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ANOTACE

Tato prace se zamétuje na proces expedice ve spoleCnosti HOEKO - Automotive. Proces
expedice je velmi dilezitou souc¢asti vSech vyrobnich podnikd. Dulezitymi charakteristikami
expedice jsou ¢asova nenaro¢nost a jednoduchost jednotlivych podprocesu, které prispivaji

k efektivité celého procesu.

KLIiCOVA SLOVA

expedice, skenovaci systém, $tihly management

TITLE

Expedition process in the company HOEKO - Automotive s. . 0., Jifice

ANNOTATION

The diploma thesis is focused on the expedition process in the company
HOEKO - Automotive. The expedition process is a very important part of all manufacturing
businesses. Important elements of expedition are time-saving and simplicity of processes to

make expedition process efficient.

KEYWORDS

expedition process, scanning system, lean management
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UvVOD

Tato diplomova prace je =zaméfena na proces expedice ve spolenosti
HOEKO - Automotive s. r. o, lJifice (dale jen HOEKO - Automotive). Spolecnost
HOEKO - Automotive se specializuje na vyrobu plastovych soucastek do automobilového
prumyslu.

Proces expedice je pro spoleCnost dualezitou soucasti. Je klicové, aby na sebe
jednotlivé &innosti v procesu expedice plynule navazovaly. Cinnosti by nemé&ly byt piilis
slozité, aby nezpomalovaly celkovy proces a nesnizovaly kvalitu expedi¢niho procesu.

Prace se zabyva dvéma dulezitymi sméry v podniku, kterymi jsou efektivita
a udrzitelnost. Proto je dulezité najit rovnovahu mezi kvalitou procesu a naklady na n€&j. Pro
podniky je podstatné snizovani naklada. Diky jednoduchosti a ptehlednosti je mozné snizit
prebytecné vynalozené naklady. Cilem je ziskat co nejvice s vynalozenim co nejméné zdroju.
Z toho plyne i snaha podnikd o usporu Casu v jednotlivych procesech. Omezeni plytvani
Casem je snahou vSech vyznamnych podniku.

V soucasné¢ dob¢ je také velmi dulezité Setfit pfirodnimi zdroji a Setfit zivotni
prostfedi. K ochrané zivotniho prostfedi podnikim napomaha automatizace a robotizace.
Automatizace procest v podnicich je mnohem castéj§i a pro podniky jsou poté procesy
efektivnéjsi. S ptihlédnutim k vySe uvedenym vychodiskim je cilem této diplomové prace je
na zaklad¢ analyzy navrhnout opatfeni, kterd pomohou zlepsit celkovy proces expedice ve
spole¢nosti HOEKO - Automotive.

Pro dosazeni cile bude prace rozdélena do Ctyt hlavnich casti. Tyto asti jsou
teoreticka, analyticka, navrhova a hodnotici. Prvni ¢ast se bude zabyvat teoretickymi aspekty
distribuéni logistiky. Druha ¢ast se bude zaméfena na analyzu ve spolecnosti
HOEKO - Automotive. Treti ¢ast se bude zabyvat navrhy na zménu v procesu expedice ve
spole¢nosti HOEKO - Automotive. Ukolem této kapitoly bude navrhnout zménu na zakladd
identifikace slabych mist v analytické ¢asti diplomové prace. V posledni, ¢tvrté Casti se prace
bude vénovat zhodnoceni navrhovych opatfeni. Budou zde zhodnoceny ndvrhy na zménu,

které prinesou zlepSeni do procesu expedice ve spole¢nosti HOEKO - Automotive.



1 TEORETICKE ASPEKTY DISTRIBUCNi LOGISTIKY

Prvni kapitola této diplomové prace se zabyva teoretickymi aspekty distribucni
logistiky. Popisuje charakteristiku logistiky a jeji rozde€leni. Hlavni zamé&feni je na distribu¢ni
logistiku a na Cinnosti s ni spojené, tedy logistické Cinnosti. Logistické Cinnosti velmi uzce
souvisi s expedici, které se tato prace také vénuje. Dale je v této kapitole uvedeno nekolik
trendt v distribuc¢ni logistice, které se tykaji informacnich technologii ajejich vyuziti

v logistickych Cinnostech, tedy soucasne i v expedici.

1.1 Charakteristika logistiky

Existuje mnoho definic logistiky. Napiiklad Drahotsky a Reznitek (2003) fikaji, ze
logistika se zabyva pohybem zbozi a materialu z mista vzniku do mista spotfeby. Dale s tim
souvisi i informa&ni tok. Rikaji, e logistika je soulasti hlavn& ob&hového procesu,
t. doprava, fizeni zasob, manipulace s materialem, baleni, distribuce nebo také skladovani.
Dulezité jsou zde komunikacni, informacni a fidici systémy.

Oudova (2013) uvadi, ze logistika se zabyva celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci vSech Cinnosti. Je dilezité, aby se dosahlo konecného (synergického) efektu.
Dale také tika, ze logistika je zamétena na to, aby bylo spravné zbozi, ve spravném mnozstvi
dodano na spravné misto, ve spravném Case a za tu spravnou cenu. Toto pravidlo se nazyva
58 logistiky.

Tsiatsis et al. (2019) definuji logistiku jako koncept, ktery souvisi s pfepravou surovin
od dodavatelt do vyrobniho podniku, vnitropodnikovou piepravou, skladovanim surovin,
polotovara ¢i hotovych vyrobkt. Dale také souvisi s pifepravou a distribuci do distribucnich
center a potom dale ke kone¢nému zakaznikovi. Dle autora logistika také zahrnuje zpétny tok
informaci (naptiklad tok poptavky), ktery souvisi s informa¢nimi technologiemi.

Sixta a Zizka (2009) uvadi, Ze v soutasné dob& dochazi k rozvoji plné integrovanych
logistickych systéma. Tyto systémy zahrnuji fyzickou distribuci vyrobkd, patii sem i podpora
a planovani vyroby & nakup surovin. Rikaji, 7e logistika se stava dominujicim prvkem
v oblasti integrace materialovych, informacnich a kapitalovych tokt vyrobnich organizaci.

Podle Sixty a Zizky (2009) existuji dva hlavni cile podnikové logistiky. Prvni cil fika,
ze se musi vychazet z celopodnikové strategie, a dale tento cil musi napomahat plnit
vnitropodnikové cile. Druhy cil ma zabezpeCit pfani zakaznikd, ktefi vyhledavaji zbozi

a sluzby s urcitou urovni a zaroven je zde snaha o minimalizaci celkovych nakladi.
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Podobny nazor sdili 1 Sixta a Macat (2005). Ti uvadi, ze vSechny Cinnosti od poc¢atku
do konce na sebe musi navazovat tak, aby byly splnéné pozadavky trhu. Mezi pozadavky

patii vynalozeni co nejméné nakladu a vynaloZeni minimalnich kapitalovych naklada.

1.2 Déleni logistiky
Sixta a Zizka (2009) ve své publikaci fikaji, ze logistické systémy lze nejen &lenit
z pohledu ruznych odbornikt, ale také z pohledt odlisnych hospodaiskych zajmu. Jedno

z moznych déleni logistiky dle téchto autort 1ze vidét na obrazku 1.

Hospodatska logistika

A 4 A 4
Makrologistika Mikrologistika Metalogistika
A 4
Podnikova logistika
A 4 A 4 \ 4
Zasobovaci logistika Vnitropodnikova logistika Distribucni logistika

Obrazek 1 Déleni logistiky (Sixta a Macat, 2009; upraveno autorem)

Obrazek 1 ukazuje, ze hospodarskou logistiku lze rozdélit na makrologistiku,
mikrologistiku a metalogistiku.

Sixta a Zizka (2009) definuji makrologistiku jako logistiku, ktera se zabyva
logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyroby urcitych vyrobku od t€zby surovin az po
prodej kone¢nému spotrebiteli. Makrologistika tedy piekracuje nejen hranice jednotlivych
podniku, ale nékdy i hranice jednotlivych statu.

Mikrologistika se zabyva logistickym systémem urcité organizace nebo jeji Casti, jak
fikaji Sixta a Zizka (2009).

Metalogistiku, jak uvadi Sixta a Zizka (2009), 1ze definovat jako logistiku pasobici
v oblasti odbératelsko-dodavatelskych vztaht, proto je mozné tento pojem nahradit slovem
logisticky podnik nebo poskytovatel logistickych sluzeb.

Obrazek 1 dale ukazuje, jak l1ze mikrologistiku jesté rozdélit do nékolika kategorii.
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Jedna se o:
e zéasobovaci logistiku,
e vnitropodnikovou logistiku,

e distribu¢ni logistiku.

1.2.1 Zasobovaci logistika

Zasobovaci logistika muze byt také nékdy nazyvana nakupni logistikou. Nakup je
vedle vyroby jednou z nejdulezitéjSich Cinnosti v podniku. Oudova (2013) tvrdi, ze nakup lze
vnimat ze tfi ahla. Nakup 1ze vnimat jako funkci, proces nebo organizacni jednotku. Pokud je
ndkup vniman jako funkce, tak je vniman jako vyznamny ukol v rdmci souboru ¢innosti
realizovanych v podniku. Pokud je ndkup vniman jako proces, tak v tomto pfipadé€ je soucasti
disponovani s dodavanym zbozim. Jako tfeti zplisob vnimani nakupu je organizacni jednotka,
tzn. jako pracovni misto v ramci daného podniku, jehoz pracovnici jsou zodpovédni za fizeni

a spravu nakupu.

1.2.2 Vnitropodnikova logistika

Stern (1996) déli vnitropodnikovou logistiku na tyto oblasti: zasobovani, vyrobni
logistika, dopravni logistika a skladovani.

Stern (1996) tikd, ze vyrobni logistika predstavuje logistické ukoly a opatfeni, které
slouzi na pfipravu a realizaci vyroby. Tok materialu, tok surovin, tok pomocnych prostiedka,
tok informaci, to jsou vSechno Cinnosti, kterymi se zabyva vyrobni logistika.

Dopravni logistiku charakterizuje Stern (1996) jako ulohu a opatieni, které je tfeba
realizovat pii piipravé a uskuteCiovani prepravy. Ve vnitropodnikové dopravé je snaha
o minimalizaci nakladi spojenych s dopravou. Souvisi s tim uspofadani skladovych prostor
a regalu tak, aby dopravni cesty byly co nejkratsi.

Skladovani je dalsi oblast vnitropodnikové logistiky. Stern (1996) jej definuje jako
zabezpeceni toho, aby byl material neustéale k dispozici vyrobnimu procesu. Je to oblast, ktera

plni mnoho funkeci. Je to naptiklad funkce vyrovnéavaci, pojistna, spekulativni nebo tridici.

1.3 Distribucni logistika
Oudova (2013) tika, ze distribucni logistika se zabyva predevS§im volbou umisténi
distribu¢nich skladd, zabyva se procesem skladovani, balenim, vystupem hotovych vyrobka

z podniku a dopravou.
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Sixta a Macat (2005) tikaji, ze ukolem distribuce je zajistit vysokou uroven sluzeb,
vybudovani sité pro fyzickou distribuci (tj. poCet mezi¢lanka, sklada a jejich kapacity), a také
musi zajistit vhodny podil zasob, které jsou skladovany v jednotlivych skladech.

Existuje mnoho déleni distribuce. Jednim z nich je déleni distribuce, dle distribucni
struktury, na vertikdlni strukturu a horizontalni strukturu. Oudova (2013) charakterizuje
vertikalni strukturu distribuce zboZzi jako pocet raznych skladovych stupna v distribu¢nim
systému. Existuji Ctyfi zakladni druhy sklada. Jsou to provozni sklady, které obsahuji pouze
sortiment vyrabény na misté. Dalsim druhem jsou centralni sklady, kde se skladuje kompletni
sortiment daného podniku, dochdzi zde k ptipravé zbozi k expedici. Tretim druhem jsou
regionalni sklady, jejichz ukolem je vytvareni pohotovostnich zasob pro potieby vyroby
v urCité oblasti. Poslednim druhem skladl jsou expedicni sklady. Jejich ukolem je déleni
mnozstvi najednotky objednané odbératelem a jejich priprava pro zdsobovani zakaznika.
Tyto sklady neobsahuji cely sortiment podniku, ale pouze ¢ast zbozi, které mé nejvetsi odbyt.

Horizontalni struktura distribuce je dle Oudové (2013) popsana jako struktura, ktera
zahrnuje pocet sklada pfipadajicich na jeden stuperi a volnu jejich stanovist€. Volba umisténi
zohlediiuje odbératelskou zékladnu, mnozstvi nebo velikost pfijatych objednavek.

Pochopitelné se zde také sleduji skladové, dopravni ¢i expedicni naklady.

1.3.1 Distribucni Fetézec

Gros (1996) tvrdi, ze distribu¢ni fetézec je Cast logistického tetézce, jehoz zacatek se
nachazi v tom okamziku, kdy hotovy vyrobek opousti vyrobni podnik a konec se nachazi tam,
kde je vyrobek predan konecnému spotiebiteli. Distribucni fetézec tedy tvoii vyrobci,
dopravci a zdkaznici.

Luksa (2001) sdili podobny nazor. Rik4, e distribuéni fetézec 1ze charakterizovat uzly
a useky. Uzly tvofi mnozinu organizaCnich jednotek vyrobce a externich zprostfedkovateld,
ktefi maji spolundast na distribuci zbozi. Useky definuje jako premisténi zbozi mezi uzly.
Distribu¢ni fetézec tedy zacind u vyrobce a konci u kone¢ného zakaznika. Déle do n¢&j lze
zaradit razné velkoobchodni, maloobchodni nebo jiné zprostredkovatele, speditéry, dopravce

a podobng.

1.3.2 Nadklady spojené s distribucni logistikou
Sixta a Zizka (2009) rozd&luji logistické naklady podle rznych hledisek. Je to

vvvvvv

avykoni by mélo byt zaloZzeno na velmi podrobné analyze celkového materialového

a informac¢niho toku.
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Dalsim rozdélenim, podle Sixty a Zizky (2009), mtze byt rozdéleni dle nakladovych
sazeb neboli tzv. nakladovych norem logistickych vykont. Je potieba zvolit si jednici
(zékladnu, miru) a poté vytvoftit nakladové sazby, které 1ze rozdélit na tyto skupiny:

o logistické naklady vztazené na vyrobek,
o logistické naklady vztazené na jednotlivé logistické vykony,

e logistické naklady na pracovni sily.

1.4 Podnikové procesy

Grasseova et al. (2008) tikaji, ze proces je soubor vzajemné souvisejicich a pusobicich
¢innosti. Tyto Cinnosti davaji vstupim pifidanou hodnotu. Pti vyuziti zdroju je dale preménu;i
na vystupy, které maji svého konecného zakaznika.

Mezi Cinnostmi musi byt souvislost, ndvaznost a synergie, jak ukazuje obrazek 2.

Pribéh procesu

Obrazek 2 Schéma procesu (Grasseova et al., 2008)

Janicek et al. (2013) definuji synergii jako samoorganizované vytvareni novych kvalit
v procesech a strukturach podnikt. Je to spoluptsobeni ¢i spoluprace Cinnosti a procesu. Tato
synergie vede k cilevédomému vytvareni novych moznosti, které odpovidaji kvalitam,
ucinnosti a efektivnosti jednotlivych ¢innosti. Cilem je navrhnout strukturu ¢innosti, zptusob
jejich fizeni a jejich realizaci tak, aby interakce procesi mély synergicky efekt ve vztahu
k cilovému chovani podniku. Je dulezité, aby toto chovani podniku vyhovovalo.

