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Uvod

Cilem diplomové prace je optimalizace procesu ,Goods In“ neboli ,Piijmu zboz“. Tato op-
timalizace si klade za cil pfedevSsim zvySeni produktivity a snizeni potencialni moznosti chy-
bovosti obsluhovateli. Diléi proces pifjmu zbozi spadd do komplexniho logistického procesu
v podniku Tech Data Distribution, s.r.o., jehoz hlavni naphi je nakup a distribuce produkti
pro stiedni Evropu. Soucasti tohoto navrhu je detailni rozbor soucasného a navrhovaného
principu feseni procesu ,Goods in“ a ostatni podklady nutné pro spravné pochopeni nového
procesu. Vysledky mé prace, které byly detailné konzultovany s vedenim podniku béhem vy-
hotoveni a budou poté slouzt jako podklady pro rozhodnuti, zda bude novy systém fungovani
implementovan ¢i ne. Pro sprdvné a plné pochopeni soucasného stavu je nutné predstaveni
internich pojm, které firma Tech Data Distribution, s.r.0. hojné vyuziva.

Prvni ¢ast prace se vénuje témto zakladnim pojmim a piedstaveni informacniho Sys-
tému SAP R3. Seznameni se spojmy jako: Buffer, Bulk, Linka In, Linka Exp., Tagovani,
Produktivita, GSH, atd. nutnymi K plnému pochopeni principu fungovani. Upozorfuje na je-
jich vyznam pro fizeni fungujicich logistickych podnikii. Dale je tato cast dulezitd pro sezna-
meni S problematikou tykajici se logistickych systémil a zaroven je kapitola vénovana pied-
staveni samotné firmy Tech Data Distribution, s.r.0., jeji historii, zikazniky, vizi a hlavnimi
produkty distribuce.

Druhou ¢asti je samotny rozbor stavajictho feSeni. Jelkoz podnik Tech Data Distri-
bution, s.r.o. jiz néjaky postup vyuziva, jsou zde predstaveny jeho principy, vyhody, nevyho-
dy a zaroven hlavni problém, ktery vede k pozadavku na jeho optimalizaci. Tento popis je
rozdélen do podkapitol, znichz kazda se zabyva samostatnym procesem. Je zde k dispozici
detailni popis a sledovani vyrobkl od pifjezdu dopravce, az po jeho uloZeni na pfisluSné mis-
to ve skladu. Poté je popsan Casovy harmonogram projektu a mapy stavajicich procesu.
V zavéru druhé kapitoly je procentudlné vycCislena ¢asové naro¢nost celého procesu od pifjmu
Zboz az po jeho expedici. Je zde patrné, pro¢ je pro firmu tak dilezité, aby tato oblast byla co
nejdiive optimalizovana.

Ve tieti Casti je popsan navrh a principy nového feSeni fungovani procest na piijmu
7bozi. Zména tohoto principu S sebou nese zménu fungovani celého pifjmového postupu a
vyzada si zménu pracovnich postupi zaméstnanctli, kteti budou muset byt na tento novy pro-
ces proskoleni. VSechny detaily jsou popsany v této kapitole.

Nasledujici ¢tvrtd kapitola slouzi pro navrh optimalizacnich variant. Varianty jsou
detain¢ popsany, zhodnoceny a nasledné finanéné vycCisleny. Kazdd varianta tedy obsahuje
finanéni analyzu, ktera je nutnd k vypoctu navratnosti vynalozené mnvestice.

Patd kapitola na zidklad¢ rozboru v predeslé kapitole vybird nejvhodnéjsi varianty, kte-
ré jsou nasledné testovany a jejich popisem a zhodnocenim se zaobira kapitola Sesta.

Posledni kapitolou diplomové prace je zobrazeni jiz kompletné upraveného procesu,
toho jak funguje a zarovenn hodnoceni nového systému po uréit¢é dob&é béhu.
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1 Logistika

Logistika pfedstavuyje koordinované, integrované a synchronizované fizeni informacnich a
vykonnych procesit neoddéliteiné spojenych v celém pribéhu s piipravou (projektovanim),
tvorbou a finalizaci produktu. Fungovani a u¢innost téchto procest jsou zdrojem tvorby hod-
noty poskytované zikaznikim. Cilem je dodrzet Casové, hodnotové a mistni parametry vni-
mané zakaznikkem a téchto parametri dosahnout s vysokou celkovou ucmnosti. Tyto procesy
jsou horizontdlné¢ 1 vertikdln¢ integrovany a uskuteCtuji se v relativné samostatnych clancich
logistického fetézce, jimiz jsou provozy. [1]

Logistika znamena tvorbu, fizeni a organizovani materidlovych a informacnich toku
7zbozi a vSech ostatnich ¢mnosti, které jsou s toky zboZz a informaci spojeny. Materidlové toky
predstavuji tzv. zasobovaci ¢innosti, ddle pohyby polotovari mezi vyrobci navzijem a nako-
nec pohyby hotovych vyrobkii mezi vyrobci a odbytovymi resp. obchodnimi organizacemi
vCetné pohybul zboz piimo ke spotiebiteli. [2]

Za logistiku se povazuje integrované planovani, formovani, provadéni a kontrolovani
hmotnych a s nimi spojenych informac¢nich toki od dodavatele do podniku, uvnitt podniku a
od podniku k odbérateli. [3]

1.1 Historie a vyvoj logistiky

Peter Drucker, jeden ze zakladateli moderntho managementu pravil, ze ,Jlogistika je jednou z
poslednich piilezitosti a moznosti, kde mohou podniky zvysit svoji efektivnost™. Tento citat
byl vysloven v roce 1962 a je i pres své staii stale platny. Logistika je nyni, vice nez kdykoliv
predtim, klicovou disciplinou ke zvySovani konkurenceschopnosti vyspélych spolenosti na
svétovych trzich. Obecné vzato ma logistika svijj puvod v pradavné historii a jak bylo pravi-
dlem az do 19. stoleti, jako vétSina lidskych dovednosti se zaCala rozvijet s rozvojem vojen-
stvi, kdy staty a vojeviidci museli fesit zisobovani Vojenskych uskupeni veSkerym potiebnym
vojenskym materialem, potravinami, zilohami a dalSimi nezbytnymi potfebami pro Uspesné
vedeni valenych operaci. Ne nadarmo jeden z nejvétSich vojenskych teoretikti historie, Carl
von Clausewitz (1780-1831) se ve svém hlavnim dile O valce podrobné zmiiuje o vyznamu
logistiky a za jeden z hlavnich Ukolii velké strategie povazuje niCeni linii zisobovani protiv-
nika za jeden hlavnich tkoli bojovych ¢innosti. Prvnim, logistikou se zabyvajicim autorem,
byl Svycar Antoine-Henry de Jomini, ktery svou publikaci ,Précis de l'art de la guerre" (Na-
¢rt vojenského umeni) — 1838 — polozil zadklady vojenské logistiky. Rozhodl se ji postavit na
stejné misto vedle taktiky a strategie, coz pred nim nikdo neuéinil. Tato publikace je ptitom
stale v mnohém platnou i pro dnesni logistiku. [21]

Podnikova logistika prosla za poslednich 60 let vyvojem, ktery je mozné rozdelit do

ctyt fazi ¢i obdobi (nektefi autoti uvadéji pét obdobi, kdy prvni obdobi rozdélyji na dvé rizné
faze):
V prvnim obdobi, zhruba od roku 1950, jsou logistické mysleni, praxe a technologie v USA
prebirany z valecné logistiky do civilni hospodaiské sféry. V této dobé se trh vyznacoval ma-
sovosti a homogenni poptavkou. Diky stabilit¢ ekonomiky bylo mozné piesné planovat jak
primyslovou vyrobu, tak bankowni finanni zdroje. Za takovéto situace neexistoval problém
zasob a logistickd praxe se soustfedila pfedevSim na procesy distribuce, piicemz dominovala
obchodni a marketingova hlediska. Pod vlivem systémového pfistupu, vzniklého v 50. letech
minulého stoleti, se zacaly poprvé pouzivat celkové naklady k posuzovani efektivnosti proce-
st jejich reorganizaci. Bylo ziSténo, Ze nariistani sortimentu a vzestup poptavky vedou k
nadmémému zvySovani zasob. Toto pocate¢ni obdobi vyvrcholilo v 60. letech.
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Druhé obdobi, 1970 — druhd polovina osmdesatych let, je charakterizovdna uspéSnym rozvo-
jem americké logistiky v zapadni Evropé. Na zacatku tohoto obdobi doslo k hospodarské de-
presi a zesileni mezinarodni konkurence. Podniky se snazi o zvySeni produktivity rozSitenim
uplatiiovani logistiky z distribuce 1 na vyrobu a zisobovani. Logistika je uplatiiovana jen uv-
nitt kazdé jednotlivé zikladni funkce a slouzi specifickym, navzijem casto rozpornym cilim
jednotlivych podnikovych tutvart. Zpusob uplatnéni logistky v ttvarech distribuce, vyroby a
zasobovani je tedy izolovany a tomu odpovida i dosahovani jen dilcich realizacnich efekti.
Béhem druhé poloviny osmdesatych let se stava ziejmym, ze vétSich efektd nez z dilich izo-
lovanych feSeni Ize dosdhnout slad'ovanim celych procest. Béhem tietho obdobi — pievazné
v 90. letech — se prosazuje systém integrované logistiky, ktery oteviel cestu k vyraznéjSimu
piinosu logistiky k rastu produktivity a ke zvySovani konkurenceschopnosti podnikli. Integra-
ce do jednoho systému probihala zpocatku v hranicich podniku jako wnitini integrace dil¢ich
logistickych funkei nakupu, zisobovani, vyroby a distribuce, do t¢ doby zabezpeCovanych
jednotlivymi podnikovymi utvary. Ve stale tvrdSim konkurencnim prostiedi se klade uspoko-
jeni potieb a pfani zdkaznika na prvni misto. ZvySovani Grovné dodavatelskych sluzeb (logis-
tickych sluizeb) se stava strategickym nastrojem konkuren¢niho boje. Aby k tomu mohlo prak-
ticky dojit, bylo zapotiebi integrovat do logistickych fetézcii také distribu¢ni a obchodni pod-
niky a dodavatele, podilejicich se na tocich smétujicich jak do vyroby, tak z vyroby ke ko-
neCnym zakazniklim; v praxi se prosazuje koncept ,,The Total Supply Chain“ a dochaz k
vnéjSi integraci.

Posledni, v soucasné¢ dob¢ probihajici, ¢tvrt¢ obdobi by mélo piinést celkovou optima-
lizaci integrovanych logistickych systémi. Velmi pokroc¢ilé informa¢ni a komunikacni tech-
nologic a systémy umoziuji vytvoreni velkych siti i logistickych partnert — Supply chain Net.
Ridi je koordina¢ni Supply Chain Management (SCM) tak, aby naklady a u¢innost logistiky
byly optimdlni (nikoli minimilni). Celkova optimalizace integrovanych logistickych fetézci
by méla vést k dosazeni synergickych efekti, dosud jen teoreticky odvozovanych, 1 v logis-
tické praxi. [4]

Komplexnost

Obrazek 1 Vyvoj logistiky[1]

Skladovani je nedilnou soucasti kazdého logistického systému. Odhaduje se, ze na
svéte¢ existuyje asi 750 000 skladovacich zafizeni, od nejmodernéjSich, profesiondlné tizenych
skladii po podnikové skladovaci mistnosti, garaze, drobné sklady v ramci prodejen, nebo do-
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konce zahradni kilny. Funkci skladti v logistickém systému je piijfmat zisoby, uchovavat je,
popi. vytvafet jejich uzitné hodnoty, vydavat pozadované zisoby a provadét potiebné sklado-
vé manipulace. U skladovani rozeznavame tii zakladni funkce: pfesun produkti, uskladnéni
produktii a prenos informaci o skladovanych produktech.

Do ptfesunu produkti patii pifjem zboz, transfer ¢i ukladani zbozi a kompletace zboz dle
objednavky. Pifjem zboz obsahuje fyzické vylozeni a vybaleni, ¢i roztfidéni zboz, kontrolu
stavu zboz a kontrola pfichozi dokumentace. Pfesun zboz zahrnuje fyzicky pfesun produktl
po skladu, jejich uskladnéni na pfisluSnd mista a jné presuny a manipulace. Kompletace zbo-
71 dle objednavky zahrnuje pteskupovani produktl dle pozadavki zdkaznika. Piekladka zboz
neboli tzv. crossdocking znamena, Ze se vynechava uskladnéni produktt, zbozi se pieklada
piimo z mista pifjmu do mista expedice. Tento zplsob uskladnéni se stal diky ptiznivym do-
padim na naklady velmi roz$ifenou zilezitosti Podle Lamberta piiblingé 75 % distribuce
potravin v USA zahrnuje ptekladku typu crossdocking pii presunu produkti od dodavatele do
maloobchodnich prodejen. Expedice zboz, coZ je posledni ¢innost spojend s pohybem zboz,
se sklada ze zabaleni a presunu zasilek do dopravniho prostiedku, kontroly zboz podle ob-
jednavek, tpravy skladovych zaznamii a mize zahrnovat i tfidéni a baleni vyrobku pro vybra-
né zakazniky.[5]

Tato prace se velmi izce zaméfuje na optimalizaci procesu, je proto dulezité si pred-
stavit, zjakych ¢innosti se proces sklada. Pod slovem proces si mizeme piedstavit transfor-
maci pozadavkl v redlny a uztecny vysledek pro zakaznika.

