kde si ho
vyzvedava pracovnik skladu, nejcastéji vedouci expedice. Vedouci expedice si
musi pro zbozi pfijet vysokozdviznym popiipadé nizkozdviznym paletovym
vozikem, ktery musi pfevézt ze skladu, nebo si vozik vypiij¢i z pfijmu materialu
a po prevezeni zbozi ho vraci zpét. Ptijaté zbozi je tedy pievezeno do skladu
hotovych vyrobkul, kde je presunuto do vhodného obalu, ulozeno do skladu
popftipadé€ piipraveno k expedici. Hlavnim problémem v pfijmu a pohybu zboZi,
je zbytecna cesta pro zbozi do ptijmové haly. Zde opét dochazi ke ztraté Casu.
Pokud tuto cestu ujde pracovnik skladu v priméru pétkrat za sménu, muize se
jednat i o ptlhodinovou ¢i hodinovou ztratu. Dal$im problémem je opotiebovani

vysokozdviznych i nizkozdviznych vozikl a opotfebovani podlahové krytiny.
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Navrh reSeni

Vzhledem k hlavnimu problému - ztrata ¢asu z divodu manipulace se zbozim,
bylo navrzeno premisténi piijmu zbozi. Pti pfemisténi piijmu zbozi z piijmové
haly do haly expedi¢ni nebude se zbozim téméf manipulovano. Pouze ho
pracovnik skladu vylozi z dopravniho prostfedku a bude uloZeno do regélu.
Mezi témito pohyby miize byt operace piebaleni zbozi do vhodného obalu

k uskladnéni a expedici. I pro tuto operaci bude navrh znamenat zlepseni. Na
obrazku 20 je vyobrazen pohyb pracovnika skladu pied a po zavedeni navrhu

S pfibliznymi Casy a je zde vidét uSetfeni ¢asu pii jednom tkonu (piijem zboZi az
expedice zbozi). Obrazek byl zpracovan metodou ¢asového snimku, jejimz cilem
je odhaleni prostoji, které by bylo mozné odstranit. Pohybova studie je pouzita

pro vyobrazeni pohybu a tkoni.

Obrazek 20: Pohybova studie

PRED OPTIMALIZACI

Sklad Sklad Sklad
hotovych => materialu O => hotovych D <:> ﬁ
vyrobkd vyrobki
45 sec 15 sec 55 sec 45 sec 300sec 200 sec

Celkovy ¢as = 11 minut

PO OPTIMALIZACI

Sklad

hotovych <:> *

it 300sec 200 sec

Celkovy c¢as = 8,3 minuty

Zdroj: vlastni zpracovani
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Symbol Vyznam
Chize
Kontrola dokumentti a nakladani
Vylozeni
Prendani do vhodného obalu

Uskladnéni

*gme ]

Z obrazku 20 je patrné, ze se nadvrhem uSetii 2,7 minuty na kazdém ptevozu
zbozi. Pokud skladnik tuto cestu absolvuje v priméru pétkrat denné, usSetii
se 13,5 minuty. Pfi fondu pracovni doby 21 dnli se mé&sicné usetii 4,7 hodiny
prace. Pokud by zaméstnanec pracoval 8 hodin denné, tento zbytecny pohyb
materialu by mu usetfil pilku pracovni smény mésicné, ve které by se mohl
vénovat jiné praci. Doba piebalovani do jiného obalu je zavisla na velikosti,
poctu kusti a tvaru zbozi. Doba uskladiiovani je zavisld na obsazenosti skladu,
mnozstvi hotovych vyrobkli pfed uskladnénim a pracovni vytizenosti

zaméstnancu.