Janicek et al. (2013) také tvrdi, ze vSechny ¢innosti, které jsou cilevédomé, 1ze oznacit
jako podnikové procesy. Vysledkem podnikového procesu je produkt nebo sluzba. Ty smétu;ji
ke kone¢nému zakaznikovi. Miize to byt zakaznik interni i externi.

Grasseova et al. (2008) uvadi, Ze je velmi dulezité proces neustale zlepSovat.
ZlepSovani procesi musi vést tim smérem, aby piineslo prospéch koneCnym zakaznikim
podniku. Neustalé zlepSovani procest vede ke zvySovani vykonnosti jednotlivych procesu,

ale 1 ke zvySovani vykonnosti celého podniku.
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Pro dosazeni zlepSeni vykonnosti je podstatné monitorovani a méfeni vykonnosti, jak
tfikaji Grasseova et al. (2008). Je dobré charakterizovat ukazatel vykonnosti, kterym je
stanoveno na zakladé Ceho se bude vykonnost hodnotit. Déle je kliCové urcit cil, ke kterému

bude podnik sméfovat.

1.5 Logistické ¢innosti

Lambert et al. (2000) uvadéji, ze logistické Cinnosti jsou nezbytné pro realizaci toku
produktl z mista vzniku do konecného mista spotfeby. Tyto Cinnosti maji vyrazny vliv na
celkovy logisticky proces a samotnou expedici zbozi. Jedna se napftiklad o:

e zakaznicky servis,

e planovani poptavky,

e vyfizovani objednavek,
e logistickou komunikaci,
e Tfizeni stavu zasob,

e manipulaci s materialem,
e baleni,

e skladovani,

e zpétnou logistiku,

e dodavatelsko-odbératelské vztahy,
e amnoho dalSich.

Jednou z velmi dulezitych logistickych ¢innosti je zakaznicky servis. Lambert et al.
(2000) tikaji, ze pojem zéakaznicky servis lze chéapat jako vystup logistického systému. Jeho
cilem je zajistit presun spravného produktu, ktery zakaznik pozaduje, na spravné misto,
k danému zakaznikovi, ve spravném cCase, za co nejnizSi naklady. Cilem je také zajistit
kvalitni sluzby zakaznikovi.

Dalsi logistickou Cinnosti je planovani poptavky. Jak uvadéji Lambert et al. (2000), je
dulezité planovat, kolik je potieba objednat surovin od dodavatelt, kolik vyrobka by mélo byt
prepraveno nebo kolik vyrobkd by mélo byt dodano na jednotlivé trhy, na které podnik
distribuuje. V mnoha podnicich je logistika zdrojem planu pro vyrobu a z tohoto divodu musi
byt tato oddé€leni v blizkém kontaktu a musi se neustile informovat o zmeénach, které
nastanou. Z tohoto divodu je planovani poptavky dulezitou soucasti expedice.

Dal$i nezbytnou soucasti expedice je proces vyfizovani objednavek. Lambert et al.
(2000) definuji vyfizovani objednavek jako systém, ktery podnik primarn€ vyuziva

k pfijimani a zpracovani objednavek od zakaznikl. Dalsi funkci tohoto systému je kontrola
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stavu objednavek, nasledna komunikace se zakaznikem, kontrola stavu zasob nebo fakturace.
Vétsina podnikt v souasnosti pouziva pro vyfizovani objednavek elektronickou vyménu dat
(EDI - Electronic Data Interchange). EDI je systém, ktery ptendsi elektronické dokumenty
mezi riznymi pocitaci riznych organizaci.

S vyfizovanim objednavek velmi uzce souvisi logisticka komunikace. Lambert et al.
(2000) uvadeji, ze v logistické komunikaci dochazi k nariistu automatizace a rychlosti. Jedna
se nejen o komunikaci mezi podniky a jejich dodavateli a zakazniky, ale také o komunikaci
mezi jednotlivymi oddélenimi podniki.

Nasledujici Cinnosti po vyfizeni objednavek je kontrola a fizeni stavu zasob.
Drahotsky a Rezniek (2003) tvrdi, Ze zasobovani je jednou z nejdileitgjsich podnikovych
¢innosti a velmi dilezita ¢innost pro expedici. Pro podnik mohou mit zasoby dva vyznamy -
pozitivni, ale i negativni.

Negativni dopad spo&iva v tom, jak fikaji Drahotsky a Reznitek (2003), e zasoby
vazi kapital, spotfebovavaji praci a prostiedky a nesou velké riziko nepouzitelnosti nebo
neprodejnosti. Pozitivni vyznam maji zasoby pro podnik takovy, ze fesi Casovy, mistni,
kapacitni nebo sortimentni nesoulad mezi vyrobou a spotfebou. Diky témto zasobam je
zajisténa plynulost vyrobniho procesu a vykryvaji neptedvidatelné vykyvy, které mohou
kdykoli nastat.

Dalsi logistickou ¢innosti je manipulace s materidlem. Lambert et al. (2000) uvadej,
ze do manipulace s materidlem lze zaradit veskeré pohyby a pfesuny surovin, zasob ve vyrobe
a jiz hotovych vyrobktl v ramci vyrobniho zavodu nebo skladu podniku. S touto manipulaci
jsou spojeny vzdy jisté naklady, které neptinasi zadnou pridanou hodnotu. Cilem logistickych
podnikdi je minimalizace manipulace s materidlem a tim padem i snizeni nakladi stim
spojenych.

Podobny nazor sdili i Drahotsky a Rezniek (2003). Ti fikaji, e pro zefektivnéni
manipulace s materidlem je dobré vyuzit progresivni technologie. Mezi tyto technologie
fadime napfiklad automatické uskladniovani a vyhledavani zbozi, zafizeni pro vyzvedavani
kusovych polozek, pasové dopravniky ¢i snimaci systémy. Diky témto technologiim je
urychlen proces expedice.

Baleni - logisticka Cinnost, ktera je nezbytnd pro expedici. Sixta a Macat (2005) uvadi,
ze baleni vytvari manipulacni ¢i prepravni jednotku. Dale nese informace, které jsou velmi
dilezité pro identifikaci a urCeni obsahu baleni. Na baleni je také vyobrazeno, jakym
zpusobem s balenim zachazet pii manipulaci ¢i prepraveé. Obal muze také napomahat prodeji

vyrobku nebo muze propagovat firmu jako takovou. Autofi dale definuji tfi zakladni funkce,
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které¢ baleni ma. Je to funkce manipulacni, kterd mé za ukol vytvaret pro produkt ulozny
prostor pfizpusobeny pro manipulaci, poptipad¢ i spotfebu. Dalsi funkci, je funkce ochranna.
Ochrannd funkce poskytuje vyrobku ochranu pired neptiznivymi vlivy, které by mohly
vyrobek poskodit. Posledni funkci je funkce informacni. Baleni se podili svou vnéjsi upravou
(naptiklad grafickym zpracovénim) a informacemi na obalu uvedenymi, na zajisténi ob&hu,
odbytu a nakonec spotieby vyrobku.

Skladovani je dalsi logistickou Cinnosti, kterd je nezbytnd pro proces expedice.
Drahotsky a Reznitek (2003) uvadgji, ze skladovani je velmi ddlezitou soudasti logistického
fetézce. Je to zabezpeCeni uskladnéni produkta (napf. surovin, dilG, polotovart nebo hotovych
vyrobku), které jsou potiebné pro expedici. Mohou byt uskladnény v misté jejich vzniku nebo
mezi mistem vzniku a mistem spotfeby. Dale uvadi, ze poskytuje managementu podniku
informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych produktd. Skladovani ma ti zakladni
funkce. Prvni funkci je presun produkti. Do presunu produktl, se zahrnuje piijem zbozi,
transfer ¢i ukladani zbozi, kompletace zbozi dle objednavky, prekladka zbozi a expedice
zbozi. Druhou funkci je uskladnéni produktt. Uskladnéni muze byt prechodné, nezbytné pro
dopliiovani zasob, nebo Sasové omezené. Casové omezené uskladnéni se tykd nadmérnych
zasob, napiiklad z divodu sezonni poptavky. Posledni funkci skladovani je prenos informaci.

Do logistickych Cinnosti je mozné zaradit také zpétnou logistiku. Dle Oudové (2013)
lze zpétnou logistiku definovat jako fizeni toku materialu, vyrobkl a jejich soucasti, u nichz
dochazi ke znovu vyuziti, v souladu s principy trvale udrzitelného zdroje.

Lambert et al. (2000) tikaji, ze zpétnd logistika se zabyva odstranénim ¢i likvidaci
odpadového materiadlu, ktery vznikne béhem procesu vyroby, distribuce nebo baleni zbozi.
Jde o zabezpeeni doCasného skladovani odpadového materidlu, néasledné odvoz do mista
likvidace a opétovné pouziti nebo recyklace.

Dulezitou soucasti, ktera velmi uzce souvisi sexpediCnim procesem, je fizeni
dodavatelsko-odbératelskych vztahi. Nenadal (2006) uvadi, ze na dodavatelsko-odbératelské
vztahy je potfeba si urCit strategii. Zahrnuje do ni volbu zakladny vztahi s dodavateli nebo
ur¢eni vyznamného odbératele. Déle sem patii rozhodnuti, jestli zvolit interni ¢ externi
dodavatele, také je zde dulezita provazanost s principy logistiky nebo zohlednéni socialni
odpovédnosti. Autor také dale fikd, ze vztah mezi dodavatelem a odbératelem by mél byt
zalozen na zasadach rovnopravnosti, vzajemné duvéry a oboustranné vyhodnosti. Pro oba

subjekty je vyhodné&jsi, kdyz jejich vztah trva déle nez jeden obchodni piipad.
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1.6 Informacni systémy

Je dualezité rozliSovat pojem data a informace. Janicek et al. (2013) uvadi, Ze data jsou
vyjadieni skute¢nosti v takové podobé€, aby je bylo mozné uchovat, zpracovat a prenaset.
Cilem je vytvaret z dat informace. Informaci autor definuje jako zpracovana data, ktera
mohou snizovat pavodni informacni neurcitost a tim tak zvysovat kvalitu rozhodovani jedince
¢i podniku, nebo také mohou snizit riziko, které je spojené s procesem rozhodovani.

Dle Basla (2002) hraje informace v podniku kli¢ovou roli. V soucasné dobé je ve vétsi
mife nez v minulosti nutné zabezpecCit pruzné, rychlé a kvalitni reagovani podniku na rychle
plynouci zmeény, které se odehravaji na trhu. To znamend, mit spravné informace ve spravny
Cas na spravném misté k dispozici spravnému uzivateli.

JaniCek et al. (2013) tvrdi, ze je velmi dulezité informace usporadat a spravovat. Je
dulezité je uchovavat pro mozné pozdé€jsi pouziti. Dale je dulezité uchovavat informace
o umisténi soubord s informacemi a logickymi vazbami mezi nimi, aby bylo mozné se
k témto souborim pozdéji vracet.

Basl (2002) fiké, ze informace pro podnik znamenaji zdroj jako ostatni podnikové
zdroje. Z toho plyne, ze se jejich pofizenim a zpracovanim generuji urcité naklady. Informace
jsou nehmotné povahy, ale v soucasnosti maji informace svou hodnotu. Tuto hodnotu
postupem Casu ztraceji.

Je dulezité si uvédomit, ze spravné informace snizuji naklady. Basl (2002) uvadi jako
piiklad snizeni skladovych zasob. Ptesnd znalost skute¢ného terminu dodavky, ¢€i informace
o prub&hu zpracovani pozadavku na konkrétni zbozi, umoziuje redukci bezpeCnostni zasoby.
Dalsi vyhodou je vCasné vzajemné informovani mezi podniky a jejich dodavateli. To muze
zkratit pribéznou dobu dodavky a mize zajistit pozadované splnéni termind.

Spravn€ pouzité informace mohou také zvySovat vynosy. Basl fika (2002) tika, ze
informacni technologie napomahaji pti plnéni zékaznickych potieb, které jsou individualni.

Sixta a Macat (2005) definuji informacni systém jako soubor lidi, technickych
prostfedkt a metod (n€kdy programu), které zabezpeCuji sbér, pfenos, zpracovani a uchovani
informaci.

Drahotsky a Reznitek (2003) fikaji, Ze naroky zakaznikdi neustale rostou
a k uspokojeni jejich pozadavku je dulezity integrovany dopravni systém, ktery je podporovan
integrovanym logistickym dopravnim systémem. Informacni technologie vyrazné ovliviiuji

rozvoj logistiky.
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1.6.1 Tok informaci a materialu

Nasledujici Cast je vénovana toku informaci a materidlu, jehoz schéma lze vidét na

obrazku 3.

oo plin o .. plén . zpracovéni _  objednivka
nikup zasobovani vyraby objednédvek = zdkaznika

P4 | 4 P A A

objednivka f ] { -
v \ \ i
v sklad sklad o
DODAVATEL ==y materislt ==> VYROBA =—=2> hotovjch C==> ZAKAZNIK
a dild vyrobki
B> ok materiilu 00 e ok informac

Obrazek 3 Jednoduché schéma tokl informaci i materialu (Sixta a Macat, 2005)

Na obrazku 3 lze vidét, ze tok informaci je velmi dulezity, vyskytuje se ve vSech
Castech vyrobniho procesu. Obrazek 3 neukazuje pouze tok informacni, ale také tok
materidlovy. Tedy, ze materidl postupuje primarné od dodavatele pres vyrobu k zdkaznikovi.
Tok informaci je vice rozvétveny a postupuje od zdkaznika pres jeho objednavku, zpracovani
objednavek, plan vyroby, plan zdsobovani, ndkup az po objednavku u dodavatele.

Sixta a Macat (2005) uvadeji, ze ziskané informace slouzi ke zjisténi soucasného
stavu, na jehoz zakladé lze postavit urCita rozhodnuti. Ve vyrobnich podnicich jsou dulezita ta
rozhodnuti, kterymi se fidi tok materialu.

Z obrazku 3 plyne, ze predavani informaci je velmi dulezitou soucasti logistického
fetézce. Pernica (2005) tika, ze vyznam informaci pro fungovani spole¢nosti znacné stoupa.
Také uvadi, ze by se spoleCnosti mély zaméfit na zkracovani pribézné doby predavani
informaci, protoze uspor Casu je dulezité dosahnout ve vSech oblastech podnikani.

Pernica (2005) také tvrdi, ze pokud ziskd podnik v urcité oblasti naskok v rychlosti,

meéni se povaha konkurence v celém odvétvi.

1.7 Trendy v distribucni logistice

JaniCek et al. (2013) uvadeji, ze podnik musi neustale reagovat na zmény ve svém
okoli a podle téchto zmén a situaci musi upravovat svou strategii a taktiku. Pti zmeénach musi
udrzet jakost a pruznost svych aktivit, protoze maji vliv na konkurenceschopnost.

Trendi v logistice je v soucasnosti velké mnozstvi. Jednim z nich je napfiklad vyuziti
novych technologii v souvislosti s digitalizaci podnikovych procest. Moderni technologie se

¢im dal vice vyuZzivaji pii procesu zasobovani vyrobni linky nebo pfi skladovacich procesech,
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jak tikd Toman (2018a). Dale uvadi, ze zasobovani vyroby je jednim z nejnaro¢néjsich
logistickych Cinnosti. Zasobovaci proces je nutné standardizovat. Pfi standardizaci je
v soucasnosti nezbytné vyuziti modernich informacnich technologii. Pfi posouzeni vhodné
automatizace se klasifikuje stupen standardizace, kompaktnost materialu a blizkost nebo
vzdalenost skladu a vyroby a podobné. V zasobovacim procesu je nejdulezitéjsim faktorem
Cas, ktery je snahou minimalizovat. Diky minimalizaci ¢asi v zasobovacim procesu se urychli
i cely proces expedice.