1.2 Balenizbozi

Co se tyCe tohoto projektu, budeme uzce v kontaktu s riznym druhem balenych zboZz, proto
je nutné si zde, alespon v kratkosti ptedstavit, jaké funkce baleni vlastné sphiuje. Baleni miize
mit riznou podobu, kvaltu i vlastnosti, ale funkce jsou témét u vSech baleni naprosto totozné.
Baleni je jednou z klicovych logistickych ¢innosti, kterda ma dulezity vliv na skladovani a ma-
nipulaci s materidlem, ¢imz pifmo ovliviluyje skladovou efektivnost a vykonnost. Dobie navr-
zenym balenim lze uSetfit naklady, zvySit Groven zadkaznického servisu, zlepSit manipulaci a
celkové tak dosahnout efektivniho vytizeni skladu a celkové skladové produktivity. [22]

1.2.1 Logistické funkce baleni

Zékladni logistické funkce baleni jsou podle definovany takto:

a) Uzavieni vyrobku
Nez se vyrobek miize pfesunout z jednoho mista na jiné, musi byt ulozen a uzavien. Pokud se
obal roztrhne, vyrobek se miize poskodit nebo ztratit. V pifpadé nebezpecnych materidli mii-
7e dojit 1ke zne¢isténi Zivotniho prostredi.

b) Ochrana vyrobku
Ochrana vyrobka pred poskozenim nebo ztratami v dusledku vnéjsich viiva (vihkost, prach,
hmyz, infikovani).

c) Rozd¢leni
Zmenseni vystupu prumyslové vyroby na ,spotiebitelskou® velikost; tzn. Rozd€leni hromad-
nych vystupi vyroby na menSi mnozstvi, ktera jsou pro spotrebitele vhodnéjsi a pifjemne;jsi

d) Sjednoceni velikosti
Sjednoceni velikosti piepravovanych jednotek, Sdruzeni primarnich baleni do sekundéarnich
baleni, ktera maji jednotnou velikost (napf. uloZzeni jednotlivé balenych vyrobkl do kartono-
vych krabic standardnich rozmérti). Sekundarni baleni (krabice) se pak na paleté zabali smrs-
titelhou folii a palety se nalozi napf. do kontejneru. Tento zpusob baleni zmenSuje nutny pocet
manipulaci se zbozim
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e) Vhodnost pro spotiebitele
Obal ma pfispivat k tomu, aby se mohl vyrobek vhodné pouzt; tzn. aby zakaznik nemusel
vynakladat piili§ mnoho Casu na rozbaleni/ziskani vyrobku (napt. baleni do blister, prodejni
automaty).

f) Komunikace
Powziti jednoznaénych, snadno pochopitelnych symbolt, napf. systému univerzalnich vyrob-
kovych kodu (UPC, Universal Product Code) [22]

Ve firmé¢ Tech Data je napiiklad posloupnost kodit nasledujici: V prvni fadé ma vzdy
prednost EAN kod, pokud tento kod vraci jakoukoliv chybovou hlasku, obsluha nacte UPC
kod. Pokud i tento kdd nelze nacist pouziva kod JAN. Budeme se v této praci Uizce soustredit
pouze na EAN kody, nebot’ v této praci jde o zménu procesu a ne detailni popis zplisobu naci-
tani.

1.2.2 Prenos informaci

Pfenos informaci je jednou z hlavnich soucasti skladovani, dochazi k nému soucasné s preno-
sem a uskladnénim produkti. Tykd se stavu zdsob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob,
vstupnich a vystupnich dodavek, zikaznik®i, personalu a vyuziti skladovych prostor. Podniky
v této oblasti vyuwzvaji pocitatovy pienos informaci zalozeny na elektronické vyméné dat
(EDI) a technologii automatické identifikace (nejcastéji technologii carovych kodl). Vice o
této metodé je popsano v nasledujici kapitole informaénich systémi a pouzitych metodik. [26]

1.3 Podnikové procesy

Procesem se rozumi postup napf. vyfizeni pozadavku zikaznika, jehoZ Ucelem je zabaleni a
predani zbozi a nasledné pfijeti platby. Proces za¢ina v okamzku, kdy napiiklad piijmu zboz
do skladu, ale nekonci pouhym piedanim zbozi zikaznikovi, nebot s piedanim produktu sou-
visi 1 podplrné Cnnosti, jako je reklamace. Jednotlivymi kroky procesu jsou ty Cinnosti, které
musi obsluha procesu vykonat, aby uspokojil zikaznikovu potfebu. Ziakaznikem mize byt
koncova firma, kterd produkt kupuje, ¢i pouze dalSi nasledujici interni proces. V tomto piipa-
dé se jedna o piiklad tzv. ,podnikového procesu (business process). Piklady jinych podni-
kovych procesti mohou byt: dodavani zakazkového obleCeni zasilkovymi spole¢nostmi (stale
jesté obchodni proces), pozddani nové telekomunikacni sluzby od oblibeného monopolniho
telekomunikacntho operatora (zde je jiz spiSe Ufedni procedura, nezli pifmy obchod), vyvoj
zcela nového produktu (v tomto pifpadé o obchodu jiz nemize byt fe€), vyfizeni agendy soci-
alni podpory, stavba nového domu apod. [20]

vstupy vystupy

Podnikovy

Dodavatel proces

zpétna vazba

<

Obrazek 2 Zakladni schéma podnikového procesu [20]

To vSechno jsou ,podnikové procesy”. Jednoduse feceno, podnikovy proces je souhr-
nem Cinnosti, transformujicich souhrn vstupli do souhrnu vystupti (zboz nebo shizeb) pro jiné
lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje. VSichni se s timto setkdvame, pfiCemz
jednou jsme v pozici zdkazniky, jindy zase dodavatele. Pokud zikaznik totiz nedostane, CO
7ada, ma moznost se obratit na mnoho konkurencnich firem. [20]

Jak je vidno procesu zasahuji do veskerych odvétvi a soboru jejich ¢innosti by se dal
nejlépe definovat takto:
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1.3.1 Podnikové procesy se skladaji z nasledujicich ¢innosti:

1. spravna formulace vstupnich pozadavkl na proces

transformace vstupnich pozadavkl (napt. pouzti riznych technologii)
zajiSténi spravného vystupu z procesu (spokojenost zakaznika)
zpUsob fizeni

vyuziti zdroju

I

zajiSténi zpétné vazby (zlepSovani procesit)
Proces miize obsahovat subprocesy, neboli podptirné procesy, které mohou byt fazeny sé-
riové nebo paralelné. Mizeme je také dale rozd€lit podle riznych hledisek. NejcastéjSim
rozdélenim procesii je na zakladni, neboli obchodni procesy a podptiné procesy. Podptr-
né procesy slouzi jako sluzby pro spravnou funkci zikladnich procest

Aby spolecnost co nejlépe dokazala sphnit pozadavky zdkaznika, uplatiuje pii fizeni
¢innosti procesni pfistup, coz znamena, ze¢ pozadovaného vysledku se dosdhne mnohem
ucinngji, jsou-li souvisejici zdroje a Cmnosti fizeny jako proces. Vyhodou procesniho pii-
stupu je, ze neustdle dochazi k poskytovani trvalé kontroly nad vazbami v rdmci procesu i
mezi jednotlivymi procesy. [9]

Informace Zdroj <l
/
<<supply>> <<inpl.zt>>/{gi>al>>
e <<pProcess>>
) Podnikovy proces y
> Udalost ——————» IKOVY P <<output>> Vystup

Obrazek 3 Podnikovy proces [20]
Procesni pohled zajistuje role Vlastnik procesu, ktery sleduje proces jako celek, napt. od
prvotniho pozadavku klienta az po skutecné zahdjeni sluzby klientem (dodani produktu).
Hlavni naphi role Vlastnika procesu je:
e musi znat svijj proces - sleduje jeho stav, potencialni vyvoj, porovnava s konkurenci,
sleduje vyvojové trendy atd.
e je zodpovédny za pribch a celkové vystupy procesu - v pozadované kvalité, mnozstvi
a dodrzeni dalSich parametri procesu jako celku
o vytvaii a schvaluje popis celého procesu
o stanovuje dil¢i parametry procesuy, jejichz plnénim se dosahuje synchronizace jednot-
livgch ¢innosti a spinéni vystupti celého procesu [9]
V této praci si projdeme veskeré ¢innosti podnikovych procesu, véetné zpétné vazby po opti-
malizaci procesu, kterou se bude zabyvat posledni kapitola.

1.3.2 Zobrazeni podnikovych procesi

Pro co moznd nejjednodussi a nejpiehlednéjsi zobrazeni firemnich procesti se pouziva-
ji tzv. mapy procesi. Mapa procest je piehledné Clenéni vSech procesti a ¢innosti v organiza-
ci. Mapa procesi Cleni obvykle procesy dle pfidané hodnoty v organizaci na hlavni procesy,
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fidici procesy a podplirné procesy. Mapa procest (Process map) je pojem pouZivany
pro piehledné c¢lenéni vSech procest a Cinnosti v organizaci. Na rozdil od procesniho modelu,
coZ je pojem pouzivany pro detaini popis jednoho konkrétniho procesu. Mapa procest miize
byt na konceptudlni Grovni univerzalni, na urovni detailni (logického, ¢i fyzického popisu) se
obvykle nazyva jako referen¢ni procesni mapa nebo referenéni procesni model. Mapa procest
Cleni obvykle procesy dle pfidané hodnoty v organizaci na: [23]

a) Hlavni procesy

b) Ridici procesy

c) Podptrné procesy
Hlavni procesy neboli zikladni procesy zabezpecuji hlavni podnikové aktivity bezprostiedné
spojené s uspokojovanim potieb zdkaznikll. Maji rozhodujici podil na hodnoté findlnitho pro-
duktu a tedy i vykonnosti a kvalité celého podniku. Ridici procesy, neboli také spravni proce-
sy pfedstavuji procesy, jimiz firma definuje svoji organizaci a administrativni akty. Posledni
podplirné procesy jsou procesy probihajici uvnitt podniku a maji pouze podplrny charakter
pro zakladni procesy. Dalsim pohledem na podnikové procesy je jejich ¢lenéni podle jejich
vztahu K subjektim, které do nich zasahuji, neboli vstupyji a jsou procesem ovlivnény.
Z tohoto hlediska je miizeme rozd€lit na interni a externi, neboli mezipodnikové procesy za-
hrnujici vztahy podniku k externim subjektim. Napiiklad mize jit o fizeni obchodnich zaka-
zek. [25]

V pifpadé této prace budeme hovofit pouze o internich procesech, nebot” optimalizace

stavajictho procesu nebude zasahovat do oblasti mezipodnikovych procest, ale bude se sou-
stfedit pouze na vnitini zlepSeni procest.

1.3.3 Rizeni procesu

Dalsim pojmem, se kterym se budeme v této praci setkavat je fizeni procesu. V pribéhu vy-
voje procesniho chapani fizeni podnikii podlehl tento vyraz mnoha zménam pouzti, stejné tak
se setkavame s urCitymi odchylkami v chapani i ve vykladech odbornikll. Ve vétSing piipadii
tento termin zahrnuje vSechny aktivity, které se zabyvaji procesy z pohledu definice procest,
ustanoveni roli v ramci procesu a odpovédnosti za jeho vysledky, korigovani a fizeni proces-
nich tokli, hodnoceni vykonnosti procest a vlastni implementace zmén. Definice tika, ze fize-
ni procesu je ¢innost, ktera vyuziva znalosti, metod, nastrojd, a systému k tomu, aby identifi-
kovala, popisovala, m¢fila, fidila, hodnotila a zlepSovala procesy se zZimérem efektivniho po-
kryti potfeb zdkaznika procesu.

Jak wplyva z této dlouhé definice, fizeni procesu je potom souhrnem vsech ¢innosti,
které se zabyvaji kazdodennim korigovanim a usmériiovanim procesnich toki, kontrolou vy-
konnosti, hodnocenim kvality a naslednou optimalizaci procest. VSechny tyto Cinnosti pak
podkéhaji jak standardnimu fizeni, tak pro individudlni zlepSovani iniciativ. Piiklad takového
standardniho ftizeni je pouzivan napiiklad v projektovém managementu. S naslednym a stale
pokracujicim rozvojem informacnich technologii, je toto hodnoceni procesu stile snazsi, ne-
bot’ napiiklad ve spojeni se systtmem SAP, mame k dispozici veSkerd data, kterd nas jen na-
padnou. [24]

1.3.4 ZlepSovani podnikovych procest

ZlepSovani podnikovych procest je dnes holou nezbytnosti pro udrzeni firmy na trhu. Béhem
uplynulych dvaceti let se jiz stalo zvykem, alesponn ve zdravéjSich ekonomikach, ze podniky,
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nuceny svymi zdkazniky, ktefi Zidaji stale lepSi produkty a sluzby, soustavné uvazuji o zep-
Sovani svych procesil za ucelem dosazeni maximalniho vystupu za minimalnich naklada.