Spatné zvolena podlahova krytina ve skladu hotovych vyrobki

Pivodni podlahova krytina byl beton a nyni jsou to gumové desky. Tato
podlahova krytina je zde od roku 2014 a byla zvolena z diivodu propadéani
podlahy v oblasti skladu hotovych vyrobku, lakovny a expedi¢ni haly. Dfive zde
byl sklad pro firmu VHZ, ktera zde byla v najmu zkoumaného subjektu. Tato
podlahova krytina neni pevné upevneénd, a tudiz pii vys$im tlaku se mohou
jednotlivé desky oddélit. Hlavnim problémem zpisobenym touto podlahovou
krytinou mtize byt ponic¢eni vysokozdviznych i nizkozdviznych vozik, poniceni
pievazenych dili a pracovni uraz nékterého ze zaméstnancu. K poniceni
vysokozdviznych a nizkozdviznych paletovych vozikti mize dojit pti oddéleni
desek. V tomto momentu miize vozik zménit nahle smér a ponicit se o prekazku
nebo ve vyjimecném piipadé miize dojit k ptevraceni voziku. Pokud vozik bude
pievazet dily a najede na oddélenou desku nebo se deska odd€li pti najezdu na
ni, mizou tyto dily z voziku vypadnout a pfi padu se poskodit. Toto poskozeni

muze byt i nendvratné a dily budou vyhozeny. Nejen Ze dojde ke ztraté financi
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z vyhozenych dilt, ale také muze dojit ke zpozdéni dodavky zakaznikovi
a nasledné¢ muze byt uCtovana sankce, popiipad¢ hrozi, ze zakaznik projekt
vypovi. V nejhorS§im piipadé dojde nejen k poSkozeni voziku a dild, ale také
k pracovnimu urazu obsluhujiciho pracovnika nebo pracovnika nachazejiciho
se V blizkosti nehody. Vzhledem k tomu, Ze mezi podlahou a vozikem vznika
staticka elektiina, dochazi pii doteku vidli voziku a kovového predmétu
ke zkratu a vypnuti voziku. Pracovnik tedy musi znovu vozik zapnout. Pfi tomto
manévru je ztraceno také n€kolik vtefin, které se za celou sménu znamenaji
ztratu nekolika minut. Nerovnost podlahy se také projevuje pii vkladani vyrobki
do regalli, kdy vozik miZze zménit smér o par centimetri a dojde k narazu

do regalu, nebo pti vkladani dilt do t¥etiho patra by mohlo dojit k pfevraceni

WV

Navrh feSeni

V tomto kritickém faktoru lze optimalizaci navrhnout dvéma zplsoby. Prvni
zpisob je vyména podlahové krytiny v celé hale a druhy zptisob je nakoupeni
vysokozdviznych a nizkozdviznych paletovych vozikli s vétsi stabilitou
a schopnosti pohybovat se po takto nerovné podlaze. Pfibliznd cena
s materidlem za halovou podlahovou krytinu (beton) je 500 K&m?. Hala ma
pribliznou rozlohu 2 176 m?. Celkova cena za podlahu v expedi¢ni hale by byla
1 088 000 K¢&. S vylitim nové podlahy jsou spojené dalsi naklady (st€hovani
skladu, pteruseni dodavek, odstranéni stavajici podlahové krytiny). Tyto naklady
mohou byt okolo 100 tisic korun. Celkem by se za tuto upravu zaplatilo
priblizn¢ 1 188 000 K&. Pokud vezme v tivahu druhy zptisob a to zakoupeni
vozikl s vétsi stabilitou, ndklady by se zvysily oproti prvnimu zplisobu na

1 500 000 K¢ (pti koupi dvou vozikll). Rozdil cen obou zptisobti je 312 000 K¢.
Umisténi kancelare oddéleni kontroly

Kancelat oddéleni kontroly je umisténa ve skladu materidlu. Hlavnim
problémem tohoto umisténi je naro¢nost dochdzeni do vSech mist firmy, kde
je nutna kontrola dilt. Prvni prochazi kontrolou materidl. Material, ktery je