Toman (2018b) uvadi, ze nové technologie oteviraji nové moznosti. Jednou
z moznosti je vyuziti identifikace, ktera je zalozena na Carovych kodech, zahrnuje pohyb dila
a materidlu po celém podniku. Behem celé cesty se material ¢i zbozi skenuje pomoci jiz
zminénych Carovych kodu. Je skenovan pracovniky od pfijmu, pfes sklady az po expedici
a pracovisté zaznamenava informace v systému.

Toman (2018c) tika, Ze nové technologie jsou velmi pfinosné, protoze ve vyrobé
i logistice je kladen vys$i diraz na snizovani chybovosti, na rychlost vyroby i doruCovani
zasilek. Diky digitalizaci je mozné ziskat velké mnozstvi dat a dale digitalizace piedstavuje
moznost, jak se udrZet na Cele vyvoje. Data odstavuji v soucasné dobé takzvané , superpalivo*
ekonomiky. Tato data je tieba analyzovat, dale s nimi pracovat a vyuzivat. Digitalizace muze
byt aplikovéana v podnicich pomoci modernich technologii. Tyto moderni technologie mohou
napomahat procesu expedice a mohou ji urychlit.

S digitalizaci a urychlenim procesu souvisi i logisticka komunikace. Sixta a Macat
(2005) uvadeli, ze hlavnim trendem v logistické komunikaci je velky narist automatizace
arychlosti komunikace. Tento trend byl autory zminén jiz v minulosti, ale jeho duleZitost je
aktualni 1 v soucasnosti.

Nenadal (2006) definuje komunikaci jako vzdjemnou vyménu a sdileni informaci.
Dale tika, ze v komunikaci je velmi dulezita zpétna vazba. Definuje ji jako prvek, ktery se
cyklicky opakuje ve vzijemné komunikaci a podporuje oboustranné propojeni mezi
odbératelem a dodavatelem. Muze slouzit i jako kontrola toho, jak kazdy ze clent
komunikace vnima sdilenou informaci. Nedostatek vzajemné komunikace ve vztazich mezi
odbérateli a dodavateli tvori az 40 % problému.

Nenadal (2006) tvrdi, ze dne$ni moderni komunikaci si jde jen tézko predstavit bez
pocitacové techniky nebo bez informaénich systému. Jejich vyuziti roste i s rozvojem vztaha
mezi odbérateli a dodavateli. Pro komunikaci mezi odbérateli a dodavateli se nejCastéji
vyuziva plné automatizovana na vyménu dokumentd a informaci mezi obchodnimi partnery

takzvana elektronicka vymena dat EDI (Electronic Data Interchange).
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Existuje nekolik kritickych faktor, které mohou uspéSnost vyuziti informacnich
technologii snizovat. Nenadal (2006) tyto faktory deli do &tyf skupin. Je to vykonnost
informa¢niho systému, kvalita informa¢niho systému, kvalita informaci a kvalita
servisu. Rik4, e pokud jsou tyto faktory v souladu, tak je informa&ni systém kvalitni. Pro
kazdou kategorii faktord zdaraziuje n€kolik bodua, které jsou dulezité pro dobrou funkci
informacniho systému. U vykonnosti systému ftikd, Ze systém podporuje spolupraci
jednotlived a zvySuje produktivitu prace jednotlivet. Dale zlepSuje proces a kvalitu
rozhodovani a predevsim zlepSuje komunikaci v oblasti podnikani a s tim spojenou rychlou
vymeénu dat. Pokud je informacni systém kvalitni garantuje bezpecCnost a ochranu dat nebo
umoziiuje rychlou odezvu. Je zde dulezita kvalita informaci, to znamena pfesna data
a informace, které systém poskytuje.

Nenadal (2006) uvadi, ze pro pouziti elektronické vymeény dat se vyrazné zvysuje
kvalita a spolehlivost komunikace. Velkou vyhodou EDI je, ze pfi porovnani s tradi€nimi
formami komunikace 1ze dosahnout az 25% uspory nakladu.

S usporou nakladd souvisi také nizs$i dopad na zivotni prostiedi. Pii elektronické
vymeéne dat podniky nespotiebuji takové mnozstvi papiru, jako v pfipad€, Ze informacni
systémy nevyuzivaji.

. Ekologie uz ddvno neni pouze véci ochrancii prirody. Snahy o pristup chranici
Zivotni prostredi dnes prostupuji témeér kazdy obor. Jak mohou k ekologii a udrZitelnosti
prispivat sklady a logistickd centra? Moznosti je prekvapivé mnoho. " tika Toman (2018b,
s. 50).

Toman (2018b) také tika, Ze environmentalni dopad se v logistice stava stale CastéjSim
a sirSim tématem. Diraz se klade napfiklad na udrzitelnost a kvalitu vnitiniho prostredi
v podniku. Dale uvadi, ze vyuziti prvka Setrnych k Zivotnimu prostfedi dnes znamena
zavedeni raznych systému a spoustu specifickych krokt. Jedna se naptiklad o osvétleni LED
se senzory, inteligentni systém fizeni budov, Setrn&jsi nakladani s destovou vodou, vyrazna
recyklace veskerého vyuzitého materialu nebo také zavedeni riznych informacnich systéma.
Pti posuzovani jednotlivych moznosti je tfeba se zamyslet nad rovnovahou mezi ochranou
zivotniho prostiedi a socialnimi 1 ekonomickymi hledisky.

Toman (2018b) tvrdi, ze nové technologie oteviraji nové moznosti pro ochranu
zivotniho prostfedi. Moderni technologie se stavaji béznou soucasti logistickych podnikd.
Tyto technologie napomahaji fesit princip hospodarnosti a dale také prispivaji k rozvoji

podnikt i k rozvoji ochrané Zivotniho prostfedi. V soucasnosti se klade diraz na nizkou
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spotfebu energii a vysokou udrzitelnost systému. Lze fici, ze moderni technologie tyto

moznosti rozsifi a posili.

1.8 Analytické metody
V tomto oddilu diplomové prace jsou charakterizovany metody, které jsou nasledné

pouzity ve druhé kapitole této prace.

1.8.1 Vyvojovy diagram

PSencikovd (2009) uvadi, ze vyvojovy diagram je symbolickym algoritmickym
jazykem, ktery se pouziva pro nazorné zobrazeni algoritmu. Algoritmus definuje jako pfesny
postup, jenz je potfeba pro vykonani urité Cinnosti. Dale uvadi, ze vyvojovy diagram se
nejcaste)i vyuziva pii vyvoji softwaru.

Psencikova (2009) také tika, ze vyvojovy diagram se sklada z riznych symbolu, které
jsou mezi sebou propojeny orientovanymi hranami (Carami), které jsou znaleny Sipkami
vyjadiujici smér, kterym algoritmus postupuje. Mezi tyto symboly se fadi mezni znacky,
sekvenéni bloky nebo vétveni. Mezni znacky zndzornuji vstup z vnéjsiho prostiedi do procesu
nebo vystup z procesu do vnéjSiho prostiedi. Zpravidla to byva zacatek nebo konec.
Sekvenéni bloky figuruji uvnitt vyvojového diagramu, ty nesmi byt uvedeny na zacatku ¢i
konci. Jako sekvenéni blok musi mit pouze jeden vstup a pouze jeden vystup. Sekvencni
bloky vyjadiujici vstup, zobrazuji data potifebné pro funkCnost procesu. Dale také zobrazuji
vystup, ktery je diky procesu ziskan. Dalsim sekvencnim blokem je zpracovani. Tento blok
znazoriuje néjakou Cinnost procesu, pii niz dochdzi k preméné dat. DalSim moznym
symbolem je vétveni neboli rozhodovaci blok. Mize k nému dochazet nahodile, ale pouze
pod n&jakou podminkou. Pokud neni tato podminka spln€na, Cinnosti procesu pokrauji

odlisnou cestou, nez kdyz je podminka splnéna.

1.9 Hodnoceni efektivnosti investic

Synek a kolektiv (2011) uvadéji, ze investice predstavuje odlozenou spotiebu za
ucelem ziskani budoucich uzitk(. Hlavnimi kritérii pro posuzovani investic jsou vynosnost,
rizikovost a doba splaceni. Vynosnost neboli rentabilita je vztah mezi vynosy, které investici
diky své existenci prinese, a naklady, které je nutné vynalozit na pofizeni a provoz.
Rizikovost autor charakterizuje jako stupenn nebezpeli, ze nebude dosazeno ocekéavanych
vynosu. Doba splaceni je rychlost pfemény investice zpét do penézni formy.

Synek a kolektiv (2011) charakterizuji nékolik metod hodnoceni efektivnosti investic.

Jedna se o metody statické a dynamické. Rozdil mezi t€émito metodami je takovy, Ze staticka
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nepiihlizi na faktor ¢asu a dynamicka pfihlizi na faktor Casu. Zakladem dynamické metody je
také aktualizace vSech vstupnich dat vstupujicich do vypoctu. Existuje n€kolik metod pro
hodnoceni investic. Je to napiiklad metoda vynosnosti investice, metoda doby splaceni,
metoda Cisté souCasné hodnoty nebo metoda vnitfniho vynosového procenta.

Synek a kolektiv (2011) zmifuji, Zze metoda vynosnosti vychazi ze zmén v objemu
vyroby a zmeén v nakladech, které investice vyvola. Tyto zmény se nasledné promitnou
v zisku, ktery charakterizuje pfinos investice. Dalsi metodou je metoda doby splaceni, kterd
pocita obdobi, za které tok pfijma pfinese hodnotu rovnajici se puvodnim nakladim na
investici. Metoda Cisté souCasné hodnoty predstavuje rozdil mezi souCasnou hodnotou
oCekavanych piijma a naklady na investici. Metoda vnitiniho vynosového procenta je také
zalozena na koncepci Cisté souCasné hodnoty. Jedna se o nalezeni diskontni miry, pfi které se
souCasna hodnota cash flow rovna soucasné hodnoté vydaji na investici, tzn., ze Cista

soucasna hodnota se rovna nule.

23



2 ANALYZA EXPEDICE SPOLECNOS?I
HOEKO - AUTOMOTIVE S. R. O., JIRICE

Ve druhé kapitole diplomové prace je podrobnéji rozebran celkovy proces expedice ve
spole¢nosti HOEKO - Automotive a ¢innosti s tim souvisejici. Jedna se o procesy planovani
vyroby, vyrobu, kontroly kvality, zaskladnéni zbozi, zpracovani objedndvek a samotnou
expedici zbozi.

Po predstaveni spole¢nosti jsou v této ¢asti charakterizovana jednotliva pracovisté. Po
charakteristice pracovi§t nasleduje analyza toki v ramci expedice, analyzovana pomoci
vyvojového diagramu. Cinnosti, které jsou uvedeny ve vyvojovém diagramu, jsou nasledn&
rozebrany pro piiblizeni procesu expedice. Po této analyze jsou dopodrobna rozebrany
¢innosti, ke kterym se vyuziva skenovaci systém. Zde se poukaze na nedostatky skenovaciho
systému a nepropracovanost jednotlivych operaci. Napomuze tomu i Casova analyza
jednotlivych ¢innosti. Nasleduje kritické zhodnoceni, které ukazuje silné a slabé

stranky soucasného skenovaciho systému.

2.1 Predstaveni spolecnosti

HOEKO - Automotive (2019) se sidlem v Jificich u Humpolce, se zabyva vyrobou
plastovych dila pro automobilovy pramysl. Jedna se o dily pro interiéry i exteriéry vozidel.
Tato spolednost pasobi v Ceské republice od roku 2007. Je rozvijejici se soudasti koncernu
Horauf & Kohler GmbH se sidlem v Augsburgu ve Spolkové republice Némecko. Historie
matefské spolecnosti saha vice nez 65 let do minulosti.' HOEKO - Automotive v Jificich neni
jedinou dcefinou spolegnosti, dal3i dcefina spole¢nost je Sinoplastics v Cing.

Spole¢nost HOEKO - Automotive (2019) uvadi, Ze jeji filozofii je duraz na proaktivni
zakaznicky servis a kvalitu dodavanych vyrobku. Diky této kvalité je spolecnost ve spolupraci
s vyznamnymi spole¢nostmi. Mezi jeji zakazniky patfi napiiklad BMW, Webasto, Yanfeng
(Johnson Controls), Dréxlmaier, Magna a dalsi. Pro dals$i zakazniky se dodavky realizuji pfes
matetskou spole¢nost Horauf & Kohler v Augsburgu.

Spole¢nost HOEKO - Automotive (2019) také uvadi hlavni zaméfeni. Mezi hlavni
¢innosti  spoleCnosti  patfi lisovani plastl, montaz, ruéni a automatické lakovani plasta

a flockovéni.?

1 Spolecnost HOEKO - Automotive byla zaloZena v roce 1946 v Augsburgu, v Némecku.
2 Naneseni vrstvy materialu, ktera evokuje povrch mékkého koberce.
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Na obrazku 4 lze vidét nékteré vyrobky spole¢nostti HOEKO - Automotive, které
spole¢nost expeduje. Nékteré vyrobky spolecnost vyrabi ze surovych materiala, nékteré vyrobky
pouze montuje ze soucastek dohromady. Neékteré soucastky pouze nakupuje, nékteré si sama

vyrabi.

Obrazek 4 Ukazka dilt spolecnosti HOEKO - Automotive, vpravo - Klapfach,
vlevo - Centerspeaker (HOEKO - Automotive, 2019)

2.2 Analyza stavajiciho procesu expedice

V tomto oddilu diplomové prace je analyzovan proces expedice ve spoleCnosti
HOEKO - Automotive. Jednd se o proces od zpracovani objednavky az po samotnou
expedici. Analyza je zpracovana na zaklad¢ informaci Cerpanych z innosti spolecnosti

HOEKO - Automotive (2019). Tyto informace jsou pouzity v celé této Casti diplomové prace.

2.2.1 Charakteristika pracovisté

Pracovisté spole¢nosti HOEKO - Automotive se sklada z vyroby zbozi, oddé€leni
planovani, odd¢€leni zdkaznického servisu, odd¢€leni kvality, oddéleni logistiky a skladu. Jeho
usporadani a tok informaci, ktery znadzoruji Sipky, 1ze vidét na obrazku 5.

Externim vstupem je zékaznik, kterému se sd€luji kone¢né informace, které spole¢né

vyprodukuji pracovisté spole¢nosti HOEKO - Automotive.
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Obrazek 5 Schéma pracovi§t¢ HOEKO - Automotive (Autor, 2019)
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Obrazek 5 ukazuje hlavni informacni tok ve spole¢nosti. Lze vidét, ze oddéleni
planovani predava vyrobe informace o tom, které dily ma vyrabét. Vyroba ptedava informace
oddéleni kvality, které musi hotové vyrobky zkontrolovat, zda jsou v potradku. Pokud
v poradku nejsou, musi kvalita informovat pracovniky vyroby, aby vyrobu zastavili, a vzapéti
informuje oddéleni planovani, pro zaclenéni op€tovné vyroby dilt do plana vyroby. Pokud
dily v poradku jsou, pracovnici kvality predaji informaci pracovnikim skladu, ze mohou
hotové vyrobky odvézt do skladu.

Planovéani a zékaznicky servis musi mezi sebou udrzovat neustdlou komunikaci,
zdavodu zmén v objednavkach zakazniki. Zakaznicky servis komunikuje s odd€lenim
logistiky a logistika komunikuje se skladem a predava informace o expedici a vychystavani
zbozi.