Popis Stanoveni Sledovani Méreni Navrh
soucasného sledovanych [P provozu provozu a implementace
stavu procesu metrik procesu procesu zlepSeni

Obrazek 4 Postup zlepSovani procesu [20]

Obrazek ilustruje zakladni kroky takového pribézného zepSovani procesu. Zakladem je de-
tailni a pfesny popis procesu — jeho soucasného stavu, za nimz nasleduje stanoveni jeho za-
kladnich ukazateli k méfeni, plynoucich piedevSsim ztoho, co potiebuji zdkaznici. Soustav-
nym sledovanim b&hu procesu (resp. jeho jednotlivych instanci, jsou identifikovany piilezi-
tosti k jeho zlepSeni, které je tfeba dat do vzajemnych souvislosti a posléze, jako konsistentni
celek, implementovat. Provedené zmény v procesu je samozejmé treba nasledné dokumento-
vat, ¢imz se dostavame opét na zacatek celého cyklu. Proto cyklické, a v principu nekoneéné,
opakovani procedury se také hovoii o pribézném, neboli soustavném zlepSovani podnikovych
procesi. [9]

1.3.5 Metodika Hammer a Champy

K realizaci tohoto projektu byla pouzita metodika dle Hammer a Champyho. Hammer a
Champy jsou dvojici klasikti Business Reengineeringu. Michael Hammer, ptvodné profesor
na slavném MIT, vramci reengineeringového boomu posléze plsobil jako konzultant reengi-
neeringovych projekti. James Champy je prezidentem slavné konzultaéni spole¢nosti svétové
plisobnosti CSC Index, proslulé pravé v oblasti reengineeringovych procest. Hammer a
Champy definuyji BR jako ,fundamentalni pfemysleni“ a radikdlni rekonstrukci strategicky
kritickych podnikovych procest. NedostateCny management a nejasné cile vidi jako hlavni
problém firem a jejich zlepSeni jako hlavni faktory tspéchu reengmeeringu. Jen okrajové po-
tom uvazuji implementace nového systému podnikovych procesii. Postup reengineeringu fir-
my se déli do Sesti hlavnich krokt znazornénych v tabulce. [15]

Definice . . Vytvoreni n
rozsahu | Analyza potieh soustavy

projektu a moZnosti procesu

| Naplanovani

s —=t Implementace

Obrazek 5 Model zasadniho reengineeringu [27]

Zacina se definici rozsahu a hlavnich cili chystaného projektu reengineeringu a pokracuje
dikladnou analyzou. Poté je mozno vytvoiit vizi budoucich procest a tyto analyticky promys-
let ve vzijemnych souvislostech. Na ziklad¢ designu nové soustavy procesil je pak tieba vy-
tvofit plan akci, vedoucich k zavedeni nové soustavy procest. Cilem téchto akci je piekonat
propast mezi sou¢asnym stavem a vizi stavu budouciho jak v obsahu procest, tak v obou pod-
statnych infrastrukturdch — organiza¢ni a technologické. [26]

Prvnim krokem bylo miciovani vzniku projektu ze strany vedeni firmy. Byl piedstaven
pozadavek na zménu, a co by pozadovand zména méla zpUsobit. Dale byla provedena identi-
fikace podnikovych procesii a jejich vzajemnd provazanost, ktera je velmi dilezitd, nebot
zména jednoho procesu mize vyvolat zménu 1 v ostatnich procesech. Poté byla provedena
specifikace problému a identifikace procesu a ¢mnosti, které jej maji na svédomi. Byla prove-
dena patfina analyza a jeji vysledky jsou piedstaveny v nasledujici kapitole, ktera se zabyva
analyzou soucasné¢ho stavu.
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2 Uvod do informacnich systémii a pouZitych metodik

V kazdé praci je pro pné pochopeni tfeba vzdy uvést co nejvice informaci, aby ¢tenat mél po
precteni hruby pojem o tom, jaké technologie, syst¢tmy a celkové jakou filosofii firma zastava.
Poté je schopen pii Cteni sledovat vyvoj a neztratit se v mnoha internich udajich a nazvoslovi.
V kazdé firm¢ at’ se jednd o vyrobni ¢i Cist¢ logisticky zdvod, se vyskytuji interni pojmy, kte-
ré tyto firmy vyuzivaji Ani princip vyuzivani stejného ¢i velmi podobného systému nezaru-
cUje, ze jedna a ta samd véc, se bude ve dvou firmach jmenovat stejné. Z tohoto divodu je
nutné si predstavit interni pojmy. Bez plného proniknuti do nizvoslovi firmy je témef nemoz-
né se v praci dale orientovat.

V dnesni vyspelé dobé, je témeéf nemozné se bez mnformacénich néstrojii a systémil obe-
jit. Mnozstvi, ve kterém jsou produkty distribuovany, je tak ohromné, Zze by bylo téméf ne-
mozné tyto kapacitni pohyby sledovat manualné. Z tohoto divodu jsou k dispozici rizna
spektra pomocnych nastrojii. Nejlepsi z téchto nastroji je systém SAP, ktery ma spousty mo-
difkaci a nadstaveb. Jeho princip ale zstavd velmi jednoduchy. Funguje na baz carovych
kodt, které jsou pii poZzadované operaci snimany pomoci skeneru. Tyto ¢arové kody v sobé
maji zakomponovan unikatni identifikacni kod, tudiz kazda osoba, kterd snima tento kod, ne-
musi nic opisovat manudlné, pouze nacte tento EAN kod a v systému se poloZka zobraz a
ulozi. Jedna se o logicky provazané tabulky, které jsou soucasti obrovskych databazi. Ve fir-
mé se o provoz tohoto systému stard tzv. TDIT oddéleni Mez zajimavosti patii, ze firma
pracuje na systému logickém provazani kolem 16.000 tabulek.

Pokud se firma, po dikladném zvaZzeni, rozhodne o mmplementaci nového mnformacni-
ho systému, mi na vybér ze tii moznosti Pokud vtéto firm¢ zatim zadny informacni systém
neni vyuzivan, mize se firma rozhodnout bud’to pro koupi nového, jiz hotového informacniho
systému, nebo pro vytvofeni nového mformac¢niho systému na miru. Pokud je ve firmé néjaky
systtm vyuzivan, mize dojit pouze K rozvoji tohoto feSeni Pravé rozvoj stavajictho feseni je
nejjednodussi variantou, ale také zaroven nejméné cCastou. Vyvoj nového systému na miru je
ze zminénych variant nejbéznéjSi, protoze jiz nabizeny hotovy systém malokdy sphi vSechny
pozadavky, které firma na informacni systém vyviji. Jednotlivé vyhody a nevyhody téchto tii
moznosti jsou rozebrany v tabulce zobrazené nize.

Varianty reseni Pro Proti
maximalni vyuZiti existujicich zdroju a investic nemusi odpovidat viem budoucim poZadavkim
Rozvoj existujiciho z kratkodobého hlediska lacinéjsi a rychlejsi celkové naklady mohou byt vyssi
feseni uspokojeni okamiitych potreb vyslednym produktem muzZe byt méné kvalitni systém
muZe presné odpovidat potfebam podniku celkové draisi feseni
Vyvoj nového fizeny vyvoj ¢asové narocné reseni
systému na miru riziko negarantovaného konecného produktu a jeho dalsiho vyvoje
z dlouhodobého hlediska finanéné méné naroény nemusi presné splnovat viechny poZadavky uZivatele
Ndkup nového rychlejsi zavedeni zavislot na dodavateli
hotového softwareu zarucend funkénost a dalsi vyvoj

Tabulka 1 Varianty feSeni IS [6]
e Rozvoj existujiciho FeSeni:
Na jedné strané¢ by maximaln¢ vyuzival jiz jednou investované financni prostfedky, ale na

druhou stranu by nezarucoval spnéni vSech pozadavkl a vysledny celkovy efekt.

e Vyvoj nového IS na miru:
Vyhodou je, ze by odpovidal vSem poZzadavkim a potfebdm zikaznika a vyuzival aktudlni
ICT. Nevyhodou ale je, ze by byl zna¢né Casové a hlavn¢ finanéné narocny. Je zde také rizi-
ko, ze tento systém podniku mize spiSe uSkodit, pokud vSe nedomysli.
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e Nakup hotového SW systému:

Vyhodou této aplikace je rychlej$i zavedeni, garantovana fiunkénost, lepsi komunikaci mezi
podnikem a dodavatelem a dalsi SW rozvoj. Nevyhodou je pocate¢ni vysoka investice. [6]

2.1 ERP-Enterprise Resource Planning

Systém planovani podnikovych zdroji — zkratka ERP (Enterprise Resource Planning) — nema
jednotnou definici. Kazdy si tyto systémy vylozi po svém, ale par véci maji vSechny spolec-
né. ERP systémy jsou poOvazovany za aplikace tykajici se oblasti logistiky, nakupu, vyroby,
skladu, planovani a lidskych zdroji. Tento systém je Uzce spjat s pojmem zvanym reengne-
ring. ERP je chapéan jako software, ktery umoziuje podniku pfenést jeho pozadavky do sys-
témové podoby, sdilet spolecna data a jejich Gpravu v redlném case. ERP je v tomto sméru
nezastupitelnou a prakticky mandatorni aplikaci v kazdém podniku, jeho neuralgickym bo-
dem. Mezi jeho hlavni piinosy patii: zefektivnéni a zrychleni podnikovych procest, optimali-
zace pracovniho toku, dlouhodobé uspory, zvySeni bezpecnosti, rychlejsi vystupy, monitoring
a efektivnéjsi reporting pro vedeni firmy. [7]

Pokud je tento systém fadn¢ implementovan, pfinasi celou fadu vyhod, jako napt. zvy-
Seni bezpecnosti, snizeni chybovosti, centralizaci a vyCisténi dat, rychlejsi vystupy a dlouho-
dobé uspory. V koneéném disledku zvySuje flexibilitu a konkurenceschopnost.

—

Financial
Management

—

Manufacturing
Resource

\Plannlng

Obrizek 6 Provazanost ERP s jednotlivymi oddélenimi ve firmé [8]
Pokud je tento systém fadn¢ implementovan, piinasi celou fadu vyhod, jako napt. zvy-
Seni bezpecnosti, snizeni chybovosti, centralizaci a vy¢isténi dat, rychlej$i vystupy a dlouho-
dobé uspory. V koneéném disledku zvySuje flexibilitu a konkurenceschopnost. [7]

2.1.1 Modely dodiani ERP

1. On premise model. Aplikace je nainstalovana na serverech organizace vlastnici ERP
systém. Organizace musi mit vnitini zdroje na provoz a idrzbu ERP systému. Na up-
gradech, aktualizacich a tGpravach systému se podili sama organizace spolu s dodava-
telskou firmou. Jednd se o nejbéznéjsi model vyuzivani ERP systémil.
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2. On demand model. Tento model je znam také pod pojmy ASP nebo SaaS. Piestoze
mezi jednotlivymi pojmy jsou rozdily, tak hlavni spole¢ny rys je, Ze ERP systém je
dodavan vzdalené¢ ptes mternet. O aktualizace a upgrady systému se stara dodavatel,
ktery ERP provozuje na svych serverech. U tohoto modelu byvaji vétsi obavy o bez-
pecnost a spolehlivost sluzby, protoze organizace nema piimou kontrolu nad spravou
ERP systému. [7]

2.1.2 Popis principu a fungovani metody

Vybéru mnformacntho systému piedchdzi dikladné provéfeni vSech pozadavkl firmy ze strany
dodavatele ERP systtmu. To je dllezit¢ zejména pro stanoveni vhodné verze a nasledyjici
upravy. Dodavatelé mnformacnich systémti také na zdkladé zkuSenosti z rlznych primyslo-
vych odvétvi vytvorili upravené verze svych systémil. Oznacuji se jako branzové nebo také
vertikalni feSeni. Pfestoze dodavatelé informacnich systéma slibuji firmam, ze je mozné jejich
systém vyrazn¢ upravit, vétSinou se musi firma pfizplsobit pouzitému systému a upravit ne-
které wvnitrofremni procesy. Informacni systém také nevyiesi vSechny problémy. Pokud firma
nema vyieSené nckteré postupy nebo se potykd napiiklad se Spatnym marketingem, zamést-
nanci Cijinymi problémy, nebude mit nasazeni informa¢niho systému vétsi piinos.