umistén ve skladu materidlu, neni pro kontrolu problémem. Problémem je
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material, ktery se nachazi v expedi¢ni hale a v hale vyrobni. Na kontrolu tohoto
materidlu musi pracovnici kontroly chodit pfes celou spole¢nost a poté zpé&t
do kancelafe. Jako dalsi prochazi kontrolou veskeré vyrobni operace. Hlavni
vyrobni hala je uprostied podniku, neni tedy hodné vzdalend od kancelafe
kontroly. Opét je zde problémem umisténi vedlejsi vyrobni haly vedle skladu
hotovych vyrobkil. Tato vzdalenost je jiz delsi. Jako posledni je nutnd kontrola
hotovych vyrobkil. Tato kontrola je provadéna bud’ pii posledni operaci
ve vyrobé, nebo nasledné¢ ve skladu hotovych vyrobki. Také pokud pii baleni
hotovych vyrobkl je nalezen vyrobek vadny, je nutné, aby kontrola urcila vadu
a opatfeni. Sklad hotovych vyrobkii je nejvzdalenéjsi misto od kancelate
kontroly. Opét je zde dilezité, Ze zbyte€ny pohyb je ztraceny Cas a €as jsou

Vv logistice naklady.

Obrazek 21: Kancelar oddéleni kontroly

Zdroj: vlastni zpracovani

Navrh reSeni

Hlavnim cilem navrhu je zkraceni cesty, kterou musi pracovnici kontroly

absolvovat pfi jejich praci. Nejkratsi cesta je pfi kontrole pfijimaného materidlu,
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stied je ve vyrobni hale a nejvzdalenéjsi je sklad s hotovymi vyrobky a S nim
i vedlejsi vyrobni hala. Kancelaf odd€leni kontroly by se méla nachazet
ve stfedu podniku. Umisténi kontroly do stiedu podniku lze urcit odhadem nebo
skladi. Metoda tézist¢ aplikovana na navrh umisténi kancelafe kontroly je

zobrazena na obrazku 22.

Obrazek 22: Metoda tézisté

X 45
Sklad materidlu ¥ 10 )
X Dllefitost: 50
20
45 ] o X 35
a0 }‘l{, Vyroba ¥ 30 ¥
35 ] Dalefitost: 100
30 ")
25 X 30
20 Vedlejéi vyroba Y 45 "]
15 Dalefitost: 30
10
a X 45
5 (10|15 20| 25| 30| 35|40 45|50 |55 |60 |65 Y Skladvfrohkﬁ ¥ 60 v
Dllefitost: 50
{45%50)+{35*100)+(30%30)+{45%50) ¥ 230
230
| x| 337
Kontrola
1 v (10%50)+(30*100)+(45%30)+{60*50)
W 230

34,1

Zdroj: vlastni zpracovani

5. Kapacita skladu hotovych vyrobki

Dalsim kritickym faktorem logistického systému je kapacita skladu hotovych vyrobkii.
Mala je kapacita skladu celkové a je zde také maly pocet regalli, do kterych se hotové
vyrobky ukladaji. Mala kapacita skladu je dana tim, ze v expedi¢ni hale - kde se sklad
hotovych vyrobkll nachazi je mimo jiné i ¢ast vyroby- Vtéto praci nazyvana jako
vedlejsi vyrobni hala. Tato ¢ast vyroby je zde z kapacitnich diivodii hlavni vyrobni haly,
do které neni mozné tyto stroje umistit. DalSi skladovaci prostor je vyuZivan
pro skladovani materialu - tento problém je blize popsan v problematice 1. kritického

faktoru. Velikost celé expedic¢ni haly je 2176 m?, velikost vedlej$i vyrobni haly je
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680 m’. Vedlejsi vyrobni hala tedy zabird skoro 32 % z celé plochy expedicni haly.
1ze stohovat, jsou poskladany na sobé ve sloupcich o 8 paletach. Pokud tedy skladnik
potiebuje dle objednavky zabalit a pripravit k expedici vyrobek, ktery se nachazi
v 2. paleté od zem¢, musi nejprve prebyvajici palety premistit, didle musi 2. paletu
pfevézt k balicimu prostoru a nasledné premisténé palety vratit zpét. Pokud nastane
situace, ze skladnik nepotiebuje k vykryti objednavky vSechny kusy obsazené v 2.
paleté, musi odebrat pouze potiebny pocet kust a tuto paletu vratit zpét do stohu. Dalsi
nevyhodou stohovani na volné plose, je dohledavani mista uskladnéni dilu. V pocitaci
se ukazuje pouze ¢islo plochy, kde se dany vyrobek nachéazi. Na jedné plose lezi okolo
10 stoht palet. Skladnik tedy musi jit a ze vSech palet piecist Cisla dilli, neZ objevi ten
dany dil. Na rozdil od toho je skladovani v regalu piehlednéjsi. V pocitaci se ukaze Cislo
regalu, ve kterém jsou maximalné dvé palety. Vyse uvedené problémy v tomto slabém

misté se navzajem prolinaji.