Dalsim informac¢nim tokem je tok informaci mezi skladem a oddé€lenim planovani.
Hlavni vedouci skladu musi udrzovat informace o aktualnim stavu skladovych zasob, které
jsou dulezité pro planovani. Aktualnost skladovych zasob je dulezita i pro oddéleni
zakaznického servisu.

Vsechna oddé€leni maji piistup k objednavkam od zakaznikd, které jsou v systému.
Spole¢nost HOEKO - Automotive vyuziva ERP systém (Enterprise Resource Planning).
Konkrétné pouziva systém zvany X-pert. Systém nabizi pfijimani objednavek od zakaznikd,
vedeni evidence zasob, finan¢ni data, apod. Tento systém ma vyhody provéazanosti, tzn.
spole¢na podnikova databaze a stejné informace pro vSechny pracovniky. Dalsi vyhodou je,
ze pracovnici maji kvalitni podklady pro rozhodovani.

Prvnim impulzem pro zahajeni komunikace mezi oddé€lenimi je objednévka od
zakaznika. Tato komunikace probiha na zaklad€ ustni dohody, telefonické nebo emailové
komunikace.

Zakaznik odesle pozadavky na mnozstvi dilt a terminy dodavek pomoci pfenosu dat
EDI. Prijem v systému aktualizuje pracovnik zakaznického servisu kazdy den rano nebo
prob&hne automaticky v pribéhu nocniho prenosu. Pozadavky jsou nejdulezitéjsi pro oddéleni
planovani a zakaznického servisu.

Ukolem planovani je naplanovat vyrobu jednotlivych dil&. Pracovnici zpracovavaji
podle tydennich objednavek od zakaznikd plany vyroby. Plany zahrnuji dily, které se budou
vyrabét, mnozstvi a ur€eni Casového intervalu, ve kterém se budou dily vyrabét. DalSim
ukolem pracovnikd planovani je informovat o planech vyroby oddéleni zakaznického servisu.

V oddgleni zakaznického servisu pracuji &tyfi pracovnici. Ukolem zakaznického

servisu je zpracovavat objednavky zakaznikd, komunikace snimi, jako napfiklad
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projednavani pripadnych zmén objednaného mnozstvi zbozi nebo pokud dojde zmény
v expedici apod. Zakaznicky servis musi také komunikovat s odd€lenim planovani
spoleCnosti. Domlouvaji mezi sebou zmény planované vyroby, pokud je to potieba. Jako
napftiklad pokud neni dostatecna skladova zasoba a objednavky od zakaznikd jsou vys$si nez
skladovéa zéasoba. Dalsim ukolem zékaznického servisu je spoluprace s oddé€lenim logistiky.
Tato spoluprace spociva v domluvé na terminech expedice a ptipadnych zménach, které musi
pracovnici zékaznického servisu zkonzultovat se zdkazniky.

V oddéleni logistiky pracuji pouze dva pracovnici. Pracovnici logistiky musi
koordinovat terminy expedic, objednavat dopravce a zpracovavat dokumenty, které s expedici
souvisi, jako napftiklad dodaci listy, balici listy apod. Dal§im ukolem pracovnikt logistiky je
zajistovat prepravu a dodavky prazdnych obal potiebnych pro vyrobu.

Dal§im odd¢lenim je sklad. Spole¢nost HOEKO - Automotive ma k dispozici sklad
piimo v mist€¢ vyroby a potom také dva externi sklady. Tyto sklady jsou umistény nedaleko
spoleCnosti a vyuzivaji se predev§im pro skladovani hotovych vyrobkl pfipravenych

k expedici. Interni sklad je rozdé€leny na nekolik ¢asti, které 1ze vidét v tabulce 1.

Tabulka 1 Druhy skladt ve spole¢nosti HOEKO - Automotive

Oznaceni skladu | Nazev skladu
32 Sklad hotovych vyrobkt pro expedici
20 Sklad vyrobka v nahradnim baleni, dily na montaz
10 Granulat na vyrobu, kartony
25 Sklad surovych dilt
33 Sklad komponentt pro vyrobu a montaz
95 Ptebal, netplné baleni
24 Surové dily pro flock

Zdroj: HOEKO - Automotive (2019), upraveno autorem

Dalsi ¢asti spole¢nosti HOEKO - Automotive je vyroba. Ve vyrobé& pracuje okolo 160
zaméstnancl. Nastupujici pracovnici maji k dispozici tréninkové pracovist€, na kterém si
zkousi simulovany proces, ktery je ve skuteCné vyrob&€. Vyroba obsahuje proces lisovani
plasti, montaz, rucni 1 automatické lakovani plastu a flockovani. Lisovani plastu zahrnuje vlastni
vyrobu plastovych dild. Montaz se provadi z vyrobenych nebo také z nakupovanych dila.
Lakovani plasti probiha na specialnim pracovisti, kde se lakuji surové dily, které se vyrobily

ve spole¢nosti HOEKO - Automotive. Flockovani, v piekladu vloCkovani, je specialni proces,
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ve kterém se nanasi specialni lepidlo na surové dily, nasledné se na polepeny dil nanese vrstva
materialu, kterd evokuje povrch mékkého koberce.

Soucasti vyroby je 1 baleni vyrobku do originalniho baleni. NejcastéjSimi obaly jsou
tzv. KLT nebo Gitterboxy. Na obrazku 6 lze vidét Sest kusi KLT modré barvy, které jsou ulozeny
na EURopaleté o rozmérech 1200 mm x 800 mm a jsou prekryty fialovym vikem. Napravo lze

vidét Gitterbox, ktery je o rozmérech 1200 mm x 800 mm x 800 mm.
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Obrazek 6 Vlevo - paleta s KLT, vpravo - gitterbox (HOEKO - Automotive, 2019)

V nékterych piipadech se vyrobky bali pouze do kartonu, které se ve spolecnosti oznacuji
jako nahradni baleni. Na obrazku 7 lze vidét dva kartony, které jsou ulozeny na dievénou paletu
o rozmérech 1000 mm x 1000 mm a jsou zabezpeleny stahovaci paskou, aby se zbozi béhem

prepravy nemohlo poskodit.

Obrazek 7 Néahradni baleni (HOEKO - Automotive, 2019)
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Dal§im odd¢€lenim je management kvality. Toto oddéleni méa na starosti plnéni
pozadavka zakaznikl podle stanovenych norem. Spole¢nost HOEKO - Automotive vyuziva
normy ISO 9001 a IATF 16949. Kontrola kvality je dilezitou Cinnosti pfed, béhem i po

procesu vyroby.

2.2.2 Analyza toku v ramci expedice
V tomto oddilu diplomové ¢asti bude analyzovan proces expedice pomoci vyvojového
diagramu, ktery zobrazi navaznost ¢innosti, ze kterych se expedice sklada.
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| Analyza skladowych zasob |
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Zpracovani objednavek od zakaznického senisu

Obrazek 8 Vyvojovy diagram procesu expedice ve spole¢nosti HOEKO - Automotive

(Autor, 2019)
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Jak vyplyva zobrazku 8, proces expedice se neustile opakuje a pro spolecnost
HOEKO - Automotive je kazdodenni zalezitosti. VSechny Cinnosti na sebe musi plynule
navazovat a pracovnici by méli spolupracovat, aby proces byl efektivni.

Jak lze vidét na obrazku 8, tak pomyslnym zacatkem celého procesu je zpracovani
objednavek od zakazniki. HOEKO - Automotive spolupracuje s deviti zakazniky, ktefi se
dale vétvi na rizné poboCky a dcefiné spoleCnosti. Kazdy zékaznik ma jiné pozadavky
a kazdému zakaznikovi se zbozi expeduje v jiny den. Pocet expedici je také pro kazdého
zakaznika odlisny. Napftiklad pro zdkaznika BMW se expeduje kazdy den, oproti tomu pro

zakaznika IAC Group se expeduje pouze jednou tydné.

2.2.3 Analyza skladovych zasob

Dal$§im krokem je analyza skladovych zasob. Existuji bezpecnostni zasoby, které jsou
pro kazdy dil odlisné. Napftiklad zalezi na tom, jakad je dostupnost materialu nebo se tyto
zasoby odvijeji od prani zdkaznika. Analyza skladovych zasob se odviji podle objednavek od
zakaznikd a podle data expedice pro zakaznika. Podle toho, jaké jsou aktualni skladové
zasoby, se odvijeji plany vyroby dalSich vyrobkt. Vyrabi se hlavné ty vyrobky, které nemaji
dostatecné skladové zasoby a které nevystaci pro nejblizsi expedice. Svou roli zde také hraje
kapacita stroju. Pokud na strojich nejsou volné kapacity, neni mozné dily vyrabét minimalné

po dobu, nez se kapacita uvolni.

2.2.4 Planovani

Na zaklad¢ analyzy skladové zasoby se nasledné vytvari oddélenim planovani plany
vyroby. Existuji tfi druhy plant - dlouhodobé, mési¢ni a denni. Dlouhodobé plany jsou
nastavené na celou dobu zivotnosti projektu nebo na maximalni moznou délku, po kterou jsou
data od zakaznika k dispozici. Dalsi plany jsou meésicni, ve kterych jsou vytvareny mési¢ni
kapacity. Tyto kapacity planuji pracovnici odde€leni planovani a vedouci jednotlivych
oddéleni vyroby je musi sledovat v tabulkovych prehledech. Denni plany zahrnuji planovani
kazdodenni vyroby podle skladovych zasob a pozadavka zakaznika.

Pracovnici planovani tedy musi vytvofit plan, podle které¢ho se vyroba nasledné fidi.
Zde je dulezity dokument, ktery se nazyva vyrobni piikaz, na kterém je uvedeno, jaké dily se
budou vyrabét, vjakém mnozstvi, kdy a na které vyrobni lince se budou vyrabét. DalSim
dokumentem, ktery je potieba, je seznam skladovych odbéra, ktery se k vyrobnimu pfikazu
priklada. Seznam skladovych odbérti vychazi z kusovniku. Kusovnik udava, z kolika soucasti

se dil sklada a jaké komponenty budou pracovnici vyroby potiebovat.
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Manipulant musi vyhledat skladnika, kterému preda seznam skladovych odbért, a na
zaklade¢ tohoto seznamu musi skladnici komponenty pfipravit. Po odvezeni komponenti na
vyrobu musi skladnik seznam skladovych odbért odevzdat vedoucimu skladu, ktery nasledné
zmeny rucné odecte v systému.

Pracovnici planovani musi také pripravit Stitky, které pracovnici vyroby,
bezprostiedné po vyrobé, nalepi na obalovou jednotku. Pocet StitkGi zavisi na tom, kolik
obalovych jednotek je na paleté. Tato interni pravodka ma na sobé informace o tom, jaké dily
a Jjaké mnozstvi se v obalové jednotce nachéazi. Také se zde nachézi kdéd skladu, kam se dily
maji ulozit. Déale se zde nachazi ¢arové kody, které skladnici musi skenovat pii zaskladnéni
zbozi.

Na obrazku 9 1ze vidét interni pruvodku bilé barvy, ktera znaci dil, ktery je stiedovy,
tzn., Ze neni orientovany na pravou nebo levou stranu. Dale se také vyrabi dily, které jsou
orientované na pravou ¢i levou stranu. Pravé dily se oznacuji stitky, které maji modrou barvu.

Levé dily se oznacuji Stitky, které maji zlutou barvu.

I TAEWEAE RO AR

9937004833 V 316

omecend Frontteil V316
wameny 06

| wires 9937004833
3622 |~ 32
67 12.03.2019
" HUEKO-Aummotlv/e $.r.0. & J (7

Jirice 251
CZ 39601 Humpolec 0018025

[Ny

#6001 80250005 %

930001F

Obrazek 9 Interni privodka (HOEKO - Automotive, 2019)

2.2.5 Vyroba
Podle planu vyroby se jesté pred zahajenim plného provozu vyroby vyrabi vzorové
kusy dilu. Tyto prvni kusy se nejprve musi zkontrolovat a zhodnotit. K této kontrole

maji pracovnice k dispozici zivotopis dilu, ve kterém je uvedeno, jaké parametry maji byt
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zméfeny a jak ma dil spravné vypadat po vizualni strance. Pokud vzorovy kus nespliiuje dana
kritéria, tak nesmi se uskuteénit dal$i vyroba.

Po schvaleni prvnich kust a materialu nasleduje uvolnéni vyroby. Toto uvolnéni musi
prob&hnout pokazdé pfi prestavbé formy nebo pii jakékoliv upravé parametrii na stroji apod.
Béhem vyroby se jeste uskutecniuje prubézna kontrola. Ta zahmuje vizualni kontrolu a méfeni
dili. Toto opatfeni je vykonavani v pravidelnych intervalech oddélenim kvality.

V prub&hu vyroby musi operator vyroby odkladat kazdou hodinu jeden kus dilu pfimo
z vyrobniho stroje na uréené¢ misto a u téchto vzorku se provadi kontrola kvality. V pfipad¢
chybovosti je vvhodou dohledatelnost chybovosti, tzn. lze zjistit, ve kterou hodinu chyba
nastala.

Dalsi moznosti je¢ dodate¢na kontrola, ktera dopliiuje kontrolu vizualni. Dodate¢nou
kontrolu dilu provadi obsluha lisu, popiipadé pracovnik flockovny, lakovny nebo montaze.
Tato kontrola se zavadi na zadost zakaznika nebo z duvodu podezieni na nekvalitu dilu.

Nejcastéjsim problémem byva Spatné nastavena forma, kterd vyrobky poskozuje. Dil
muze byt naptiklad poskrabany nebo muze byt ulomena néjaka mensi ¢ast dilu. DalSim
problém muze byt lidsky faktor. Jedna se o chyby znedbalosti, nedostateéna odborna
zpuisobilost nebo chyby z nedostatku soustiedéni.

Na obrazku 10 lze vidét ukazku Spatného dilu. Barvy zobrazuji mozna poskozeni.
Cervena barva znaéi vadu, kterou muze zpusobit lis, napiiklad maze dil poskrabat. Modra
barva charakterizuje vady, které jsou zpisobené manipulaci pracovnikem. Zluta barva

ukazuje vady, které muze zpusobit robot, ktery vyjima dil z lisu.

Obrazek 10 Ukazka spatného dilu (HOEKO - Automotive, 2019)
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Vyroba spolecnosti HOEKO - Automotive ma celkem Ctyfi provozy. Déli se na
lisovnu, flock, montaz a lakovnu. Vyrobnich list ma HOEKO - Automotive celkem 30. Zde
se vstiikuje roztaveny granuladt do forem. Podle formy se vytvoti dily, které chladi voda
v potrubi kolem formy a tim vznikne surovy dil.

Pti procesu vyroby musi pracovnici vyplfiovat udaje o vyrob¢, tzv. sbérnou kartu. Do
této sbérné karty se zapisuje druh a mnozstvi vyrobku. Jedna se o mnozstvi, které by se mélo
vyrobit, tedy norma a mnozstvi, které se skuteCné vyrobilo za hodinu plné vyroby. Dale se
zde zapisuji vady a poCet vyrobenych vadnych kust. Nasledn€ se data zpracovavaji - skenuji
se do pocitace a ukladaji pro archivaci. Pozd¢ji se také zapisuji do statistik.

Do vyroby se nasledné fadi lakovna, montaz jednotlivych dili a flockovani. Na
lakovné se lakuji surové dily. Na montazi sestavuji pracovnici jednotlivé dily z komponentu,
které jsou vyrobené piimo ve spolecnosti nebo nakupované od jiného dodavatele.