Z vySe napsan¢ho vyplyva jednoduchd zasada a to ta, Ze firma, kterd se rozhoduje pro
implementaci softwaru ERP, si musi nejdiive uvédomit, co od ngj vlastné ocekava a zda to, co
ocekava je vliibec realné.

Co se ty¢e popisu fungovani ERP systému, jde o trochu problemati¢téjsi oblast. Jak jiz by-
lo zminéno vuvodu, ERP systém funguje prakticky v kazdé firm¢ jinak. Jeho princip zavisi
na logicky provazanych procesech a je velmi tizce spjat napiiklad s tzv. EAN kdédy. EAN kod
je unikétni Cislo vyrobku, na ziklad¢ kterého se rozhoduje napiiklad: kam vyrobek pijde,
naopak od jakého vyrobce vyrobek pochazi, kolik pfiSlo kust tohoto vyrobku atd. EAN kédy
maji ve spolupraci se systémem SAP wzasnou vyhodu a to tu, Ze vyrobek mize projit celym
vyrobnim procesem, aniz by snim n€kdo manipuloval, ¢i rozhodoval, kam vyrobek poslat,
polozit, jaky proces za jakym nasleduje atd. ERP tedy zjednoduSené odstraniuje chybovost
lidského faktoru na minimum a maximalizuje automatizaci internich procesu.

34

5%01234M2

574>
Obrazek 7 Carkovy kéd — EAN [10]

Carovy kod je prostiedek pro automatizovany sbér dat. Je tvofen ernotiskem vytiste-
nymi pruhy (v nékterych novéjSich verzich kdédu mozaikou) definované Sitky, umoziujici
precteni pomoci technickych prostiedkd — ¢tecek pro jednorozmérné kody, ¢i skenerti pro
jedno- i dvourozmérné kody. Kazdy ¢arovy kod je tvofen sekvenci ¢ar a mezer s definovanou
sitkou. Ty jsou pii Cteni transformovany podle své sytosti na posloupnost elektrickych impul-
st rizné Sfiky a porovnavany s tabulkou pifpustnych kombinaci. Pokud je posloupnost v ta-
bulce nalezena, je prohlaSena za odpovidajici znakovy fetézec. Nositelem informace je neje-
nom ti§ténd Cara, ale i mezera mez jednotlivymi diléimi Carami. Krajni skupiny car maji spe-
cificky vyznam —slouzi jako synchronizacni pro Cteci zafizeni, které podle nich generuje sig-
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nal Start/Stop. Technicka specifikace pak vyzaduje ochranné svétlé pasmo bez potisku pied a
za synchroniza¢nimi Carami. [10]

V pifpadé elektronické vymeény dat (EDI) jde o elektronicky pfenos standardizovanych
obchodnich dokumentli mezi pocitaci jednotlivych organizaci. V piipadé vyssi kvality systé-
mu EDI nejsou pii pfijimani dokumentl nutné zadné lidské zisahy. EDI tedy nahrazuje kla-
sické systémy prenosu informaci, jako je posta, telefon a fax, a navic poskytyje jeste¢ dalsi
informa¢ni moznosti. Mezi dokumenty, které jsou v systémech EDI pouzivany, patfi napf.
ndkupni objednavky, materidlové bilance, faktury, elektronicky pfevod penéz pro platby,
oznameni o dodavce, ptrehledy o stavu objedndvek atd. Mez hlavni vyhody elektronického
pienosu dat patii vyrazné omezeni administrativy, vysS$i presnost, vyssi rychlost pfenosu dat,
uspora cCasu, snizeni nékterych druhi ndkladd, lepsi dostupnost informaci a snizeni Stavu za-
sob. [26]

Vybér vhodné CteCky bezesporu ovlivni spravny, rychly a plynuly chod a Zzivotnost
Vasi aplikace. Proto jiz pted vybérem ctecky doporucujeme vénovat maximalni pozornost
dilezitym parametrim ovliviujici spravné ¢teni Carovych kodt, narokim na komunikaci,
odolnost snimacli, ergonomii a pohodlnou praci se ¢teCkou. Snimace Carovych kodii zajistuji
korektni precteni ¢arového kodu a predani dat. Podle principu Cteni se rozeznavaji Cteci pera,
snimace s linear imagerem, 2D imagerem a laserové snimac¢e. Snimace mohou byt s dekodé-
rem nebo bez dekodéru. Provedeni s dekodérem carového kodu se dodava bud se sériovym
rozhranim RS232, s USB rozhranim nebo v provedeni emulatoru klavesnice PS2, kdy se de-
kodér viadi mez klavesnici a PC a zafizeni se chova jako by byla snimanid data vloZzena z
klavesnice. Vyhodou tohoto feSeni je, stejné¢ jako u pfipojeni pres USB, Ze neni potieba Zadné

upravy v softwaru. [11]
)

Obrazek 8 Snimaci zafizeni [11]

2.1.3 Oblastni pouziti (Implementace)

Pozadavky podnikii na sledovani vyroby vredlném case a kompletni prehled udalosti
V podniku, jsou zajiStovany systémy s nazvy jako ERP, MES, APS. Tyto systémy zastresuji
jednotliva oddéleni a dovoluyji uzivateli sledovat pohyb jakéhokoliv vyrobku, transakce, uko-
nu Vv readlném Case a v pohodli své kancelafe. Na zidklad¢ téchto udaji je podnik poté schopen
vyhodnotit udaje jako hospodarnost, ztraty, tizka mista vyroby atd. Tento reporting je v dnesni
dobé velkym trendem, protoZze umoziiuje vedoucim sledovani ukazateli ze vSech pfidruze-
nych ¢i podfizenych koncernti ¢i oddéleni. Jejich variabilita, univerzalnost a také to, ze dokaz
poskytovat podporu cel¢ Skale ¢mnnosti firmy, tvoii z téchto systémi rozhoduyjici stavebni ka-
men informa¢niho systému. [7]
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Bohuzel informacni systém vétSinou neni mozné ve firm¢ pouze naimstalovat jako kazdy
jiny software. Je vyzadovano vétsi usili véetné vzajemné spoluprace dodavatele ERP systému,
firmy a jejich zaméstnancl. Postup zavedeni informa¢niho systému se nazyva implementace.
Je to ndkladny a velmi dilezity krok. Ma za tikol popsat dosavadni ekonomické procesy a tyto
nadefinovat do ERP systému tak, aby provadéni téchto procesti bylo efektivni, rychlé, jedno-
duché a provazané s procesy, na kterych zavisi Implementace a kroky s ni souvisejici maji
nasledyjici strukturu: [7]

1. Definice procesu — Popis principu fingovani

2. Mapy procest

3. Programovani, pfipadné uprava stavajicich kodi
4. Testovani

5. Implementace

2.1.4 'V praxi byvaji instalovany tfi té mér totozné systémy:

1. Vyvojovy — Zde pracuji programatoti. V piipadé, ze je kod hotovy, ptenasi se do dal-
Stho systému.

2. Testovaci/konsolida¢ni — Tento systém obsahuje kopii produktivnich dat. Zde se tes-
tyje kod vytvoieny ve vyvojovém systému. Jednou za Cas (fddoveé mésic) se provede
obnoveni produktivniho systému do testovactho. Konzultanti zist'uji, zda kod vyko-
nava svou ¢innost spravné a v souladu s ekonomickymi procesy.

3. Produkéni systém— v ném se nachazeji ostrd produkéni data. Naprogramované zmé-
ny se na tato data aplikuji pouze po jejich dikladném otestovani. Natomto systému
pracuji bézni uzivatelé (UCetni, fakturanti, skladnici, manazefi atd.). [7]

2.1.5 Prinosy a cile za zavedeni metod

Za ptredpokladu, ze systém je spravné¢ implementovan, piinasi fadu vyhod. Predevsim:

o zefektivnéni a zrychleni ekonomickych (podnikovych) procest

o centralizaci a vyCiSténi dat, snizeni chybovosti

o optimalizace pracovniho toku dokumenti (workflow)

e dlouhodobé tuspory v investicich do nforma¢nich systémi a hardware

e zvySeni bezpecnosti

o rychlejsi vystupy (efektivnéj$i reporting) pro vedeni firmy (zaméstnanci nemusi pii-
pravovat podklady)

e podpora pro vedeni ucetnictvi podle meznarodnich standard

V kone¢ném disledku zvySuje flexibilitu, takze i konkurenceschopnost [7]

2.1.6 Piredpoklady pro zavedeni metody/bariéry

Pfed implementaci ERP systému, je dilezité si uvédomit, co od systému ocekdvam a shro-
mazdit co nejvice wzteénych dat. ERP systémy obecné predstavuji velikou finan¢ni naroc-
nost, je tedy nutné vytvofit ekonomickou analyzu, neboli spo¢itat dobu navratnosti Reknéme
fiktivni velmi zjednoduSeny piklad mize vypadat néjak takto: Kazdy rok mame 2250ks
zmetkl, pricemz kazdy zmetek zpUsobuje firm¢ ztratu 200kE. Tyto zmetky jsou zplsobeny
Spatnou posloupnosti procesii. Proces ERP nam tuto zmetkovitost odstrani na téméi nulovou
hodnotu, protoze zajisti pohyb pfesny pohyb vyrobkd pomoci EAN kodi. Jednoduchym vy-
poétem srovname Usporu za 1-2 ro¢ni obdobi odstranéni zmetkovitosti s cenou implementace
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ERP syst¢tmu. Pokud je doba navratnosti investice vrozmezi jedno az dvou let, ma systém
realnou Sanci na realizaci. Pokud je navratnost vyssi je velmi t€Zké navrh prosadit.

Mezi dalsi ptedpoklady patii také IT vybaveni odpovidajici vyS$i Grovni a nastroj
SAP, bez které¢ho by bylo t¢éméf nemozné ERP implementovat a sledovat.

22 SAPR3

Software SAP je naprosto neoddélitelnou soucésti firmy. Spada do kategorie ERP nastrojt,
které byly priblizeny v predeslém odstavci. Veskeré procesy a analyzy jsou vytvafeny pomoci
tohoto nastroje a v piipad¢ vypadku ¢iporuchy, je firma prakticky bez prace. Cilem procesni-
ho odd€leni, je kazdy den provadét reporty a posilat tyto tdaje vedeni firmy, kde data slouzi
jako podpora pro rozhodovani, jakym smérem se firma bude déle ubfrat a zda je stale stabini
jako doposud. Nejvetsi diraz je ve firmé kladen na tzv. produktivitu. Produktivita je uzce spo-
jena s normovanim prace. Pomoci SAPu, jsme schopni zjistit na desetinu piesné to, jakou ma
kdo produktivitu, kolik naskenoval balikd, ptipadné i kolik chyb se dopustil. Pomoci prova-
zanosti nastroji SAP, Excel a Microsoft Acces jsou tyto reporty, které obsahuji stovky tisic
dat kazdy den shrnuty do pouhého omezeného poctu ukazateld, které jsou pro vedeni nejduile-
7it§)Sim faktorem pro rozhodovani.

SAP R/3 Produkt

Geschafts- Business-
prozesse Engineering
Umfassende Client/Server-
Funktio nalitét /\ /\ Architektur
'QII!“ Client / Server
Branchen- ‘"" P
neutralitét wert” PM ABAP Offeng
Systeme
Euro-féhig

Multinationalitat

Obrizek 9 SAP R3 modul [14]

SAP R/3 je softwarovym produktem spolecnosti SAP, ktery slouzi pro fizeni podniku
(Enterprise resources planning — ERP). SAP R/3 je client/server aplikace vyuzivajici tiivrstvy
model. Prezentacni vrstva, nebo klient komunikuje s uzivatelem. V aplikacni vrstvé je uloze-
na business logika a databdzova vrstva zaznamendva a ukladd vSechna data systému vcetné
transakCnich a konfigura¢nich dat. Funk¢nost systému SAP R/3 je programovana vlastnim
jazykem ABAP (Advanced Business Application Programming). R/3 obsahuje také kompletni
vyvojové prostiedi, které umozituyje vyvojafim modifikovat existujici programovy kod SAPu
nebo vytvaret vlastni funk¢nost, od reportii az po transakéni systémy, s vyuzitim SAP frame-
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worku. ABAP komunikuje s databazi pomoci SQL dotazi, které umoziuji vybirat, ménit a
mazat data. [13]

Nastaveni systému pii zavadeéni je velmi slozité, protoze SAP R/3 je v kazdé spolec-
nosti nastaven jinak. Proto si spole¢nosti najimaji rizné SAP konzultanty a odborniky, ktefi
piizplsobuji systém potfebam dané spole¢nost. SAP umoziuje operativni porovnavani planu,
zpracovani vysledku hospodateni vSech organizacnich stupnli, dosahované skutecnosti za
dané¢ obdobi s naslednym vyhodnocenim vysledkii. Firma vyuziva ndstroj SAP Business
Warehouse, ktery umoziiuje Rychly, pruzny a adresny piistup k informacim.