Obrazek 23: Sklad hotovych vyrobku

Zdroj: vlastni zpracovani
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Navrh opatreni

Za prvé je nutno se zaméfit na prvni problém a to je kapacita skladové plochy. Pro
zvétseni skladové plochy je nutné premistit stroje z vedlejsi vyrobni haly do haly
vyrobni. Timto dojde k uvolnéni 680 m?. Po této zm&né miZe firma piikoupit dalii
regaly, které mize umistit do tohoto prostoru. Po umisténi regalit vymizi skladovani na
volné plose (ve stozich palet) a zvysi se rychlost vyskladnovani a naskladiiovani
hotovych vyrobkii. Pivodni kapacita regali byla 432 palet. Po optimalizaci,
pii zakoupeni deseti regalovych soustav o velikosti piivodnich, se zvysi kapacita skladu
na 702 palet. Ve stozich na volné pracovni ploSe bylo pied optimalizaci ulozeno 288

palet, a po optimalizaci pouze 18 palet.
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6. Zaver

Cilem této prace bylo navrhnout optimalizaci logistického systému vybrané spole¢nosti.

Pro tuto praci byla vybrana spole¢nost HTP s. r. o.

Na zéklad€ analyzy logistického systému zkoumaného subjektu byly uvedeny kritické
faktory a nésledné bylo navrZzeno jejich feSeni. Bylo vybrano pét kritickych faktort
a ke kazdému z nich bylo jednotlivé navrzeno jejich feSeni. Prvnim kritickym faktorem
je skladovani materialu mimo sklad materialu, navrzené feSeni spociva v presunu skladu
materialu do prvni haly. Dalsi kriticky faktor je pfijem a pohyb zbozi, zde bylo
navrzeno feSeni v pfesunu piijmu zbozi do expedi¢ni haly. Kriticky faktor ¢islo tfi je
Spatné zvolena podlahova krytina ve skladu hotovych vyrobkl. Zde byly navrzeny dvé
feSeni - vyména podlahové krytiny a nakup kvalitnéjSich vysokozdviznych paletovych
vozikt. Ctvrty kriticky faktor je umisténi kancelafe kontroly. NavrZzené feseni pro tento
kriticky faktor je pfesun kancelare kontroly do sttedu spolec¢nosti, pro tento piesun byla
Zde je navrzeno pieskupeni skladu a piesun vedlejsi vyrobni haly do hlavni vyrobni

haly.
Pii zaméfeni na tyto kritické faktory si podnik zvysi konkurenceschopnost a snizi

si naklady na logistiku. Po vyfeSeni téchto kritickych faktorti bude mit podnik svij
logisticky systém plynulejsi a pfehledné;si.
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7. Summary and key words

The optimalization of logistical system in chosen company.

This bachelor thesis is aimed of optimalization of logistics system in chosen company.
It was selected the company HTP, s. r. o. resident in Zirovnice. At first the company
is characterize and following the actual logistics system is describe. The logistics
system is describe from receipt of material to expedition of final products. In the second
part are characterize the critical factors of actual logistics system and following is their
optimalization. They was chosen these critical factors: storage of materials
in expeditions hall, reception and movement of wares, the bad flooring in expeditions
hall, locations of department of controll and the small capacity of storage of final
products. The optimalization lead to reduction of costs, to synoptic in warehouses,

to bigger efficiency and to satisfaction of customers.

Key words:

logistic, costs, receipt of material, expedition, production, storage
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Piiloha 1- Mapy dopravy
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Pfiloha 2 - Organizacni struktura HTP
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Ptiloha 4 - Privodka pracovnim postupem
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P¥iloha 5 - Zluta karta
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