Flockovani, jak uz bylo uvedeno vyse, je proces, ve kterém se nanasi specialni lepidlo
na surové dily, nasledn€ se na polepeny dil nanese vrstva materialu, ktera evokuje povrch

mekkého koberce. Rozdil mezi surovym dilem a poflockovanym 1ze vidét na obrazku 11.

Obrazek 11 Ukazka surového dilu (nahote) a poflockovaného dilu (dole)
(HOEKO - Automotive, 2019)

Vyrobky se bezprostfedné po vyrobe ulozi do obalovych jednotek. Je mozné vyrobky
ukladat do originalnich obalQ, nahradnich obalt nebo internich nahradnich obalt.

V originalnich obalech se zbozi expeduje k zakaznikovi. Nahradni obaly se vyuzivaji
v piipad€, pokus neni dostupné originalni baleni. V ndhradnim baleni jsou dily i zaskladnény
a ve chvili, kdy je k dispozici originalni baleni, musi se vyrobky pfebalit. Interni baleni je
takové baleni, které se vyuziva pouze pro spolecnost HOEKO - Automotive, naptiklad pokud

se jedna o surové dily, které jsou ur¢ené k transportu mezi skladem a flockovaci linkou.
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Pokud jsou tyto obaly naplnény, oznacuji se jako Uplna baleni, pokud jsou naplnény
pouze z Casti, oznacuji se jako neuplnd baleni. Baleni uplné je takové, kam se nalepi Stitek
s informacemi o baleni. Pokud jsou vyrobky v potadku, mohou se odvézt na zelenou plochu.
Zelena plocha, je urCené misto na pomezi skladu a vyroby, kam se odkladaji hotova balent,
ur¢end k zaskladnéni. Pokud jsou tato baleni na této ploSe, mohou byt skladniky odvezeny do
skladu. Druha varianta je netplné baleni. To znamena, Ze baleni neobsahuje tolik kusu dila,
na kolik je udélany predpis. Proto se oznaci specidlnim Stitkem jako neuplné baleni a odlozi
se na oranzovou plochu, kam se odkladaji neuplna baleni, kterd se po dalsi vyrobé doplni do
uplného.

Dalsi Cinnosti je kontrola pfed zaskladnénim. Pracovnik pribézné kontroly musi
nahodné zkontrolovat dily pred zakladnénim. Kontrola se provadi ve vyrobé a je nutné
zkontrolovat spravné baleni, pocet kusu v baleni, identifikace dilu a jejich kvalita. V piipade,
ze by pracovnik kontroly nalezl Spatné dily, musi celé baleni zablokovat a vratit zpét na
vyrobu, kde se dily musi rozttidit. Pracovnici skladu mohou zaskladnit pouze to zbozi, které

je orazitkované od pracovnika pribézné kontroly.

2.2.6 Prebal

Jak je uvedeno vySe, nékteré vyrobky se musi pfebalit z interniho baleni do baleni, ve
kterém se bude expedovat. Cela Cinnost zacina tim, ze vedouci skladu sepiSe seznam dilt
a mnozstvi, které se musi prebalit. Prebal se vyuziva v situaci, kdy je potfeba prebalit vyrobky
z nahradniho baleni do originalniho nebo naopak. Piebalené vyrobky se nasledné expeduji
nebo uskladiuji do skladu.

Pti tomto procesu se k zaneseni dat do systému vyuziva skener. Jsou zde ale i ¢innosti,

které se musi provést ru¢ne.

2.2.7 Zaskladnéni vyrobki

Dalsi ¢innosti, ktera navazuje na vyrobu, je zaskladnéni hotovych vyrobkd, ke kterému
pracovnici vyuzivaji skenovaci systém.

Pokud chce uzivatel skeneru skenovat, musi nejprve zadat do zafizeni nekolik
informaci. Nejprve se musi piihlasit na skeneru. Musi zde zadat své identifikacni Cislo, ¢islo
zakazky, mnozstvi zbozi, které se nachazi v jedné balici jednotce a Cislo pozice, na kterou
chce material ulozit. Po zadani vSech téchto informaci muze zacit skenovat.

Skladnici musi pomoci skeneru naskenovat nejprve identifika¢ni kartu s takovym
dilem, ktery je praveé v baleni. Poté naskenuji §titek, ktery je umistény na baleni, které je

ptipraveno na zaskladnéni. Diky tomuto naskenovani se pfenesou do systému udaje o zbozi,
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které se v obalu vyskytuje. Jedna se o druh dilu, mnozstvi a pfedevsim se musi naskenovat
pozice, na kterou se zboZzi ulozi. Pozice je velmi dilezita pro pozd¢jsi identifikaci zbozi.
Udaje o skladovych zasobach jsou velmi ddlezité, protoZe snimi pracuji oddéleni
planovani a zakaznického servisu. Na zakladé téchto skladovych zasob se dale odviji
planovani vyroby a mnozstvi expedic.
Nasleduje kontrola evidence skladovych zéasob. Kazdy den musi vedouci skladu
vykonat inventuru minimalné deseti druht dilt. Zjisti jaky je fyzicky stav a o jak se lisi

mnozstvi v systému.

2.2.8 Zpracovani objednavek od zakaznického servisu

Podle stavu skladovych z4sob mohou nasledné disponenti zakaznického centra
zpracovat objednavky od zakazniki. Pokyn k zahajeni expedice udava pravé disponent
zakaznického centra, ktery od zékaznika ziska presné mnozstvi objednavek a podle toho se
dale odviji expedice.

Zakazky se zpracovavaji automaticky pomoci systému nebo také ru¢n€. Rucné se
objednavky zadavaji pfevazné€ u pocateCnich projektd, nebo pokud je nutné objednavku
upravit. Objednavky se upravuji v ptipad€, pokud nejsou v souladu s mnozstvim plného
baleni nebo neni dostatek skladové zasoby, a proto se musi objednavky pfizpusobit. Zde je
dulezity spravny stav skladovych zasob. Pokud je skladova zasoba dostateCna, je vSe
v poradku a expedice muze probéhnout. Pokud skladova zasoba dostateCna neni, je nutné
konzultovat problém s odd€lenim planovani, aby potfebné dily zaradili do pland vyroby.
Pokud je vyroba realizovana do data expedice, je vSe bez problému, pokud ne, je nutné

informovat jest¢ zakaznika.

2.2.9 Zpracovani balicich listu, etiket a dodacich listi

Na zaklad¢ zpracovanych objednavek a skladovych zasob se vytvareji balici listy,
které jsou podkladem pro expedici. Balici list je prvotnim dokumentem, ktery expedici
zahajuje. Balici list (v podniku pouzivano oznaceni Packzettel) je podkladem pro vytvoteni
etiket a dodaciho listu, které jsou nasledné lepeny na obaly téch dilt, které jsou pfipraveny
k expedici.

Na balicim listu jsou informace, které jsou potiebné pro expedici. Nejdulezitéjsi je
nazev expedovaného zbozi, mnozstvi a pro kterého zakaznika je zbozi expedovano. Déle jsou
zde pokyny pro skladniky, kde se dané zbozi nachazi, na jaké pozici a v jakém skladu. Je zde

také uvedené datum expedice a dopravni spole¢nost, ktera bude zbozi prepravovat.

36



Na zakladé baliciho listu se pomoci systému vytvorti etiketa, kterd se nasledné nalepi
na obaly, ve kterych je zbozi expedovano. Tyto etikety vytvaii pracovnici logistiky. Ti mohou
v systému vybrat, zda se jednd o plné Ci neuplné baleni. Dale musi dodrzovat poradi
naskladnéni zbozi a dodrzovat metodu FIFO (First In, First Out). To znamena, Ze vyrobky
musi byt expedovany v takovém potadi, v jakém vstoupily do systému. Dale vybiraji baleni,
ve kterém bude zbozi expedovdno, a to podle baliciho ptredpisu, ktery je predem
nadefinovany. V okamziku, kdy jsou etikety poslany k tisku, systém automaticky odecte
skladovou zasobu zbozi a obald, které maji byt vyexpedovany. Na vzniklé etiketé je uveden
nazev dila a Ciselné oznaceni, zakaznické Cislo oznaceni, mnozstvi, datum expedice a nazev
konecného zavodu. Na obrazku 12 lze vidét expedicni (VDA) etiketu. VEtsi etiketa, kterd je
nalevo, je dulezita pro zakaznika a je to etiketa souhrnna. Napravo lze vidét etiketu, ktera se
skenuje ve spolecnostt HOEKO - Automotive a lepi se na jednotlivé piepravni obaly, tzn., ze

na jedné paleté jich mize byt napt. 48.
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Obrazek 12 VDA etiketa (HOEKO - Automotive, 2019)

Poté se balici listy a etikety piedaji skladnikim, ktefi na zakladé informaci na
dokumentech vyskladni zbozi ze skladu a ptipravi k expedici. To znamen4, Ze odstrani interni
oznaceni spole¢nosti a nalepi etikety vytvorené pracovniky logistiky.

Nasledné je jesté nutné expedicni etikety naskenovat, aby bylo mozné vytvorit dodaci
listy. Pokud nejsou naskenované etikety zbozi, které je expedovano, nelze dodact list vytvorit.

Potvrzenim expedice je potvrzeni dodaciho listu od fidiCe, ktery zbozi prevzal.

2.2.10 Expedice z externich skladi

Jak bylo uvedeno v oddilu 2.2.1, spolecnost HOEKO - Automotive ma k dispozici
krom¢& mistniho skladu jesté dva sklady externi. Jeden sklad se nachazi necelé dva kilometry
od spole¢nosti a druhy sklad se nachazi 11,5 km od spole¢nosti. Lokace sklada jsou rozdéleny

dle zakaznikd. Expedice z téchto sklada obstaravaji externi a pro§koleni pracovnici.
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Do téchto skladl se prevazi zbozi, které je zde uskladnéno pro pozd&jsi expedici. Pii
potiebé prevozu zbozi pracovnice logistiky, ktera fesi dopravu, objedna vozidlo u mistniho
dopravce, ktery toto zbozi preveze. Na zbozi, které je prevezeno do externiho skladu, jsou
umistény interni pruvodky. Pfed expedici musi pracovnice logistiky do externiho skladu dojet

a interni pravodky prelepit externimi etiketami.

2.3 Skenovaci systém
Spole¢nost HOEKO - Automotive vyuziva ke své Cinnosti skener typu Omnni XT15,
model 7545. K dispozici ma téchto zafizeni celkem Sest. Na obrazku 13 lze tato skenovaci

zafizeni vidét.

B UNKO0056 [P

Obrazek 13 Skenovaci zatizeni Omnni XT15, model 7545 (Autor, 2019)

Jak uvadi webova stranka manualslib (2019), tak tento skener je laserovy a skenuje
carové kody 1D a 2D. Skenovaci zafizeni vyuziva pro svoji funkénost Microsoft Windows
a se systémem je propojen pomoci WiFi pfipojeni.

Na webové strance manualslib (2019) je také uvedeno, Ze na Omnni neni zadny
napajeci port, takze na néj nelze jednoduse pfipojit napajeci adaptér. To muze byt nevyhodou.

Proto je nutné potidit dokovaci stanici, diky které se skener nabije pro pozdéjsi pouziti.
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2.4 Doba trvani vybranych podprocesu pii vyuziti skenovaciho systému

V tomto oddilu diplomové prace bude analyzovana Casova naroCnost vybranych
podprocest, ke kterym se vyuziva skenovaci systém. Jedna se predevSim o procesy
zaskladnéni zbozi, vyskladnéni zbozi a proces piebalu zbozi.

Meéfeni byla provadéna v dopolednich hodinach. Pro méfeni byly vybrany takové dily,
které se expeduji kazdy den. Dale jsou vzdy zapocitany procesy pouze dvou palet pro lepsi
prehlednost. Mé&feni se ligi dle mnozstvi etiket. Cas méfeni je zaokrouhlovany na celé
sekundy.

Procesy zaskladnéni a vyskladnéni ve spole¢nosti HOEKO - Automotive jsou kazdy
den rozdilné. Pocet etiket k nalepeni a naskenovani se kazdy den lisi, dle objednavek

zakaznika.

2.4.1 Zaskladnéni zbozi

Prvnim podprocesem, ktery bude analyzovana, je zaskladnéni zbozi. Zaskladnéni
zbozi se provadi v prubéhu dne bezprostiedné po vyrob€. V tabulce 2 je zobrazen seznam
¢innosti, které jsou soucasti tohoto podprocesu.

Nejprve se musi skladnik na skenovaci zafizeni pfihléasit. Pfihlasuje se pomoci
identifikacnich udajt, jako je jeho jméno, osobni Cislo a jesté zadava Cislo, které oznacuje
nakladové stredisko. Toto piihlaseni je nutné udélat pouze na pocatku pouzivani skenovaciho
zafizeni. Po ptihlaSeni musi naskenovat identifika¢ni kartu dilu, ktera se nachazi v blizkosti
plochy, na které se vyskytuje zbozi pro zaskladnéni. Identifikacnich karet je k dispozici okolo
600 kusi. Poté naCte skenerem prvni Carovy kod, ktery slouzi pro identifikaci
zakazky. Nasledné musi ru¢n€ zadat udaje o dilu, ktery se chystd neskenovat, tzn. mnozstvi,
které je v jedné obalové jednotce a pozici. Pozice se vybird tak, ze se skladnik musi ur¢it,
kterd pozice ve skladu je volna nebo na které jsou stejné dily, které se chysta zaskladnit. Po
zadani téchto udaju muze zalit skenovat etikety, které jsou umistény na kazdé obalové
jednotce. Tzn., ze na paleté neni pouze jedna souhrnna etiketa, ale je tam tolik etiket, kolik se
na paleté nachazi prepravek. Skladnik tedy musi zkontrolovat celou paletu a nalist vSechny
etikety na paleté umisténé. Po nacteni etikety se zobrazi na obrazovce skenovaciho zafizeni,
kolik kusu jiz naskenoval. Pokud jsou pocty v souladu, mize zbozi odvést a ulozit ho na
pozici, kterou si pfedem vybral. Pokud neni pocCet dild v poradku, musi vSechny etikety

naskenovat znovu, protoze v systému neni mozné urcit, ktera etiketa chybi k naskenovani.
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Tabulka 2 M¢éfeni procesu zaskladnéni zbozi

Cas (sekundy) Mnozstvi Mnozstvi | PRUMER

etiket palet MERENI

(sekundy)

POCET MERENI 1. 1. |2 |3 |1 ]2 |3

Prihlaseni skeneru 46 - - - - - - -] - 46
Naskenovani ident. karty 15 22 16 - - - -] -] - 18
Naskenovani VDA etiket | 188 | 624 | 265| 24| 48| 24| 2| 2| 2 359
Vyhledéni pozice 144 | 196 | 251 - - - - -] - 197
Zaskladnéni zbozi 140 | 218 | 239 - - =| 2| 2| 2 199
819
sekund

Zdroj: Autor (2019)

Z tabulky 2 vyplyva, ze prumérny Cas procesu zaskladnéni dvou palet je 819 sekund,

tj. 13 minut a 39 sekund. Kazdé jednotlivé zaskladnéni se lisi podle poctu palet a druhu zbozi,

které je na palet¢ a které se bali do odlisnych balicich jednotek.

Jak bylo jiz uvedeno v oddilu 2.4, méfeni byla provadéna na dvou paletach, u kterych

se liSi mnozstvi etiket. Pomlcky, které jsou v tabulce, znazoriiuji absenci v podprocesu.

Naptiklad u podprocesu piihlaseni skeneru neni mozné mefit mnozstvi etiket nebo palet.