2.3 B2B - Business to Business

Je omaceni pro obchodni vztahy mezi obchodnimi spole¢nostmi, pro jejich potieby, které
neobsluhuji kone¢né spotiebitele v masovém métitku. [16]

B2B Information
Standards Technology

Processing
Business Total
Process Quality
Management Management

Obrazek 10 B2B model

V piekladu to znamend, Ze logistické centrum nedodava produkty koncovému zakaz-
nikovi, ale pouze dalsimu obchodnikovi, ktery tyto produkty prodava pod svym jménem i
firmou. B2B vztahy vétSinou funguji na principu elektronické vymény dat. Témi mohou byt
zakladni informace (napi. objednavky, faktury), jejichz elektronickd podoba umoziiyje snizit
naklady, automatizovat cely proces a zvysit jeho rychlost. Vy$§im stupném B2B obchodovani
jsou rizna B2B internetova trzist€, jejich hlavnim ukolem je zprostiedkovani obchodi.

Nejslozit€j§i B2B systémy potom funguji jako komunika¢ni a distrbuéni sit€, slouzici ptede-
viim k regulaci jiz navazanych obchodnich vztahi. Castym piipadem je i pfimé napojeni ta-
kovychto B2B systémtl na dalsi programy v ramci softwarové struktury prodavajici firmy, coz
piinasi Uspory a zvySuje efektivitu celého prodejniho procesu. Na tomto systému stoji cely
obchodni proces firmy Tech Data.

24  Pick modul

ValeCkové dopravniky slouzi k dopravé a manipulaci s kusovymi piredméty. Valecky jsou
usazeny v pevném ramu a tvofi souvislou drahu. Zakladnim konstrukénim prvkem dopravni-
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ku je transportni vale¢ek. Jeho rozméry (délka, primér), nosnost a materidlové provedeni jsou
vzdy zavislé na charakteru dopravovaného predmétu. Valeckové dopravniky mohou byt gra-
vita¢ni, které jsou nepohanéné a pohanéné. Po gravitacnich nepohanénych dopravnicich je
produkt dopravovan manualné nebo jsou dopravniky osazeny pod uhlem a dopravovany pro-
dukt se pohybuje samovoln¢ pouze diky gravitaci. Pohanéné dopravniky jsou opatfeny poho-
nem, ktery prostiednictvim ozubenych femend, valeCkovych fetézi ¢i plochych past pohani
jednotlivé valecky, které silu dale ptrenaseji na dopravovany piredmét a uvadéji jej do pohybu.
[17]
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Obrazek 11 Pick Module

V pifpadé¢ pick modulu, se jednd o druhy typ dopravnik a to samostatné fizené. Pick
modul ma totiz dvé patra a je tedy nutné néjakym zpisobem dostat produkty v totech
Zjednoho patra do druhého. Na obrazku pod textem je zobrazen vstup na pick modul, tzv.
Injection. Tento vstup funguje jako nab&hova rampa na smyckovy pick modul. Uvniti pick
modulu skladovi operatofi vi, jak pickovat na objednavku, pickovat celou bednu, ¢i pouze
jediny kus, kam pfichozi zbozi umistit, ¢i zda je kazdé zboz na svém misté. Poté co je zboz
pickovano na objednavku, vloZi se do totu a polozi se na valeCkovy dopravnik, kde je pomoci
EAN kodu jeho pohyb veden az na Goods out, neboli expedici, kde se vynda z totu, patiicné
zabali a odesle zikaznikovi.

Pick modul je kombinaci vysoké hustoty skladovani, dopravnikii a pickovani na za-
kladé objednavek. Integrovan do dynamického a velmi efektivntho systému plnéni objedna-
vek, ktery umoziuje operatorovi pick modulu vybrat vysoky objem zisoby jednotek (SKU)
velmi efektivné a presné. [17]
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Obrazek 12 Pick modul - Detail

Pick modul obsahuje 16 pickstopi. Pick stop ma funkci takovou, Ze toty ve kterych se
nachazi urcity typ zboz, jsou pomoci valeckti dopraveny co nejblize mistu svého zaskladnéni.
Aby toto bylo mozné, musi se dopravnik n¢kde ulozt, jinak by neustile obihal na smyckovém
dopravniku. Toty uréené k zaskladnéni maji zelenou barvu, jak je patrné z obrazku. Poté co
tote zajede na pick stop, obsluha zaskladni zbozi a prazdny tote vlozi zpét na valeCkovy do-
pravnik, ktery jej odveze do urCené oblasti hned vedle njectionu. Poté pfijde picker, ktery
nacte zboz a vloZ jej do modrého totu. Modré toty se pouzivaji naopak pouze na goods out a
to ztoho divodu, aby se nepletly a nedochdzelo k jejich zameéné. Picker tedy nacte zboZi, nac-
te kod totu, vlozi do n&j zboz a polozi modry tote na dopravnik. Systém uz si dale fidi pohyb
7zbozi samostatné az na sorter a dale k balickam, kde se zboz zabali a odesle zakaznikovi.

Snimany kod

Obriazek 13 Tote - Goods in

Toty, jsou dopravni stohovatelné piepravky, do kterych se dava zbozi menSich rozmért. Kaz-
dy tote ma jedine¢ny EAN kod, diky kterému je fizen jeho pohyb po dopravnich pasech. Diky
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moznosti zasouvani toti do sebe Setii ndklady na baleni a skladovani. Pfi pouZzti v zasunutém
stavu, napiiklad pfi jejich vraceni ¢i skladovani, zabiraji az o 70% méné prostoru. Jsou vyra-
bény zrecyklovatelného polypropylénu schvaleného pro pouziti v riznych primyslovych
odvetvich. Obsahyji hladky prostor pro lepsi udrzbu a madla pro jednodussi manipulaci.

Pfichoz toty zpifjmu zbozi maji zelenou barvu, kdezto toty, které jsou urCeny k pick
orders maji barvu modrou. Pohyb totli je po pick modulu zajiSt€én pomoci EAN kédu, ktery
kazdy tote obsahuje a ctecek, které jsou umistény vedle valeckovych dopravniki. Témito
cteckami je zajiSténo to, ze kazdy tote pijjde co nejblize své pozici vyloZeni.

Obrazek 14 Soucasné vyuZiti prostoru pied Pick Modulem

Na obrazku je zachycen souasny stav vyuziti prostoru pied Pick Modulem. Toty, které jsou
prelepené Cerveno — bilou paskou, jsou tzv. blokovany v systému. Znamena to, ze nemohou
byt pouzity

2.5 Interné sledované ukazatele

Pted pocatkem kazdé optimalizace je zamér. N&jaky faktor, ktery nuti manaZery firem neusta-
le vylepSovat své procesy a Uzkd mista, aby docilili co nejlepSich vysledki. Tyto cile jsou
rizné, pro nékoho jsou to Cist¢ financni hodnoty, spokojenost lidi, rizné srovnavaci ukazatele
atd. Kazdd firma si urCuje, jaké parametry jsou pro ni dilezit¢é a jak méii svoji schopnost
oproti ostatnim konkurentti na trhu.

Pro firmu Tech Data, jsou dulezit¢ hlavn¢ tyto tii ukazatele, které jsou srovnany dle
dilezitosti.
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2.5.1 Produktivita

Produktivita je vtéto firmé na té nejdlleZitéjsi urovni. VSechny procesy, vesmés kazdé roz-
hodnuti, je dano pozadavkem na zvySeni produktivity. Pocita se jako pocet vyexpedovanych
linek na pocet clovekohodin. V piekladu to znameni, kolk se zfirmy odeSle zikaznikovi
denné produktl. Jedna linka, je jeden fadek v dodacim listu. Jedna linka miize obsahovat je-
den, ale také tisic kust. ZaleZ pouze na typu zboz a velikosti objednavky. Clovékohodiny se
pocitaji jako pocet lidi ve firmé na jednu pracovni hodinu. Na grafu je zndzornéno, jak se po-
sledni dobé vyvijel vyvoj produktivity po riznych Upravach, optimalizacich a zménach proce-
st. Cilem je tento udaj, neboli 17,16 na GO udrZet na stavajici hodnoté, ale ZlepSit a zefektiv-
nit vyuziti kapacit na GI.
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Graf 1 Produktivita

252 SCHRINK - ztraty a interni $kody

V tomto ukazateli se jednd o ztraty vzniklé Spatnou manipulaci, at’ uz zavinénou obsluhou ¢i
operatory piepravnich zafizeni, ztratami vzniklymi reklamaci ze strany zikaznika, ¢i samot-
nou ztratou zbozi pii preprave. Proti ztrat¢ zboz, kterou zavini dopravce je samoziejmé firma
pojiSténa, ale ne tak dobfe, aby si mohla tento fakt ignorovat, nehledé na fakt, Ze nedojde
k dodani. Ukazatel se méti v procentech a pohybuje se blizko hranici 98%.

2.5.3 OTS - On time shipment

Firma se snaz, aby bylo vzdy zboz dodano do druhého dne od objednini. Znamena to, Ze
7zbozi se ve skladu mize zdrzet nejdéle 24 hodin, poté musi byt vyexpedovano a odeslano
zakaznikovi.

V dnes$ni dobé nedostavaji firmy druhou Sanci, takze jakmile dojde k nedodani zbozi
véas, zakaznik okamzté¢ piejde ke konkurenci Firma si tento fakt uvédomuje velmi dobie a
zatim se ukazatel pohybuje blizko hranici 99,5%.

Na poslednim piipad€, se da krasn¢ ukazat filosofie firmy, kterd se zaméfuje ne na uspéch
99,5% ale naopak na fakt, ze je zde jesté prostor pro zZlepSeni v hodnote 0,5%.
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3  Predstaveni spolecnosti

V Tech Data

Obrazek 15 Piisobisté spoleénosti [18]
Tech Data Corporation je jednim z nejvétSich svétovych distributortt IT produktl a sluzeb.
Kazdy den jsou IT prodejci po celém svété zavisli na pomoci firmy Tech Data efektivné pod-
porovat technologické poZzadavky koncovych uzivateli vSech velikosti vcetné malych a
sttednich podniki ( SMB ), velkych podnikil, vzd€lavacich instituci, vladnich agentur a spo-
trebitel.

V centru dodavatelského fetézce IT, ma Tech Data jedine¢nou pozici poskytovat Siro-
kou skalu produktovych tad, logistickych kapacit a slizeb s ptidanou hodnotou, které umoz-
nuji vyrobctim technologii a prodejctim nasazeni IT feSeni. Zatimco Tech Data nejsou vyrob-
cem IT produkti, spole¢nost hraje strategickou roli v zskavani technologickych produkti a
slizeb od svych dodavateli a partnerti pro ty, ktefi pfinaseji technologii k Zivotu. Piedni tech-
nologické firmy, vcéetné Apple, Cisco, HP, IBM, Lenovo, Microsoft, Samsung, Sony, Syman-
tec a VMware a stejné jako stovky daich jsou zavisli na Tech Daté, aby své vyrobky dostali
na trh. Podnikani s Tech Data dava poskytovatelim feSeni end-to-end a tim piistup k Siroké
Skale technologickych produkti, véetné nejnovéjSich spotiebitelskych technologi, softwarti a
nabidkam datovych center. Tyto produkty jsou nabizeny ve spojeni s komplexni Skalou slu-
zeb, v¢etné financovani, technického Skoleni a marketingové podpory. Tech Data také nabizi
programy rozvoje podnikdni a programy zvySujici produktivitu, slizby jako TDCloud a

vvvvv

K odlieni firemntho podnikani na trhu, se zaméfili na strategii realizaci, diverzifikaci
a inovaci.

3.1 Historie

Tech Data Corporation je jednim z nejvétSich svétovych distributorti technologickych produk-
th, sluzeb a feSeni. Jeji pokroCilé logistické funkce a sluzby s pfidanou hodnotou umoZiuji
120.000 prodejciim ve vice nez 100 zemich svéta, aby u¢inné a efektivné podporovali riizné
technologické potfeby koncovych uzivatell. Zde je vybrano par nejdilezitéjSich meznikii
v historii firmy.
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1974 - Tech Data je zalozena Edward C. Raymund, zpracovani marketingovych udaji z do-
davky piimo koncovym uzivatelim mini a salovych pocitact

1983 - Tech Data zacina ptechod od prodejce k narodnimu distributorovi osobnich pocitaci.

1989 - expanduje do Kanady, prvni expanze spole¢nosti mimo USA a to prostiednictvim
akvizice kanadského distributora ParityPlus

1991 - Uznany casopisem Fortune jako jedna z americkych nejrychleji rostoucich spolecnosti
1993 - ptekroceni $1 miliardy v roénim prodeji

1994 - rozsituje operace do Evropy prostfednictvim akvizice Se sidlem v Patizi Softmart In-
ternational, SA, Francie je nejvetsi distributor osobnich pocitact

1995 - debutuje na Zebficku Fortune 500, Zzebticku 464

1995 - Realizuje dodavky Private Label ( PLD ) na své vyrobky, nejprve zaveden on-line pii-
stup k vyhledavani produktu a objednavek

1998 - zskava Munich -based Computer 2000 AG, ptedniho evropského poskytovatel IT
produkti pro resellery, rozSifuje piitomnost Ve vice nez 30 zemich po celém svéte

2000 - ptekroceni 5 miliard dolarG on-line prodeje

2003 - ziskava UK - zalozeni Azlan Group PLC

2005 - FORTUNE zafazuje Tech Data na vrchol své sin¢ slavy se slovy "Tech Data vystoupa-
la na Zebficku Fortune 500 rychleji, nez jakakoli jina spoleCnost". V zebficku na 110. misté.
V roce 2005, Tech Data vystoupala 0 354 mist vySe na Zebiicku Fortune 500 od roku 1995.

2006 - dokoncena realizace celoevropského systému ERP s cilem optimalizovat logistické
schopnosti

2007 - Formulafe joint venture (JV) s Brightstar Corp. vytvofena celoevropska organizace
Brightstar Europe Limited, navrzena tak, aby vydé€lavala na rychle rostoucim mobinim a
bezdratovém trhu v Evropé.

2009 - Tech Data se fadi na pozici 102 na seznamu FORTUNE 500

2011 - slavi 25. let jako vefejna obchodni spole¢nost s tehdy rekordnim prodejem pies vice
nez 24mid. dolarti. Rekordni ¢isté pifjmy a rekordni zisk na akcii

2011 - piedstavuje TDCloud a TDCloud akademii, ktera umoziuje prodejciim profitovat z
cloudovych zdrojii pfijmi tim, ze poskytuje primyslu provérené feseni, sluzby, podporu a
Skoleni

2011 - koupila 315.000.000 dolar v akciové spolecnosti, coz byl nejvyssi uroveni odkupu
akcii v pribéhu jednoho roku v historii spole¢nosti

2013 - rozifuje vztah s IBM nabidnout kompletni portfolio IBM produkti a sluzeb v USA,
véetn¢ energetickych systémi a skladovani podnikové tiidy

2013 - Novimi dodavateli jsou Brocade, Cisco, EMC, HP, IBM, LifeSize, McAfee, Microsoft,
Oracle, Symantec a VMware

2013 - ziskava plnou odpovédnost Brightstar v 50 % vlastnictvi v TDMobility

Tech Data pokracuje v ristu po celém svété. S ro¢nim obratem vice nez 25 mld. USD
a Tech Data rodiny zaméstnancili, rostoucich na vice nez 9.000 po celém svété, budoucnost
spole¢nosti Tech Data je vice vzrusujici, nez kdy jindy. [18]
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3.2

Logistické centrum v Boru u Tachova
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Obrazek 16 Logistické centrum v Boru [19]

Logistické centrum v Boru u Tachova zisobuje zejména klienty v Némecku a v Ra-

kousku. V mens$i mite posild zasiky také do jinych zemi. K obsluze zikazniki Tech Data
provozuje po celém svét¢ dalsi desitky logistickych center, z nichz to v Boru patii mez nej-
vetsi, nejdllezitéjsi a nejmoderngjsi. [19]

3.2.1 Zsikladni tdaje

Aktualni plocha celého skladu &ini 48.250 m?. V soutasné dobé dochazi k rozsifeni stavajici-
ho skladu o nové prostory, které jsou k dispozici od kvétna 2013. Pocet vyexpedovanych do-
dacich Listi za mésic je 121.000 ks. Transportni baleni at’ uz balk nebo paleta je za mesic
330.000 ks. Aktudlni pocet zaméstnancl je cca. 160 vCetné brigadnikd, ktefi zabiraji témét
tietinu z celkového poctu zaméstnanci. Primérmy mésicni pocet vyskladnénych kamiond se
pohybuje kolem hodnoty 1.100. Mezi dodavatele firmy patii i giganti typu Apple a IBM. [19]

3.3

Vize a sdilené hodnoty

Integrita a respekt - Zakladem naSeho podnikani je integrita. VSechny interakce se za-
kazniky, partnery, dodavateli akcionafi a Cleny tymu, musi byt provedena s ohledem
na etiku a vzajemny respekt

Tymova prace - Investujeme do naSich ¢lenii tymu a poskytujeme profesionalni, na-
roné a obohacujici prostredi, ve kterém budeme pracovat spolecn€ jako jeden soudrz-
ny tym, sdilet napady a zdroje

Partnerstvi - Strategické obchodni vztahy se zikazniky, partnery a s dodavateli vytva-
fet vzijemné vyhody. Vazime si téchto vztahli a mvestuyjeme do jejich dlouhodobého
rozvoje.

Vasen pro vitézstvi - Snazime se byt nejlepsi ve vSem, co délame a vzdy byt prvni
volbou pro nase zdkazniky a partnery dodavatele

Vlastnictvi - Podporujeme prostiedi osobni odpovédnosti, ktera poskytuje konzistentni

vysledky na zdkladé¢ zivazkd. My vSichni neseme odpovédnost za rozhodnuti kazdého
tymu. [18]
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4 Rozbor stavajiciho reSeni

Jak jiz bylo zminéno Vvuvodu, tato kapitola slouzi k seznameni se se soucasnym principem
fungovani procesti na pifjmu zboz. Proces ,Pifjem zboz“ neni trividlni a samotné zkoumani
tohoto procesu zabralo desitky hodin. Popis neboli rozbor, je zde rozdéleny do jednotlivych
kapitol, znichz kazda se zabyva samostatnym procesem. Mame tedy k dispozici detailni po-
pis a sledovani vyrobkil od pifjezdu dopravce, az po jeho uloZeni na pfislusné misto ve skla-
du.

Nazev tkolu viDurv Start . (Finish + (P13 [210ct'13 [25Nov'13 [30Dec’'13 [03Feb'i4 [10Mar'i4 [14Apr'i4 [19May'
| 11 261025102509 2408 23102509 [24]09]24]
1) Uvod 2dys Fri25.10.13 Mon 28.10.13 [0 Marek Vaiiha
2) Piedstaveni spolegnosti 1dy Sat26.10.13 Sat26.10.13 1 Marek Variha;Karel Hitha

3) Analyza soucasného stavu 21dy Sat26.10.13  Fri22.11.13 2 .1 Marek Vaiiha;Petr Michélek;Michael Rieger

Pfijem zboZi "Goods In"

Trideni 6dys Sun01.12.13 Fri06.12.13 3 [l Marek Vaiiha;Operator

Baleni 8dys Tue10.12.13 Thu19.12.13 5 [1-Marek Vaiiha;Operator

Tagovani 8dys Fri03.01.14 Tuel4.01.14 6 L1, Marek Vaiiha;Operator

Putaway preparation 11dy Wed15.01.14 Wed29.01.14 7 [} Marek Vaiiha;Operdtor

Pick modul

Putaway 3dys Sat01.02.14 Tue04.02.14 8 f Marek Variha

Zaskladfiovani 3dys Thu06.02.14 Mon10.02.14 1l [ Marek vaiiha

Expedice "Goods Out"

Baleni 7dys Wed 12.02.14 Thu20.02.14 1] [2] Marek Vaiiha;Michael Rieger
Expedice

Vyvojové diagramy a mapy procesd 3 dys Sat26.10.13  Tue 29.10.13 —# Marek Variha;Karel Hitha

4) Navrh nového fedeni 6dys Tue 25.02.14 Tue 04.03.14 Marek Vaiiha

5) Vybér testovacich variant 2dys Thu06.03.14 Fri07.03.14 1 cleVaitha;Dee, Edl
6) Testovani variant

Test Varianty V 2dys Mon 10.03.14 Tue 11.03.14 I

Test Varianty IV 5dys Mon 24.03.14 Fri28.03.14 (=]
Vyhodnoceni 1dy Mon31.03.14 Mon 31.03.14 I

7) Implementace varianty

Uprava dopravniku z pick modulu 3dys Mon 14.04.14 Wed 16.04.14 ']
Uprava pracovisté + detaily 6dys Wed 16.04.14 Wed 23.04.14 3

7) Zévér 1dy Mon28.04.14 Mon28.04.14 1] I Marek vaiha

Obrazek 17 Ganttiv diagram

Pted zacatkem kazdého projektu, je nutné si naplanovat jednotlivé Cinnosti a pfifadit
ttmto C¢innostem zdroje, které je budou vykonavat. K tomuto ukolu je naprosto idedlni MS
Project, kde jsme schopni vytvoiit Ganttiv diagram. Bez tohoto ¢asového harmonogramu, by
se velmi slozit¢ predpovidalo, kdy mad projekt redlny termin dokonfeni DalSim dilezitym
sledovanym ukazatelem, je vjaké fazi se nachdzime. V piekladu to znamend, kolikk procent
projektu je jiz vkompletni fazi a zaroven v jaké fazi se samostatné Cinnosti nachazi. Na ob-
razku je prozatimni stav zndzornén svétle zelenou barvou. Zaroven je zde zakomponovan tzv.
Buffer, neboli vyrovnavaci vystylka. Tendence je vétSmou takova, ze jakoukoliv Cinnost vy-
konavame, pftifadime ji n&jaky Cas navic, abychom méli jistotu, ze danou Cinnost stihneme.
Pokud se takovato vystylka bude pfifazovat ke kazdé ¢innosti, celkovd doba projektu se mar-
kantn¢ prodlouzi. Oproti tomu metoda Ganttova diagramu, piitazuje buffer ne kazdé ¢mnosti,
ale buffer celkovy, ktery se nachazi na konci projektu a dava ndm cas na doladéni detaild.

Tento harmonogram je zde v pocatecni podobé a bude se Casem aktualizovat a dopl-
novat, aby bylo z prace jasné, jakym postupnym vyvojem projekt prochazel.

Systém tfidéni zabird kolem 43% z celkového ¢asu pohybu produktu po vyrobé. Slovo
kolem je zde ucelné, protoze neni mozné tento udaj blize specifikovat. Je nutné pochopit, ze
se nejednd napiklad o linkovou vyrobu, kde je vSe rozplanované na sekundy a kazdy pohyb,
kazd4d ¢mnnost md zde svou normu. Naopak pravé tento proces je zatim velmi volny, kdy Lidé
piechazi od palety k palet¢ nesystematicky. Zaroven nemame k dispozici nikdy stejny pocet
lidi, tudiz je velmi slozité tuto ¢innost normalizovat. Z grafu je velmi dobie patrné, jak velkou
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narocnosti ¢mnost tiidéni je. Ostatni procesy se ani zdaleka nepiblizuji tak velkému Cislu,
pohybuji se fadové kolem 6 - 10%, coz jsou hodnoty, které jsou vici tfidéni zanedbatelné.
Vsechny ptichozi produkty se musi zkontrolovat a dle EAN kodu roztéidit tak, aby na kazdé
palet¢ byl pouze jeden typ zboz. Dale se dle velikosti a poctu rozhodne, zda bude zboz od-
vezeno na paleté¢, nebo pomoci tzv. Totl. Toty jsou mensi plastové krabice, které se pouzivaji
pro pienos a prepravu mensich kust zboz na valeckovém dopravniku.

Procentualni narocnost cinnosti [%]

M Preadvice

LI Bezpecnostni kontrola
M Vykladani

H Kontrola kvality

i Papirovani

i Migo

H Tridéni

i Tagovani

Obrizek 18 Casova naro¢nost &innosti na prijmu

41 Mapa celého procesu

V této kapitole je zndzornéna mapa procesu celého skladu. Je zde z divodu zikladni predsta-
vy 0 tom, jak firm¢ Tech Data probihd pohyb zbozi. Neni dilezit¢ zde zabthat do detaild,
pouze predstavit zakladni casti skladu a jejich nazvoslovi.

PURCHASE OBJEDNAVKY
MARKETING ORDERS
GOODS IN \fx MODUL 7 ——
Y PRIPRAVA K — :
< m,EM@_’ ZASKLADNEN( Ll ZASKLADNEN( DOPLNENI z8OZI ODBER 2BOH N BALENI 2BOZ( Pﬁsﬂo::x/?il

PUTAWAY PUTAWAY REPLENISHMENT PICKING PACKING
PREPARATION RRIER HANDOVE

Y
PREDANI zBOZI
ZAKAZNICKY SERVIS ZAKAZNIKOVI
CUSTOMER SERVICE CUSTOMER
\. / HANDOVER

Obrazek 19 Mapa procesu celého skladu

Goods in je tedy piijem zboz. Je to ¢ast skladu urcena k vykladani zakdzek od dodavateli.
Jakmile je zbozi roztiidéno a patfiéné zapsano v systému, nasleduje proces putaway. Putaway
je proces pii kterém se zaskladiiuje zbozi na pick modul nebo na tzv. bin. Princip je velmi
jednoduchy, velké zbozi jde na pick modul malé zbozi na paleté na bin. Replenishment je
proces dopinéni zbozi do regali. Picking je naopak odbér zboz zpozc. Provadi jej picker.
V piipadé pick modulu je picker pési obsluha, v piipad€é binu se jednd o tzv. retrakate, neboli
zavoznika. Packing je proces baleni, ktery se provadi na balicich stanicich procesu GO. Poté
je zbozi pomoci sorteru rozttidéno mezi dopravce, které jej odvezou zakazniktim. Pokud je
zakaznik jakkoliv nespokojen, ma pravo na pifpadnou reklamaci Reklamace jsou velmi pec-
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livé sledovany a je zde snaha o jejich absolutni minimalizaci, jednd se totiz o jeden ze 3 hlav-
nich ukazateli, dle kterych se hodnoti produktivita, schopnost a kvalita poskytovanych slu-
zeb.