Na obrazku 14 lze vidét, ze nejvice Casu z celého procesu zabere skenovani etiket.

Dalsim vyraznym zpomalenim procesu expedice mize byt vyhledani pozice, na kterou musi

skladnik zbozi ulozit. Skladnik hled4 pozice na zéklad€ zkuSenosti, a pokud né€ktery skladnik

nema piehled o usporadani skladu, mize pozici hledat delsi dobu.

2%

M PiihldSeni skeneru

M Naskenovani ident. karty
i Naskenovani etiket

B Vyhledani pozice

m Zaskladnéni zbozi

Obrazek 14 Doba trvani jednotlivych Cinnosti pii zaskladnéni zbozi (Autor, 2019)
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2.4.2 Priprava zbozi k expedici

Ptiprava zbozi k expedici zacina procesem vyskladnéni. Vyskladnéni zbozi probiha na
zakladé€ baliciho listu. Tento balici list se vystavuje dva dny pred expedici, aby byl dostatek
Casu vSe pripravit. Na balicim listu jsou uvedeny pokyny pro skladnika jaké zbozi ma
vychystat, kde se dané zbozi nachazi a na jaké pozici. Je zde také uvedené datum expedice
a dopravni spole¢nost, ktera bude zbozi prepravovat.

Po vyskladnéni skenuje pracovnik skladu vSechny interni pravodky, které na palety
nalepili pracovnici vyroby. Skenuji se pro kontrolu, zda je vyskladnéné zbozi spravné. Avsak
toto skenovéani se v systému nezobrazi. Po kontrolnim naskenovani musi pielepit interni
pruvodky na expedi¢ni (VDA) etikety. Ty se nasledné naskenuji, aby se mohl systémové

uzaviit dodact list.

Tabulka 3 M¢éfeni procesu vyskladnéni zbozi

Cas (sekundy) Mnozstvi Mnozstvi | PRUMER

etiket palet MERENI

(sekundy)

POCET MERENI 1. 2. 3. 1. 2. |3 [1.]2]3.

Vyskladnéni zbozi 35 40 251 32| 24| 48| 2| 2| 2 34
Piihlaseni skeneru 64 - - - - - - -] - 64
Naskenovani ident. karty 14 36 21 - - - -] -] - 71
Kontrolni skenovani 203 | 194 | 325| 32| 24| 48| 2| 2| 2 271
Prelepeni VDA etiket 542 | 448 | 632 | 32| 24| 48| 2| 2| 2 541
Naskenovani VDA etiket | 324 | 229 | 453 | 32| 24| 48| 2| 2| 2 335
1316
sekund

Zdroj: Autor (2019)

Z tabulky 3 vyplyva, ze primérny ¢as procesu vyskladnéni dvou palet je 1316 sekund,
t. 21 minut a 56 sekund. Kazd¢ jednotlivé vyskladnéni se opét 1i§i podle poctu palet a druhu
zbozi, které je na palet€ a které se bali do odli§nych balicich jednotek.

Nékolikrat do mésice, opét se to odviji od objednavek zakazniki, se expeduji i dily,
které jsou polepeny 56 etiketami. Pouze proces naskenovani téchto etiket muze trvat kolem
5 minut.

V tabulce 3 1ze opét videét pomlcky, které znazortiuji absenci v podprocesu.

Na obrazku 15 lze vidét, ze skenovani etiket pfi pripravé zbozi k expedici trva
poméme dlouhou dobu, napiiklad oproti samotnému procesu vyskladnéni. OvSem v tomto

procesu vyrazné zpomaluje expedici pielepovani internich privodek na etikety externi.
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B Vyskladnéni zbozi

B Piihlaseni skeneru

@ Naskenovani ident. karty
M Kontrolni skenovani

W Piclepeni VDA ctiket

1 Naskenovani VDA etiket

Obrazek 15 Doba trvani jednotlivych Cinnosti pii pfiprave zbozi k expedici (Autor, 2019)

2.4.3 Prebal zbozi

P11 ptebalu zbozi se k zaneseni dat do systému také vyuziva skener. Je zde ale i mnoho
¢innosti, které se musi délat ru¢ne. Pracovnik skladu musi oductovat ze skladu 20, tj. sklad
vyrobkld v nahradnim baleni, pfislusné dily, a potom musi tyto dily pfeuctovat na sklad 95,
ktery slouzi pro prebal.

Dal$i povinnosti pracovnika skladu, v momenté, kdy jsou vyrobky na ptebalu, je
zajistit nové $titky na piebalené vyrobky. Tato &innost se uskutediiuje béhem piebalu. Stitky
musi znovu vytisknout oddéleni planovani. Tyto Stitky nasledné slouzi pro preneseni dat do
systému. Po naskenovani $titka se v systému objevi nové naskladnéné vyrobky ve skladu 32,
tj. sklad pro hotové vyrobky, ale neodeCtou se ze skladu 95, tj. pfebal. Proto je musi
pracovnik skladu oductovat opét rucné. Stejny postup je 1 v ptipade, ze se vyrobky po prebalu

expeduji.
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Tabulka 4 Méfeni procesu piebal zbozi

Cas (sekundy) Mnozstvi Mnozstvi | PRUMER
etiket palet MERENI
(sekundy)
POCET MERENI 1. 2. 3. 1. 2. |3 [1.]2]3.
Oductovani ze skladu 186 | 262 145 - - -1 2] 2 198
20, pfeaCtovani na
sklad 95
Piebal zbozi 13522 | 2356 | 11086 - - - 2] 2 8988
Prelepeni etiket 278 | 202 125 48| 32| 12| 2| 2 202
Piihlaseni skeneru 35 - - - - - - - 35
Naskenovani  ident. 23 43 15 - - - - - 27
karty
Naskenovani VDA 533 | 953 127 48| 32| 12| 2| 2 538
etiket
Ruéni odactovani ze 180 185 211 - - - -] - 192
skladu 95
10180
sekund

Zdroj: Autor (2019)

Z tabulky 4 vyplyva, ze pramérny Cas procesu piebalu dvou palet je 10180 sekund, tj.

169 minut a 40 sekund. Kazdé jednotlivé vyskladnéni se opét 1isi podle poctu palet a druhu

zbozi, které je na palet€ a které se bali do odli§nych balicich jednotek.

Celkové v procesu prebalu zbozi nejvice Casu predstavuje Cinnost piebaleni zbozi.

Tato ¢innost se ale vyrazné¢ urychlit neda. Byla tedy z grafického zobrazeni vytazena pro lepsi

prehlednost ostatnich Cinnosti. Obrazek 16 opét ukazuje vyrazny vykyv pfi skenovani etiket

do systému. Ru¢ni oductovani ze skladu 20, pfeuctovani na sklad 95 a po piebalu zbozi

oductovani ze skladu 95 celkov€ zabere pracovnikovi skladu celkem 390 sekund, tj. 6 minut

a 30 sekund.
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M Pielepeni etiket

B Piihlaseni skeneru

1 Naskenovani ident. karty
M Naskenovani VDA etiket

W Uctovani

Obrazek 16 Doba trvani jednotlivych €innosti pii piebalu zbozi (Autor, 2019)

2.5 Kritické zhodnoceni soucasného stavu expedice ve spolecnosti
HOEKO - Automotive

Spoletnost HOEKO - Automotive se zabyva vyrobou plastovych dila
v automobilovém prumyslu. V druhé Casti diplomové prace byl zanalyzovan celkovy proces
od planovani az po samotnou expedici.

Nasledné byla provedena analyza jednotlivych pracovist, ktera jsou dulezita pro
proces expedice. Zobrazuje také tok informaci, ktery je pro chod spolecnosti velmi dilezity.

Dal$i oddil znazoriiuje pomoci vyvojového diagramu jednotlivé Cinnosti a jejich
navaznost, ktera je také dulezita pro expedici. Jednotlivé Cinnosti jsou nasledn€ popsany, pro
vetsi prehlednost vyvojového diagramu. Z rozboru téchto ¢innosti vyplyvaji negativni faktory,
které mohou proces expedice zpomalovat. Tento fakt dokazuje Casova analyza vybranych
podprocesu. Z analyzy v oddilu 2.4 vyplyva, ze nejvice Casu stravi pracovnici skladu pfi
pouzivani skenovaciho systému a prelepovani jednotlivych etiket.

Spolecnost HOEKO - Automotive vyuziva skenovaci systém, ktery neni vhodny,
a Jednotlivé operace se skenovacim systémem mohou cely proces expedice zpomalit.

Silnou strankou skenovaciho systému je piehlednost pii zadani dat do systému. Dalsi
silnou strankou je pfispéni k modernizaci spolecnosti a jejimu rozvoji. Vyraznou vyhodou je
mozna archivace v elektronické podobé a snizeni nakladi na dokumentaci, tim padem mozné

snizeni spotfeby papiru a Setfeni zZivotniho prostiedi. Pfi uzivani modernich technologii je
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spole¢nost mnohem atraktivngj$i pro zakazniky a je zde moznost navazani dalsi spoluprace
s novymi zékazniky.

Nevyhodami toho skenovaciho systému pro spole¢nost HOEKO - Automotive je nizka
kvalita skeneru. Skener se velmi Casto samovolné vypina nebo dochéazi ke kratkodobym
vypadkim. To se obvykle stava dvakrat az tiikrat denn€. Po vypnuti nebo vypadku zafizeni se
musi celd Cinnost, kterd se provadéla pred nim, opakovat od zacatku. Tato skute¢nost velmi
zpomaluje proces expedice.

Skener ma malou citlivost na pfipojeni WiFi, a proto se data obtiznéji pfenasi do
systému. S tim souvisi i kompatibilnost se systémem. Skeneru chybi nekteré funkce, které
zanasi dulezita data do systému a urychluji proces expedice. Dal§im negativnim faktorem
skenovaciho zafizeni je rucni zadavani identifikanich udaji, které proces zpomaluji, a pfi
manualnim zadavani maze vznikat chybovost.

Skenovaci systém se vyuziva pouze v prostorach skladu. Jednotlivym operacim chybi
provazanost. Nékteré operace se skenovacim systémem jsou piili§ zdlouhavé, jako napiiklad
samotné skenovani, protoze skeneru trva dlouho dobu, nez cCarovy kod naskenuje.
V nékterych Castech procesu chybi nekteré operace upln€. Skener se nepouziva u nakladky
zbozi, a jelikoZ neni zbozi bezprostfedné pied expedici zkontrolovano, muze dojit k zaméné.
Dalsim negativnim faktorem je piiliS§ pomalé pifedani informaci a pro pracovniky
zakaznického centra je informace, ze bylo zbozi expedovano, kli¢ova. Na zéklad¢ neptedani
informace o neuskutecnéni expedice, muze dojit k problému, ktery se musi fesit mimotradnou

jizdou a tim padem dojde ke zvySeni naklada na expedici.
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3 NAVRH NA ZMENU SOUCASNEHO RESENI EXPEDICE

Na zakladé nedostatkti identifikovanych v oddilu 2.5 se bude tato kapitola diplomové
prace zabyvat navrhy na zménu soucasného feSeni expedice. Prace se bude v oddilu 3.1
vénovat navrhu na procesu zavedeni nového skenovaciho zafizeni a jednotlivych dil€ich
¢innosti, pro zlepSeni celkového procesu expedice. Pododdil 3.1.1 bude vénovan zakoupeni
nového skladového zatfizeni. Z tohoto névrhu se odviji i dal§i navrhy. V pododdilech 3.1.2
a3.1.3 bude prace zamefena na zmeény v procesu, tj. skenovani pfi nakladce a pfi ptebalu,
které se ve spoleCnosti HOEKO - Automotive v souCasnosti nevyuziva. Pododdil 3.1.4 se
bude vénovat zméné vstupll. Je zde charakterizovana skladova karta, ktera by mohla usnadnit
jednotlivé podprocesy v celkovém procesu expedice. Pododdil 3.1.5 se zabyva informacemi
0 zbozi a usnadnéni podprocest diky informovanosti pracovnikt skladu. Dal§im oddilem je

pododdil 3.1.6, ktery se zaméfuje na skenovani souhrnnych etiket.

3.1 Proces zavedeni nového skenovaciho zarizeni

Tento oddil se zamé&fi na jednotlivé kroky pfi procesu zavadéni nového skenovaciho
zafizeni. Na obrazku 17 lze vidét Casovou osu, ktera predstavuje piibliznou délku a jednotlivé
podprocesy pii zavadéni nového skenovaciho zatfizeni. Tyto jednotlivé podprocesy byly

konzultovany s odbornym pracovnikem spole¢nostt HOEKO — Automotive.

* Rozhodnuti o koupi k
* Rozpocet
* Prizkum dodavateld a cen skenovacich zafizeni )
N
* Vybérovefizeni
» Zakoupeni zafizeni od vhodného dodavatele
’
\
* Instalace skenovaciho zafizeni odbormou spoleénosti
WS« Skoleni zaméstnanci
tydni p

Obrazek 17 Casova osa implementace skenovaciho zafizeni (Autor, pracovnik spole&nosti
HOEKO — Automotive, 2019)
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Prvnim podprocesem zavadéni skenovaciho zafizeni je samotné rozhodnuti o tom, ze
spoleCnost nové piistroje zakoupi. Pracovnici musi definovat, jaké parametry musi zafizeni
spliiovat. Jedna se napiiklad o jednoduché ovladani skeneru, dlouha vydrz baterie, moznost
komunikace pomoci WiFi pfipojeni, moznost prehledu informaci o zbozi, apod. Potom je
treba rozhodnout, jaky rozpocet ma spoleCnost k dispozici a jakou cast tohoto rozpoctu je
spole¢nost ochotna do nové technologie investovat.

Dalsim podprocesem, ktery navazuje na rozpocet je pruzkum trhu. Je tfeba vymezit,
skupinu dodavatelt, ktefi jsou pfijatelni pro vybrany rozpocCet. Je dobré prozkoumat
jednotlivé dodavatele a ceny, které nabizeji. S jednotlivymi dodavateli je nutné také
prozkoumat, jaké nabizi dopliikové sluzby, jako napfiklad instalaci skenovaciho zafizeni
a propojeni hardwaru se softwarem spolecnosti. Pokud by takové sluzby nenabizeli, je nutné
vybrat jeste spolecnost, kterd tuto sluzbu zajisti.

Pro spole¢nost HOEKO - Automotive by mohla byt vhodna spole¢nost Comdeal, ktera
dodava skenovaci zafizeni s parametry, které jsou pro spole¢nost vhodné. Dal§im vhodnym
kandidatem je spole¢nost Kodys. Spolecnost Kodys dodava skenovaci zatfizeni jiného typu
nez spole¢nost Comdeal, ale s pozadovanymi parametry. Posledni vhodnym kandidatem je
spoleCnost PsionEx, ktera se specializuje na prodej a komplexni servis skenovacich zafizeni.
Tato spolecnost ma sidlo ve Velké Britanii. Jejim nejvetsim partnerem je spolecnost Zebra,
ktera ptisobi i v Ceské republice a stara se o mistni zdkazniky. Spolenost Zebra nabizi dodani
skenovacich zafizeni, implementaci do podniku, technickou podporu a zaskoleni zamé&stnancu
do nového systému.

Po vybéru kandidata nasleduje vybérové tizeni, kde se vybere dodavatel z vybranych
kandidatd. Vybérové fizeni muze byt oficialni, které bude napiiklad uvedeno na webovych
strankach nebo muze byt fizen pouze intern€. Dodavatelé se mohou vybirat na internetovych
strankach nebo napfiklad dle osobnich kontaktli a zkuSenosti. Dodavatele nasledné vyberou
zaméstnanci spolecnosti na zéklad¢ danych kritérii. Tato kritéria jsou pfedev§im poftizovaci
naklady, pozadovana kvalita, dodaci lhiata, lokalizace dodavatele nebo nabidka dalSich
dopliikovych sluzeb.