4.2 Prijem zboZzi — Goods In

V této kapitole je popsan zplsob, jakym dochaz k pfijmu zboz. Proces je popsan velmi po-
dobné¢ pro umoznéni co nejlepsi predstavy o celkovém fungovani internich procest. Tento
projekt se soustfedi na optimalizaci procesi na posté, ktery je soucasti tohoto piijmu a bude
dale podrobnéji popsan v nasledyjici kapitole.

4.2.1 Vykladani zbo#

Vykladani zboz je prvni &ast, ktera predchazi oblasti pifimu zboz. Uzky vztah téchto dvou
oblasti md za nasledek, Ze jakékoliv zdrzeni at’ uz vlivem dopravy, ¢i samotnym vykladanim,
ovliviiyje poté celkovy Cas prichodu zboZ. A jak jiz bylo psano v tvodu, cilem této prace je
optimalizace stavajicich procestl, tudiz je snaha i o ZlepSeni a Casové zkraceni vykladani zbo-
Zi.

4.2.2 Prichod zbozi

V prvni Casti dochazi k pifjezdu ndkladntho automobilu s pladnovanou zisikou. Zasiky jsou
planovany vzdy ptedem, tudiz se do aredlu firmy nemize nikdy dostat jnd nez ohlaSend za-
silka. Kamion vjede do arealu a pfistavi nakladni piivés k jedné zbran na piijmu zboz. Poté
zaCne samotné vykladani zbozi z kamiond. O vykladku by se mél starat fidi¢, ale malokdy se
tak stava, tudiz se o vykladku vétSinou staraji pracovnici firmy.

Celkové piijde do firmy kolem 20ti dodavek, které vezou poStovni zasilky. Tento udaj
neni mozné blize specifikovat, kazdy den piijde jiny pocet, ale vpriméru se jedna o pocet
V rozmezi 19-25 zasilek denné.

4.2.3 Opack a Repack

Kamion mize pfivézt dva druhy zbozi a to OPACK a REPACK. V piipad¢ prvniho
zminéného je prace pracovniku uSetfena tim, Ze toto zbozi se nemusi prekladat, staci pouze
olabelovat a v takovém stavu, v jakém piijde, jde dale k zakaznikovi. Jedna se typicky o zboz
velkych rozmérti, které¢ musi byt na paleté. Jednodussi vysvétleni je, ze zboz, které ma hezky,
libivy obal se ptebaluje, aby zikaznikovi nepfiSla bedna plhd EAN kodu a nepokazilo to do-
jem ze zasiky.

V pifpad¢ druhého zboZz, pfichazi veétsi prace, protoze je toto zboZzi nutné nejprve roz-
tfidit a pak teprve olabelovat. Plati Ze zboz typu REPACK se musi velikostné vejit do tzv.
totll.

V pifpad¢ pifjezdu ne nakladniho automobilu, ale postovni dodavky, se zboz vzdy
vyklada branou €. 1. Je to zdlvodu toho, Ze tato brana ma vyssi vertikalni rozmér a dodéavka
mize pohodiné¢ vjet az do skladu. Zboz, které pfijde postou, je nejvic namichané, jedna se o
zbozi malych rozméri a velké $kaly typt. Napiiklad klavesnice, flash disky, kryty na telefo-
ny, mobily, kabely atd.

Firma dodrzuje dobu 24h na dodani zbozi zdkaznikovi, tudiz musi zboZ nejpozdéji
druhy den rano opustit sklad. Poté zacne proces vykladani Na obrazku je zndzornéno, kolik
zasilek si fidi€ vyloZi sdm a naopak kolik zasilek za néj vyloZi pracovnici firmy Tech Data.
Tento udaj je dilezty, protoze vykladani produktii pracovniky jen zdrzuje a neni naphi jejich
prace. Bohuzel situace je zatim patrna z grafu a musi se K této proménné piihlizet.
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4.2.4 Dodaci listy

Pro pozd¢jsi analyzu, je tfeba predstavit, vjakém stavu se rtizné moznosti zasilek nachazeji
s ohledem na dodaci listy. V soucasné dob¢ jsou mozné 3 typy piichodu zboz s tim, Zze doda-
ci list se mize nachdzet zvnéjs$i strany bedny, ulozen v igelitové foli, ¢i uvnitt bedny poho-
zeny mezi prichozimi produkty. Je to dilezité ztoho diivodu, ze tyto dodaci listy jsou prvni
véci, ktera se zbeden odebere a odnese na DIT, kde jsou zapsany do systému. Budouci navrh
feSeni tento fakt bude velmi ovlivitovat. Pokud napiiklad nastane situace, Ze obsluha né&jaky
dodaci list zapomene uvniti krabice, ovlivni tim nasledujici proces, ktery bez toho aniz by byl
dodaci list zapsan v systému, nemiize pokracovat v zaskladnéni.

4.2.5 Mapa procesu ,,Goods In*

Na obrazku je znazornén vyvojovy diagram piichodu zasilek na pifjlem zboz. Prvni tfidéni
pfichazi, kdyZ se rozliSuyje OPACK a REPACK. Opack je opatien labelem a zaskladnén ve
stejném stavu, vjakém pfisel na pifjem. Repack se musi piebalovat, to znamena tiidéni,
putaway preparation a poté dle velikosti, po¢tu kust ¢i umisténi, rozhoduje, zda pujde na pa-
letu, nebo se uloZzi do totll. Paleta se zabali a je odvezena do regalu. Toty se daji na paletu a
odvezou na pick modul. V pick modulu se toty vyskladni do polic a proces putaway je ukon-
cen.

»GOODS IN"
Prijem zho#i

Nepfebaluje se Prebaluje se

OPACK -

7 "

Labelovdni |

REPACK

==
k. B
Tagowani /
Putaway
Preparation I
PALETA | VeI mnaistvi ks TOTE Malé zboii / malo ks Tore
(E.1) PALETA *

¥ k4

: MASKLADAMI
BALEN Do TOTO

k4 ¥
ZASKLADNENI / VALECKOVE
PUTAWAY DOPRAVNIK

¥

T

¥
PICK
MODULE
UMISTENI DO
POLC
»G00DS ouUT”
Expedice

Obrazek 20 Mapa procesu Goods In
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426 Tridéni zasilek

Vykladani se provadi tak, Ze obsah zasilky jednoho auta se vyloZzi pokud mozno po-
hromad¢€. To znamend, pifijdou napiiklad 3 palety, které doveze DHL, tyto palety se vyloz na
posté a ze vSech prichozich beden se odeberou dodaci listy a vloz se do hnédych desek. Tyto
hnédé desky se odnesou na oddéleni DIT. Zde se vytisknou dva labely a to CMR a Pallet La-
bel.

Twin Label — Pallet 30.19.2013

(U N
{1 -

i
022935(00)

Twin Lable — CMR 30.10.201:

CEERINA 11:20.56 Aaliel: 07 of 1
OSERINA 11:20:56 fa of Pallets: 1

PO1  Printer: 2385
Obrazek 21 CMR a Pallet Label

Obsluha nacte CMR kod a vSechny dodaci listy, které md v hnédych deskach zapiSe
dle PO ¢isla do systému SAP. PO Cislo, neboli Purchasing Order, je unikétni Cislo dodaciho
listu, pod kterym je ulozeno pfichozi zboz. Kazdy dodaci list ma jedno PO, ale mize mit pod
sebou libovolné mnozstvi zbozi. Poté co se timto zplsobem zapisi vSechny dodaci listy do
SAPu, se tento seznam ulozi pod EAN kod Pallet Labeln. Provadi se to z divodu toho, ze
CMR kod slouzi pouze k zapisu a Pallet Label naopak jen ke Cteni.

Mezitim co obsluha na DIT oddéleni zapisuyje dodaci listy, brigddnici zacnou tidit
7bozi. Zboz se stejnym EAN kodem se da na hromadu k sobé. V piipadé vetsi zasikky, fek-
néme napiiklad pifjezd kamionu s 30 paletami, se zboz rozbali a tiidi naprosto stejnym zpu-
sobem. Nefesi se, ze napiiklad zboz, kter¢ ma 40 ks je roztrouseno ve skladu na 4 menSich
hromadkach. VétSinou se zboz do SAPu zapie diive, nez brigadnici stihnou roztéidit celou
zasikku, tudiz paraleln¢ s tfidénim miize nastoupit na fadu tzv. tagovani.

4.2.7 Tagovani — Priprava Putaway

Operator tagovaci stanice dostane od DIT odd¢leni hnédé desky s dodacimi listy a Pallet labe-
lem. Nacte Pallet label a v SAPu se mu oteve tabulka, ve které jsou zapsany jiz vSechny dru-
hy zboz, které tato zisika obsahuje. Operator nacte EAN kdd zbozi a SAP mu ukaze, o jaky
typ zboz se jedna. Typ zilezi na rozmérech, vaze, obratu a dalSich parametrech a jednd se o
zkratky PP1, SHR, CFR a spoustu dalSich, které nasledné rozhoduji o umisténi. Obsluha ta-
govaci stanice zapiSe, jaké mnozstvi ma k dispozici a vizualné rozhodne o tom, do jakého
bmu ¢i1 police ve skladu zboz ptide.

Pokud je hodné kust, zboz se d4 na samostatnou paletu a do SAPu se uloz napt. 30
ks na euro palet¢ E10. Paleta E10 znamena velikost do 1m vysky, tudiz zboz ptjde do nulté-
ho patra. Pokud je zbozi malo a ma malé rozméry, obsluze tagovaci stanice se objevi hlaska
typ SHE ¢i GSH. Tyto hlasky znamenaji, ze zboz bude ukladano na policich. Na téchto poli-
cich jsou umistény krabice od nejmensi velikosti SL7 po ty nejvétsi SL2. Napiiklad 20 USB
diski bude v krabici SL7. Krabice velikosti SL2 odpovida velikosti totu. Je to z divodu toho,
aby si operator mohl dobfe vizualn¢ predstavit, kolk zboz se do SL2 vejde.
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Obrazek 22 Tagovaci stanice

Pokud piijde napiiklad 40 kusi tonerti do tiskaren a brigadnici tyto kusy roztiidi na 4
riznd mista, operator tagovaci stanice dohledava vSechny hromadky a snazi se je nahromadit
na jedno misto, kam teprve wytiskne Putaway label. Toto dohledavani zboz zabira spoustu
casu a zpusobuje snizovani celkové produktivity. Obsluha musi prvotné tagovat vSechno zbo-
7i, které ma pod Pallet labelem uloZené, neZ se bude moci piesunout na dalsi zasilku.

Putaway Label 23.10.2013

i

GR Date: 23.10.2013
Atticle: 1692609
Tener/black 9600sh f MC860
p: 44059212

sur: CFM
Storage Type: Picking Area:

Storage Bin SPI: CFR

DDVORZHAK  15:35:07 PO Printer: 2382
Reprint: 01

Obrazek 23 Putaway Label

Obsluha tedy nacte kod zboz, zapiSe pocet kust, rozhodne o velikosti zbozi a vytiskne
tzv. Putaway label. Putaway label, neboli TAG je poté pfilepen na zbozi. TAG nesmi prekry-
vat EAN kéd zboZzi. 1 paleta obsahuje 1 TAG. Pouze v pifpadé zbozi ASM a TDD Gl je moz
né zavazet vice tagii najednou, ale boz musi byt vloZzeno v totech. Pokud se na binu nachaz
jiné zbozi, odvezeme toto zbozi na GO Exception a ozna¢ime binem, na kterém bylo uloZeno.
Pokud se zbozi nevejde do binu, odvezeme na DIT a ukon¢ime tento ukol putaway.
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4.2.8 Zaskladnéni - Putaway

Picker, neboli operator dopravy, pfijede a nacte Putaway label a systém SAP mu uka-
ze, kam se zbozi ma odvézt. Zbozi je poté odvezeno na piislusny bin. Zavaz se najednou
pouze 1 paleta. Zavazeny jsou pouze palety, na kterych je zboz fadn¢ zabezpecené proti pa-
du, tzn., ze zboZ je v celé vySce omotano PIU f0lii a fadné spojeno s paletou.