Na zakladé hledanych parametru a kvalit kandidata by byl, po konzultaci s pracovniky
spole¢nosti, zvolen vhodnym dodavatelem pro spoleCnost HOEKO - Automotive spoleCnost
Zebra. Zebra (2019) uvadi, ze mezi jejich sluzby patii komplexni dodavka feseni, individualni

vyvoj software, technicka podpora, servis a také zaruka kvality.
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Po vybéru vhodného dodavatele skenovaciho zafizeni a sluzeb stim spojenych
nasleduje implementace do spoleCnosti. S pomoci odbornika je tieba propojit skenovaci
zafizeni s pocitaCovymi programy pro pienos dat.

Spolecnost Zebra (2019) je schopna dodat skenovaci zafizeni, dale ho instalovat
aimplementovat do podniku. Do implementace zahrnuje také Skoleni a podporu uzivatelu.
Tato spoleCnost by byla schopna propojit skenovaci zafizeni s pocitaovymi programy
a novym navrhem, skladovou kartou.

Dale je nutné Skoleni zaméstnancu s odborniky, aby byl proces efektivni. Pracovnici
musi védet, jak se zafizenim zachazet. Toto Skoleni také nabizi spolecnost Zebra. Zapracovani

nového skenovaciho zafizeni do systému spole¢nosti muze trvat i nékolik mésicu.

3.1.1 Nové skenovaci zarizeni

Jak bylo uvedeno v oddilu 2.3, tak spole¢nost HOEKO - Automotive vyuziva pro
zanaSeni dat do systému skener Omnni XT15, model 7545. Tento skener neumoziiuje funkce,
kter¢ by byly vhodné pro zefektivnéni procesu. Zakoupenim nového, kvalitnéjsiho,
technologicky vyspélejSiho skenovaciho zafizeni by mohl byt proces expedice rychlejsi
a ptenos informaci kvalitn&jsi.

Na zakladé hledanych parametrt, je jako novy skener navrhovan skener Psion
Teklogix Workabout Pro 4. Jak uvadi PsionEx (2019), tento skener je mimoradné snadno
ovladatelny. Muze byt také produktivnéjsi diky modultim, a které rozsifuji pole, které spliiuji
fadu dalSich specializovanych potfeb. Déle uvadi, ze Psion Teklogix vyviji tyto mobilni
pocitale pres 40 let a tato zafizeni jsou nejCastéji vyuzivana v oblastech prodejnich, logistiky,
dodavatelského fetézce a dopravnich feseni.

PsionEx (2019) charakterizuje Psion Teklogix Workabout Pro 4 jako flexibilni datovy
terminal s riznymi hardwarovymi moduly. Moznost komunikace je pomoci WiFi, skener
pomoci laseru nacitd 1D a 2D ¢arové kody.

Na obrazku 18 1ze videt typ skenovaciho zafizeni Psion Teklogix Workabout Pro 4.
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Obrazek 18 Psion Teklogix Workabout Pro 4 (PsionEx, 2019)

Diky zakoupeni nového skeneru, jehoz citlivost na carové kody by byla vétsi nez
u pivodniho skenovaciho zafizeni, by mohlo dojit ke snizeni ¢asu skenovani a celkovému
snizeni trvani procesu expedice. Cena nového skeneru se pohybuje okolo

28 560 K¢ bez DPH.

3.1.2 Skenovani pti nakladce

Skenovani pii nakladce by byla nova ¢innost pro pracovniky skladu, ale pfinesla by
spoustu vyhod.

Pripravené zbozi k expedici, které je uloZeno na expedicni ploSe, by se po prijezdu
dopravce naskenovalo pomoci skeneru a pomoci ¢arového kodu - odbaveni zbozi. Toto
naskenovani by se preneslo do systému. Nejen pracovnici skladu, ale 1 pracovnici
zakaznického centra nebo kvality by védéli v tom samém okamziku, ze se zbozi naklada a je
expedovano k zakaznikovi. V systému by byl vidét piesny Cas naskenovani, osoba, ktera
zbozi skenovala, druh dilu a mnozstvi. Po naskenovani viech palet uréenych k expedici by se
naskenoval kéd uzavieni odbaveni. Skenovaci zafizeni by v tu chvili skladnikovi oznamilo,

zda ma naskenovano vSechno zbozi nebo jestli mu néjaké chybi.
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Diky tomuto pfidanému skenovani pii nakladce by se mohlo piredejit zameéné zbozi za
zbozi jiného zékaznika, v pfipad€ netuplnosti dodavky by byla dohledatelna chybovost a byly
by k dispozici ptimé informace o tom, kdy bylo zbozi expedovano, v piipade logistickych

reklamaci.

3.1.3 Prebal

Dal$i zménou v procesu by bylo skenovani pii uctovani prebalu. V soucasné dobé
musi pracovnik skladu ru¢né oductovat zbozi ze skladu 20, tj. sklad vyrobkd v nahradnim
baleni, a pfebalované dily preuctovat na sklad 95, ktery je vyhrazen pro prebal. Pomoci
naskenovani Carového kodu pro prebal by se zbozi preuctovalo v systému na zaklade
naskenovanych etiket.

Po prebalu zbozi se skenuji interni privodky pro zaskladnéni zbozi nebo pro expedici.
Pii této prilezitosti by se podle situace vyuzil kéd pro zaskladnéni nebo pro piipravu
expedice. Na zaklad€ naskenovanych etiket by se opét zbozi v systému pireuctovalo ze skladu

95, tj. vyrobky na ptebalu, na sklad 32, tj. sklad pro hotové vyrobky.

3.1.4 Skladova karta

S vyuzitim nového skenovaciho zafizeni, které ma nové funkce a dokaze zvladnout
nového operace, by bylo mozné zavést pro zvySeni efektivnosti procesu expedice
tzv. skladovou kartu, ktera by urychlila zahajeni Cinnosti jako pfihlasovani skeneru, zadévani
dat do zafizeni a podobné. Diky této karté by nebylo nutné ru¢ni zadavani dat a mohlo by se
predejit chybovosti, kterd by mohla vzniknout pfi manualnim zadavani.

Na obrazku 19 lze vidét navrh takové skladové karty, kterou by mél kazdy skladnik
k dispozici. Skladova karta ma né€kolik ¢asti, které jsou pojmenované podle funkce ¢arového

kodu.
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SKLADOVA KARTA - JMENO SKLADNIKA
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Obrazek 19 Névrh skladové karty (Autor, 2019)
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Pomoci skladové karty by se mohl skladnik piihlasovat do skenovaciho zafizeni bez
zadavani identifika¢nich Gdaja. Pii pfihlaseni by pouze naskenoval Carovy kod, ktery je
umistény v pravém hornim rohu karty. Nasledn€ by naskenoval kod podle procesu, ktery
pravé zpracovava. Pii kazdém skenovani bude mozné identifikovat pracovnika, ktery tuto
operaci provedl.

Dalsi ¢arovy kéd by slouzil pii zaskladnéni zbozi z vyroby. V této situaci by stacil
naskenovat ¢arovy kod, ktery slouzi k zaskladnéni. Nasledn€ by skladnik musel naskenovat
identifika¢ni kartu dilu, jako je to v soucasné dobé. Poté by naskenoval vSechny etikety na
balicich jednotkach a diky neskenovani by se data ptenesla do systému.

Carovy kod pojmenovany jako piiprava k expedici by se pouZival pro skenovani, které
nasleduje po vyskladnéni zbozi. Po vyskladnéni na zéklad¢ baliciho listu, by pracovnik skladu
musel naskenovat identifika¢ni kartu dilu a nasledn€ naskenovat expedi¢ni etikety. Kontrolni
skenovani, které proces zpomaluje, by se mohl vynechat, protoze diky funkcim nového
skenovaciho zafizeni by bylo mozné pracovnika upozornit pii nespraévném druhu zbozi. Tzn.,
ze pracovnik skladu musi naskenovat identifikacni kartu dilu pfed samotnym skenovanim
jednotlivych obalovych jednotek. V ptfipadé nesouladu identifikacni karty a obalové jednotky

by skener pomoci odli§ného zvuku skenovani pracovnika upozornil, ze skenuje Spatné zbozi.
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Dal§im carovym kodem je kod pro prebal. Tato funkce by byla nova, pomohla by
zrychlit proces expedice a usetiila by pracovnikum skladu Cas na jiné pracovni aktivity. Diky
této funkci by pracovnici skladu nemuseli G¢tovat ru¢ng, ale informace by prenesl do systému
skener.

Carové kody pro odbaveni zboZi a uzavieni odbaveni by slouzily ke skenovani zbozi
pii nakladce. Tato Cinnost se v soucasnosti ve spoleCnosti neprovadi, ale po zavedeni by
pfinesla fadu vyhod.

Posledni Carovy kod, ktery je nazvany jako informace o zbozi, by slouzil pro

identifikaci zbozi.

3.1.5 Informace o zbozi

Funkce, ktera by diky novému skenovacimu zafizeni mohla také procesu expedice
pomoct, je funkce informace o zbozi. Po naskenovani etikety daného dilu, by se na skeneru
zobrazily veSker¢ informace o dilu.

Existuje interni databaze, ve které jsou tyto informace obsazeny, ale pracovnici skladu
je musi podle identifika¢niho Cisla zbozi hledat v pocitatovém programu.

Diky nalteni Carového kodu na skladové karté a nasledné etikety na paleté, by
skladnikovi skener zaznamenal, o jaky druh zbozi se jedna, na jakou pozici a sklad jej ma
zaskladnit, v jakém baleni ma byt zbozi ulozeno, po kolika kusech by melo byt zbozi podle
predpisu baleno, apod. Pracovnik skladu uz by nemusel slozit¢ vyhledavat informace
v pocitaci, ale nyni by mé&l informace o zbozi béhem nékolika sekund k dispozici.

Jak je uvedeno v druhé kapitole této diplomové prace, v oddilu 2.4.1, tak hledani
skladové pozice je pro pracovnika skladu ¢asove naro¢né a nekoordinované. Diky informacim
o zbozi, by skladnik po nacteni védél, kde se nachédzi zbozi stejného typu, jaké chce
zaskladnit. Timto krokem by se také dalo zamezit neharmonizovanému ukladani zbozi ve
skladu, jak je to v soucasné dob¢. Zbozi stejného typu by se situovalo na stejnd mista.

Pti ptipraveé k expedici by kod pracoval stejn€, ale informace by se zmeénily na typ

zbozi; mnozstvi baleni, které ma byt expedovano; dopravce, ktery toto zbozi odveze, apod.

3.1.6 Skenovani souhrnnych etiket

Dalsim zrychlenim procesu expedice by mohlo byt skenovani souhrnnych etiket.
Podle baliciho listu by pracovnik skladu vidél, zda se jednd o kompletni paletu. Pokud by
bylo na jedné paleté umisténo, tolik obalovych jednotek, kolik podle baliciho predpisu mé
byt, oznacil by pracovnik skladu souhrnnou etiketu, naptiklad pomoci fixu, pfedem uréenym

znakem pro Uplnou paletu.
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Ovéfeni by také mohlo probihat pomoci funkce informace o zbozi, ktera se vyskytuje
na skladové karté. Pracovnik skladu by zjistil, Ze pocet obalovych jednotek, které jsou na
paleté, odpovida balicimu predpisu.

Po splnéni této podminky by mohl skladnik naskenovat pouze souhrnnou etiketu, ktera
se vyskytuje na viku palety a neskenovat naptiklad vSech 12 etiket, které jsou rozmisténé na
kazdé obalové jednotce. Tento proces by mohl urychlit proces expedice o nékolik sekund.

V ptipad€ nesplnéni podminky uplné palety by musel skladnik naskenovat vSechny
obalové jednotky, které jsou umistény na palete, napt. 11/12 obalovych jednotek.

Tato funkce by se mohla vyuzivat jak v procesu zaskladnéni, pfipravy k expedici,
prebalu 1 skenovani pfi nakladce. Diky naskenovéani pouze oznafenych souhrnnych etiket

v pfipad€ uplné palety, by se mohla usetfit ¢as v celkovém procesu expedice.

3.2 Vyvojovy diagram po navrhu na zménu v procesu expedice

V tomto oddilu lze na obrazku 20 vidét vyvojovy diagram, kde jsou pfidany Cinnosti,
které zmeéni proces expedice ve spoleCnosti HOEKO - Automotive. Jednd se o skenovani pfi
zaskladnéni, pfi prebalu, pii pfipravé na expedici a skenovani pti nakladce. Tyto podprocesy

jsou oznaceny barevng.
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4 ZHODNOCENI NAVRHOVYCH OPATRENI

ZavereCna cast této diplomové prace se bude zabyvat zhodnocenim navrhovych
opatfeni. Navrhovanym opatfenim pro spole¢nost HOEKO - Automotive bylo zakoupeni
novych skenovacich zatizeni s lepSimi funkcemi. Z jejich ndkupu plynou dalsi opatfeni, jako
je skladova karta nebo skenovani pfi nakladce. Diky novym funkcim by se mohl ¢as procesu

expedice zkratit a jednotlivé podprocesy by se mohly stat efektivnéjSimi.

4.1 Proces zavedeni nového skenovaciho zatizeni

V tomto oddilu se prace bude vénovat kalkulaci procesu zavedeni nového skenovaciho
zafizeni. Prvnim krokem v tomto procesu je rozhodnuti o koupi, rozhodnuti o rozpoctu
apruzkum dodavateld a cen skenovacich zafizeni. Tyto kroky se uskuteCriuji v ramci
spole¢nosti, proto se zde nemusi vydavat zadné naklady.

Dalsim krokem je vybérové fizeni. To bylo uskuteCnéno na zaklad€ prizkumu
dodavatelll na trhu a cen skenovacich zafizeni. Po vybéru vhodného dodavatele je nutné ucinit
poptavku u dodavatele.

Jak bylo jiz uvedeno v oddilu 3.1, pro spoletnost HOEKO - Automotive by
nejvhodnéj§im dodavatelem byla spoleCnost Zebra. V tabulce 5 lze vidét ceny, které jsou
nutné  vynalozit za sluzby spoleCnosti Zebra. V souCasné dob& spoleCnost
HOEKO - Automotive vyuziva pro skenovani skenery typu Omni XT15 model 4575. Webova
stranka Compeve (2019) uvadi, ze skenovaci zatizeni tohoto typu stoji 32 648 K¢ bez DPH.

Cena nového skenovaciho zatizeni typu Psion Teklogix Workabout Pro 4, jak uvadi na
webové strance PsionEx (2019), je piiblizn¢ 28 560 K& bez DPH. S pofizenim novych
skenovacich zafizeni je nutné pocitat snadklady na zavedeni zmén do systému od
specializované spoleCnosti, kterd se zabyva propojenim hardwaru a softwaru skenovacich

zafizeni.

Tabulka 5§ Kalkulace zavedeni skenovaciho zatizeni od spole¢nosti Zebra

Cinnost Cena
Dodani skenovaciho zafizeni 28 560 K¢
Instalace skenovaciho zafizeni 8 000 K¢
Technickd podpora a servis 5000 K¢
Skoleni zamé&stnancl 1 500 K¢
Celkem 38 060 K¢

Zdroj: Zebra (2019)
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Z tabulky 5 vyplyva, ze naklady pro proces zavedeni jednoho skenovaciho zafizeni
jsou 38 060 K¢. VSechny tyto naklady se vztahuji k jednomu skeneru. Pro spole¢nost by bylo
tieba zavést novych skenert pét. Proto je tfeba kalkulaci vynasobit péti. Celkové naklady na

investici budou tedy 190 300 K¢.

4.2 Skladova karta

Na zakladé zakoupeni novych skenerd slepsimi funkcemi byl dal§im navrhem na
zlepSeni procesu expedice skladova karta. Diky skladové kart€ by se jednotlivé podprocesy
mohly urychlit o n€kolik sekund, které jsou velmi cenné. Téchto ne€kolik sekund za cely den
vytvoii n€kolik minut.

Velkou vyhodou tohoto navrhu na skladovou kartu jsou minimalni naklady. Skladové
karty s ¢arovymi kody by se tiskly na obycCejny kancelatsky papir, ktery by se zatavil pomoci
vynaloZeni t€chto minimalnich nakladt usetii ¢as v celkovém procesu expedice.

V oddilu 3.1.4 je uvedeno, jaké funkce by karta mohla spliiovat. Jedna se o pfihlasent,
zaskladnéni, pfipravu k expedici, ptebal, odbaveni zbozi, uzavieni odbaveni a informace
o zbozi. V tabulce 6 lze vidét porovnani Casi bez pouzivani skladové karty, s ptivodnim
skenovacim zafizenim oproti odhadovanému ¢asu se skladovou kartou a novym skenovacim
zafizenim. V tabulce 6 jsou uvedeny pouze podprocesy procesu expedice, ve kterych se
skenovaci zafizeni vyuziva. Jsou zde také uvedeny primérné hodnoty v sekundach, které byly

naméfeny ve druhé kapitole této diplomové prace.

Tabulka 6 Porovnani ¢asu bez skladové karty oproti skenovani se skladovou kartou

Skenovani bez Skenovani se Rozdil
skladové karty skladovou kartou | (sekundy)
(sekundy) (sekundy)
Prihlaseni skeneru 49 10 39
Naskenovani identifikacni karty 39 39 0
Naskenovani VDA etiket 480 180 300
Vyhledani pozice pii zaskladnéni 199 30 169
Kontrolni skenovani pfi piiprave 271 - 271
k expedici
Ugtovani pii prebalu 195 30 165
944 sekund

Zdroj: Autor, pracovnik skladu spolecnosti HOEKO - Automotive (2019)
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Po konzultaci s pracovnikem skladu spolecnosti HOEKO - Automotive je
v tabulce 6 vidét, ze diky zavedeni skladové karty a nového skenovaciho zafizeni, 1ze uSetfit
az 944 sekund, tj. 15 minut a 44 sekund, u podprocesu, u kterych se skener pouziva.

Prihlaseni skeneru urychli pouhé naskenovani ¢arového kodu, bez ru¢niho zadavani
identifikacnich udaju. Naskenovani identifika¢ni karty ve skladové karté zahrnuto neni, proto
zde neni zadny progres.

Naskenovani VDA etiket by se mohlo diky lepsi citlivosti na Carové kody nového
skenovaciho zafizeni také urychlit a jeste¢ by zde mohlo byt velké urychleni diky skenovani
souhrnnych etiket, tzn. jedné etikety na viku palety, aniz by musel skenovat jednotlivé
obalové jednotky.

Vyhledani pozice pii zaskladnéni by také zaznamenalo znacny progres, protoze pii
naskenovani zbozi by skener zobrazil vhodnou pozici pro zbozi uréené k ulozeni. Pracovnik
skladu by jiz nemusel zdlouhav€ hledat volnou pozici a také by se zamezilo
neharmonizovanému ukladani zbozi ve skladu.

Kontrolni skenovani pii pfipraveé k expedici by se diky novym funkcim skeneru mohlo
odstranit z procesu. Pti chybovosti by pracovnika skladu upozornil skener.

Poslednim vyraznym zlepSenim je uctovani pii piebalu, tzn. oductovani ze skladu,
ktery je urCeny pro piebal a preactovani na sklad hotovych vyrobkd. Zde by se pouhym
naskenovanim c¢arového kodu na skladové karte¢ uSetfil Cas pracovnika, ktery uctovani
provadel ruéné. Také by se zamezilo chybovosti pfi manualnim zadavani dat do systému.

Dal§im zlepSenim, které je v tabulce 6 uvedeno, protoze se v soucasné dobe
nevyuziva, je skenovani souhrnnych etiket. Toto skenovéani by bylo velkym piinosem pro
spoleCnost, co se tyCe omezeni plytvani Casem. Skenovani souhrnnych etiket by mohlo
pomoct ve vSech podprocesech jako je skenovani pti zakladriovani, ptiprava zbozi k expedici,

skenovani pii pfebalu a skenovéni pii nakladce.

4.3 Ekonomické zhodnoceni

Diky zavedeni nového skenovaciho systému, ktery usetii Cas a jednotlivé podprocesy
budou jednodussi, urychli se tak 1 celkovy proces expedice. Diky tomu by se mohly i uSetfit
néaklady spojené na pracovni silu.

V tabulce 7 lze vidét pfiblizny vypocet pomoci metody doby névratnosti investice,
pokud by se snizil stav pracovnikt skladu o jednoho. Tato metoda byla zvolena proto, ze pro
spoleCnost se nejedna o vyznamnou investici, a proto zde neni nutné vyuzivat dynamické

metody hodnoceni.
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Tabulka 7 Doba navratnosti investice

Cas Primeérna hruba mzda pracovnika skladu | Kumulovana prim. hruba mzda
a odvody zaméstnavatele a odvody zaméstnavatele
1. mésic 23 000 K¢ 23 000 K¢
2. mgesic 23 000 K¢ 46 000 K¢
3. mésic 23 000 K¢ 69 000 K¢
4. mesic 23 000 K¢ 92 000 K¢
5. mésic 23 000 K¢ 115 000 K¢
6. mesic 23 000 K¢ 138 000 K¢
7. mesic 23 000 K¢ 161 000 K¢
8. mésic 23 000 K¢ 184 000 K¢
9. mesic 23 000 K¢ 207 000 K¢&

Zdroj: Autor (2019)

Néklady na investici pofizeni novych skenovacich zafizeni a sluzeb s tim spojenych se
pohybuji okolo 190 300 K¢&. Z tabulky 7 vyplyva, ze doba navratnosti investice je devet
mésict, pokud by se pocitalo s odhadem na primérmnou hrubou mzdu pracovnika skladu
a pokud by se diky urychleni procesu expedice snizil stav pracovnika skladu o jednoho. Dale
se k primérné hrubé mzdé zapocitavaji odvody, které musi zaméstnavatel za zaméstnance
odvést. Po konzultaci s pracovnikem skladu spole¢nosti by proces expedice zustal stejny jako

v soucasné dobé€, ale diky zrychleni by se mohl stav pracovnikd snizit.

4.4 Celkové zhodnoceni navrhii na zménu soucasného reSeni expedice

Nejvetsi zmeénu a progres by mohlo pfinést nové skenovaci zafizeni a mnoho novych
funkci diky tomuto zafizeni. Skener by byl kvalitnéj§i a mél by rychlejsi reakce na pozadavky
uzivatele. Diky novym funkcim skeneru, by se mohla zavést skladova karta, ktera by slouzila
pro zahajeni a ukonceni ¢innosti. Minimalizovalo by se tim ru¢ni zadavani identifikacnich
udaju do skenovaciho zafizeni a tim padem pfedchazeni chybovosti. Dalsi vyhodou by také
byla uspora celkového Casu procesu expedice. Dalsi vyhodou zrychleni procesu expedice by
mohlo byt snizeni nakladl na pracovniky skladu. Zavedenim nového skenovaciho zafizeni se
zméni pracovni podminky pro zaméstnance a tyto podminky budou pro zaméstnance
kvalitngj§i. Dal§im, dualezitym faktorem je mozna dokumentace v elektronické podobé.
Z tohoto faktoru plyne snizeni nakladi na dokumentaci a pfiznivy vliv na ochranu zivotniho
prostredi, kterd je v soucasné dob¢ velmi podstatna.

Negativem zavedeni nového skenovaciho zafizeni je vynalozeni nakladii na investici
a provoznich nakladi. Je nutné implementovat novy skenovaci systém do podniku a také

provést Skoleni pro zameéstnance, aby byl proces v kratkém ¢asovém horizontu efektivni.
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Skenovani pfi nakladce je pfidanym podprocesem do procesu expedice, ktery se
v soucasné dob¢ nevyuziva. Tento podproces je dobry pro predejiti zaméné zbozi, dostatecné
potvrzeni expedice a diky propojeni se systémem, pro okamzité¢ piedani informace
zakaznickému servisu o predani zbozi dopravci.

Dalsim ptidanym podprocesem v ramci Stihlého managementu, ktery se snazi procesy
co nejvice zjednodusit a dosahnout uspor, je skenovani pii prebalu zbozi. Tento krok usetfi
pracovnikovi skladu Cas a opét se predchazi chybovosti z manualniho zadavani do systému.

Dal$i zména by mohla byt ve skenovani souhrnnych etiket. Pii uplném baleni by se
skenovala pouze souhrnna etiketa a nemuselo by se skenovat vétsi mnozstvi etiket, jak je
tomu v soucasnosti. Opét by zde byla velkd uspora Casu v procesu expedice. Tomuto
podprocesu by napomahala nova funkce, informace o zbozi, diky které by skener pomoci

databaze napomahal skladnika informovat o uplném baleni.
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ZAVER

Tato diplomova prace se zabyva expedici ve spoleCnosti HOEKO - Automotive. Cilem
této diplomové prace bylo na zakladé analyzy navrhnout opatieni, kterd pomohou zlepsit
celkovy proces expedice ve spolecnosti HOEKO - Automotive.

Prvni, teoreticka Cast je zaméfena na teoretické aspekty distribu¢ni logistiky. Nejprve
je v praci zahrnuto nékolik definici logistiky, od riznych autori. Poté se prace zaméfuje na
distribu¢ni logistiku. Dulezitou ¢asti je oddil o podnikovych procesech, kterym se prace
veénuje 1 v dalSich Castech. Déle prvni Cast charakterizuje logistické Cinnosti a informacni
systémy. Aby byl proces efektivni, musi na sebe vSechny €innosti plynule navazovat. Také je
zde definovan tok informaci a materialu, ktery je v podnicich velmi dualezity. Pfedavani
informaci mezi jednotlivymi pracovisti je klicové pro spravny chod vsech procesu. Nasledné
se prace zabyva trendy v distribuéni logistice. Jednim z nejvétSich trendd v logistice je
zavadeéni modernich technologii. V soufasné dobé je automatizace logistické komunikace
mnohem Casté&jsi. Diky automatizaci se urychluji jednotlivé procesy a ¢as, a jeho uspora, je
v logistice jednim z nejdilezitgjsich faktord. Dulezitym trendem, ktery souvisi také
s automatizaci, je ochrana zivotniho prostfedi. Poslednim oddilem prvni kapitoly jsou
analytické metody, které budou v praci pouzity. Jedna se o vyvojovy diagram, ktery graficky
znazorni chod a navaznost jednotlivych ¢innosti.

Druha cast diplomové prace se zabyva analyzou expedice ve spoleCnosti
HOEKO - Automotive. V prvnim oddilu se prace zaméfuje na predstaveni spoleCnosti a jeji
zaméteni. Déle se prace zabyvd analyzou stavajictho procesu expedice. Nejprve
charakterizuje jednotliva pracovi§té, jako je oddéleni planovéani, vyroby, kvality,
zakaznického servisu, logistiky a skladu. Nasledné prace analyzuje jednotlivé toky v ramci
expedice spoleCnosti. Graficky tuto analyzu znazoriiuje vyvojovy diagram. Jedna se o analyzu
skladovych zasob, planovani, vyrobu, ptebal, zaskladnéni vyroku, zpracovani objednavek od
zakaznického servisu, zpracovani balicich listd, etiket a dodacich listd. Poté se prace zaméfuje
na skenovaci systém, ktery v soucasné dobé spolecnost vyuziva. Dale prace analyzuje dobu
trvani vybranych podprocest pfi vyuziti skenovaciho systému. Jedna se o zaskladnéni zbozi,
ptipravé zbozi k expedici a prebalu zbozi. Tato analyza ukazuje celkovy ¢as uvedenych
podprocest a také Cas jednotlivych Cinnosti. Na zékladé této analyzy je v poslednim oddilu
druhé kapitoly diplomové prace uvedeno kritické zhodnoceni soufasného stavu expedice
ajsou zde uvedena slaba mista, kterd odhalila analyza. Jednd se o nevyhovujici skenovaci

systém a slozitost podprocesu, které celkovy proces expedice zpomaluji. Skenovaci systém
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neni dostate¢n€ kompatibilni s internim softwarem a nekteré Cinnosti se jest€¢ musi realizovat
manualné. Také je zde nedostate¢na komunikace mezi jednotlivymi oddé€lenimi, ktera také
souvisi s kompatibilitou skenovaciho systému a softwaru spole¢nosti.

Tteti, navrhova ¢ast se soustfedi na navrh na zménu soucasného feseni expedice. Prace
charakterizuje proces zavedeni nového, vhodnéjsiho skenovaciho zafizeni, jenz je hlavnim
navrhem na zménu. Jedna se o provedeni prizkumu trhu, vybér nejvhodnéjsiho dodavatele
a implementace skenovaciho zafizeni do spolecCnosti. Diky zakoupeni nového skenovaciho
zafizeni s novymi funkcemi, které soucasny skener nevlastni, je mozné provést dalsi navrhy
na zmenu. Je to skenovani pii nakladce, protoze v souCasné dob¢€ neni dostatecné potvrzena
expedice a také dochazi k zaméné zbozi. Diky tomuto kroku by se této chybé ptedchézelo.
Déle je to skenovani pii procesu piebalu zbozi. V souCasné dobé musi pracovnik skladu
uctovat zbozi ze skladi manualné. Diky skenovani by se uSetfil ¢as pracovnika a opét by se
predchazelo chybovosti. Poslednim navrhem je navrh na skladovou kartu, kterou v soucasné
dobé spoleCnost nevyuziva. Diky této skladové kart€¢ by se aplikoval Stihly management
aurychlilo by se fada €innosti a zaroven by se €innosti zjednodusily, coz je velkym pfinosem
pro pracovniky skladu, i pro celkovy proces expedice.

Posledni, ¢tvrtd Cast se veénuje zhodnoceni navrhovych opatieni. Hodnoceni je
zamétfené na dva podstatné, spolu souvisejici, aspekty. Navrhy jsou hodnoceny ze stranky
ekonomické i Casové. S vynalozenim nakladi na investici je zde naopak snizeni nakladi na
pracovni silu, které by se diky novym moznostem mohly snizit. Dalsi vyhodou je snizovani
nakladi na vyfizovani reklamaci v ptipad€ zameény zbozi, s ¢imz souviseji naklady na thradu
Skod zpusobenych Spatnou nakladkou.

Cas je vlogistice kli¢ovym faktorem, a proto neni vhodné jim plytvat. Zavedenim
navrzenych zmén by se uSetfil ¢as. Tento Cas je pro celkovy proces expedice ve spolecnosti
HOEKO - Automotive velmi cenny. Dalsi vyhodou, kterd souvisi s Casem, je velké zrychleni
toku informaci v ramci spole¢nosti a zlepSeni informovanosti pracovniku.

Pomoci automatizace novych podprocest, novych funkci a zrychleni celkového
procesu expedice, by mohla spolecnost HOEKO - Automotive byt atraktivngjsi pro nové

zakazniky, a také by mohla byt vétsi konkurenci pro jiné podniky v automobilovém pramyslu.
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