Pti zavaZeni zbozi do oblasti BULK je zakdzidno posunovat palety se zbozim, které
jsou jiz na binu, paletou na vidlich vysokozdvizného voziku. Hroz velké nebezpeci rozlamani
palet a poskozeni zbozi. Paleta na binu v regalu musi byt uloZzena tak, aby polovina spojovaci
kostky na pfedni hran€ palety ptesahovala do ulicky. Tim bude zajiSténo, Ze mez paletami
V soubézn¢ nainstalovanych regilech bude mezera mmimalné 150 mm. Tento odstup je ne-
zbytné dodrzovat z divodu bezpe¢nosti a pro zajisténi ucinnosti sprinklerd pii haseni piipad-
ného pozaru.

Zaskladnénim konci oblast pifjmu zboz neboli Goods In. Dalsi postup se zbozim uz
nebude obsahem této prace, nebot’ se tyka procesu Goods Out a jeho zkoumani neni ndphi
diplomové préce.

43 Posta

Jak jiz bylo feeno vuvodu, cilem této prace je optimalizace procesu na posté. V predchozi
kapitole byl pfedstaven cely proces pifjmu zbozi a jeho velmi komplexni ndzvoslovi. Vzhle-
dem Kk pfedchozimu predstaveni veskerych pojmi nutnych pro porozuméni nasledujicich tex-
tl, se zde jiz nebudeme zdrzovat jejich opakovanym vykladem. V této kapitole uz se totiz
budeme soustied’'ovat pifmo na tento proces, ktery chceme zlepsit.

Obrazek 24 Pr¥ijezd poStovni zasilky

Na obrazku je zndzornéno, jak vypada ptijezd posty. Zasilka uvniti dodavky se nachdz volné
polozena na podlaze a na ni je dalsi spousta malych balikii. Toto je naprosto typicka ukéazka
toho, jak wvypada postovni zasilka. Samoziejmé na vykladani zbozi dohlizi ochranna sluzba
objektu.

4.3.1 Popis procesu

Pojem posta se pouzivda pro mensi zasikky, které piijdou od dopravct jako PPL, DHL, DPD
atd. Jedna se ve vysledku o zbozi menSich rozmérti, nestalého poctu kust, malych sérii, které
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maji riznou dobu dodéni. V zasadé¢ se jednd o nejhor$i mozny typ procesu, kdy soustava
proménnych je tak obsahla a nestdld, ze je velmi t¢Zké zde zskat néjaké vypovidajici hodno-
ty. Princip posSty je takovy, ze piijede dopravce s objednanym zbozim. Otevie se mu brana
¢.1, zajede dovniti a svépomoci vylozi obsah dodavky. Poté piijede retrakaf, ktery zboz od-
veze na postu. Poté pijjdou brigadnici, ktefi predtim neZ zanou samotné rozbalovani zboZi,
odeberou ze vSech krabic dodaci listy. Pokud by tento ukon nechali na pozdéji, prodlouzila by
se celkova doba zaskladiovani, protoze by pracovnici nemohli tagovat. Tudiz jako prvni jsou
odebrany dodaci listy, které¢ se roztfidi na TDS a TDD. Kazdy druh na jednu stranu stoln. Me-
zittm co za¢nou brigadnici dle EAN kodi tridit zbozi DIT zape PO dodacich listh do SAPu,
wytiskne CMR a Pallet Label a v hnédych deskach preda obsluze tagovaci stanice. Obsluha si
je schova do stojanu a az bude moct, za¢ne tagovat. Brigadnici mezitim roztéidili zboz a jdou
tfidit zpét na pifjem ptichozi kamiony. Mezitim pijede dalsi dodavka a jdou zase zp&t na pos-
tu. Tento proces se opakuje 15-25krat za den. V pribéhu dne jsou postupné dovazeny toty a
7bozi ptipravené na putaway se do nich naklada a vozi k pick modulu. Na konci smény, kdyz
je vSe tagovano a pfipraveno na putaway, vSichni pracovnici z Goods Inu vezmou naplnéné
toty a zaCne samotny proces putaway, kdy se kazdy tote sparuje s putaway labelem. Poté se
7zbozi na pick modulu zaskladni do regili a prazdné toty se vrati na dopravnik pick modulu.
Dopravnik toty odveze zpét na pifjem, kde se srovnaji a pfipravi na dalsi den, kdy cely proces
za¢ina od zacatku.

Obrazek 25 Soucasny systém tfidéni

Na obrazku je patrné, jak vypada takovy typicky den na posté. Brzy rano ptijedou do-
davky a zboz znich se vylozi na stiil. Postupem Casu na stole zatne dochéazet misto a zasilky
se uskladiyji na palety. Poté co jsou zasiky rozttidény, piijdou operatofi s tagovacimi stani-
cemi a zac¢nou produkty tagovat. Ke kazdému produktu se musi obsluha ohybat a brat jej do
rukou a jak je patrné z obrazku na stole se tento proces provadi snadno a pohoding, ale co se
ty¢e produktl poloZzenych na zemi, je to s ergonomii horsi.
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Obrazek 26 Vybalené zasilky

4.3.2 Intenzita prichodu zaisilek

Byla provedena analyza pfiijezdd zisiek na postu. K dispozici jsme meli zdznamy piijezda
zasilek za poslednich 13 mésicl. Nejvétsi problém s touto analyzou byl v tom, Zze veskeré
udaje byly psany rukou, bez jakéhokoliv elektronického zdznamu, tudiz prevedeni do elektro-
nické formy zabralo spoustu hodin. V ostatnich kapitolich byly provedeny analyzu udaji ty-
kajicich se listopadu tohoto roku. Abychom méli odpovidajici a vhodné tdaje, budeme se dale
drzet tohoto mesice, protoze je pro zkoumani jeden z nejstézejnéjSich. Jednd se o jeden ze
nejdilezitéjSich mésicti pro celkové trzby firmy, kdy je v obdobi mez fijnem a zacatkem led-
na nejvetsi obrat zboz. Ze zaznamil ochranné sluzby vyplyva, Ze prvni piijezd posty se kona
vétSinou mezi 7-8 hodinou ranni. Nejvétsi peak, neboli vrchol piichazi mezi 11-14 hodinou
odpoledni, kdy se vétSinou objevi vice aut nardz a za¢ina fizeny chaos. Do této chvile, byl an
posté klid a poradek, ale od dvanacté hodiny se misto za¢ind zapliiovat a celkova prehlednost
a poradek se pomalu vytraci. Po druhé hodiné piijde vétSinou jiz zanedbatelny pocet zasilek.

Cas pfichodu
Graf 2 Intenzita pfichodu zasilek na poStu
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Je tedy nutné pro budouci navrh feSeni uvazovat také to, Ze mezi dvanactou a jednou
hodinou odpoledni ma nejvétsi obrat také pickovani na goods out. Znamena to, Ze pick modul
je vtuto relativné vytizen a bude nutné si hlidat pocet zaskladnénych toti z goods in. Jeden
Znejvice omezyjicich faktori nového feSeni je ten, Ze nesmi za Ziadnou cenu dojit k omezeni
jakéhokoliv pick pro goods out. Pokud by se tak stalo, mohlo by dojit ke snizeni produktivity
a vzniku OTS, coz by byl velmi, velmi neZzadouci jev. Pro obsluhu zaskladiiovani bude diile-
7Zitd hranice maximalntho poctu totd, které mohou byt v ob¢hu. Tento pocet se da diky systé-
mu SAP sledovat s perfektni piesnosti.

4.3.3 Normovani ¢asu

Kazdy proces je nejprve nutné pfed jeho optimalizovanim za néco uchopit. Najit a identifiko-
vat proménné a ty postupné zpiesiiovat a eliminovat. V piipadé tfidéni zbozi, je zde spoustu
proménnych jako napiiklad, nepravidelny cas dodavek, rizné veliké davky, proménlivy pocet
lidi, rizny zplisob baleni zbozi, a spoustu dalSich faktord, které je nutné zaclenit a pocitat
S nimi.

Prvni idea byla vytvofeni normy, kterd by detailn¢ popsala Casovy rozptyl Ukoni tak,
aby bylo jasn¢ patrné, kterd Cinnost zabere kolik ¢asu. Z tohoto diivodu bylo provedeno mete-
ni tfidéni zboz. SoucCasti méteni byl ale cely proces a to od pifjezdu dodavky, vylozeni, roz-
tiidéni, tagovani az po vlozeni do totl a odeslani totu na pick modul. V piipadé tagovani jsou
normy k dispozici, tudiz méfeni mélo spiSe potvrzujici ¢i vyvracejici charakter. Bylo ziSténo,
ze normy, které jsou v dosavadni platnosti, odpovidaji skutecnosti a realné spotiebé Casu. Bo-
huzel ale normovani tagovani nepocita s velmi dllezitou proménnou a to kvalitou tfidéni zbo-
7. Vlastnim méfenim jsem zjisti, Zze norma 129 tagh za hodinu, je odpovidajici skute¢né na-
roCnosti ale pouze v ptipadé, Zze tfidéni je provedeno spravné a peclivé. Zde nastava problém.
Ttidéni neni provedeno spravné a peclivé a zvlastni zkuSenosti mohu fict, ze 80% tagovani
probihd velmi plynule, bez jakéhokoliv dohledavani a dodate¢ného tiidéni. Bohuzel onéch
zbylych 20%, dokaze tento proces zbrzdit natolk, Zze tagovani a dohleddvani Spatn€ roztiize-
nych kusl zabere samo o sob¢ téméf polovinu Casu, jako tagovani prvnich 80% procent. Je
tedy patrné, Zze je nutné proces téidéni optimalizovat tak, aby byl co nejptehlednéjsi a co nej-
jednodussi. Problém je samoziejmé v lidském faktoru. Tiidéni probihd povétSinou nejméné
kvalifikovanymi pracovniky, ktefi délaji spoustu chyb. Rozhoduji se na zdklad¢ ptedpokladu,
7e to a to zbozi bude asi stejné, kdyz ma stejny obal. Stejny obal mize sice mit, ale zbozi mu-
ze obsahovat klidn¢ 5 riznych EAN kodi a to znamena stejny obal, ale 5 riznych typt zboZi.
Navrhovat vétsi peclivost a obezfetnost je myslim zbyte¢né, naopak to chce lidsky faktor sni-
zit na co nejmensi hodnotu a nahradit jej procesem, ktery by byl bezchybny a hlavné produk-
tivnéj$i. Jak jsem psal vuvodu, pocet lidi je proménlivy, to znamend, jednou tfidi paletu jeden
clovek, jindy dva, jindy také 5. Zalezi na aktudlnim stavu brigddnikli, nékdy jich je nedostatek
n¢kdy piebytek v zavislosti na sezong.

44 Pick Modul

V piechozich kapitolach byl podrobné popsan postup produkti skrz pifjem az po expedici
Produktivita pifimu zboZi zavisi nejvice na procesu, ktery je umistén hned za nim a to na pick
modulu. Co znamend a k ¢emu pick modul slouz, bylo jiz vysvétleno. V tomto pifpadé je
vystup z pifjmu pick modulem omezen a jedna se o tizké misto. PO procesu putaway prepara-
tion, kdy je zboz zapsdno v systému a piipraveno na zaskladnéni, neboli putaway, je zboz
dopraveno na pick modul, kde se uskladni. Je tfeba tedy nejdiive analyzovat kapacitu pick
modulu. Tato Kkapacita se odviji od kapacit jednotlivych pick stopt, kterych se na celém pick
modulu nachaz 30. Pick modul ma dvé patra, vievelu 1 se nachaz 16 pickstopu, v levelu 2 je
14 pickstopt. Jeden pick stop ma kapacitu 35 totl. K tomuto daji jsme pfisli velmi snadno
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jako délku pick stopu vydélenou velikosti jednoho totu. V celém procesu od GI po GO je nej-
duleztéjsi vystup z GO, protoze tento vystup uréuje produktivitu celé firmy. Cilem je maxi-
malizovat vystup na GI, ale zaroven neovlivnit produktivitu na GO. Pokud by jsme neznali
kapacitu pickstopt, miize také nastat situace, kdy pick stop bude plny zelenych totd z GI a
modré toty zGO nebudou moci zastavit na pick stopu. Tim padem pickefi nebudou schopni
pickovat zboz zregali a odesilat jej na baleni a expedici. Celkova kapacita pick modulu je
sice obrovska, ale nas zajima kapacita pick stopi, ktera je vtomto hledisku nejdilezite;si.
V této kapitole se budeme zabyvat analyzou kapacit pick modulu v tom nejhorSim obdobi a to
pfed véanoci. Toto obdobi ma firma nejvetsi obrat a nejvetsi vytizenost kapacit, tim padem je
toto obdobi naprosto idedlni pro kapacitni analyzu. Pokud pick stopy pojmou produkci pred
vanoci, zbytek roku pro né¢ bude jako prochazka parkem.
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Obrazek 27 Pick modul — bokorys

Na obrazku pod textem je znazornén pick modul véetné dopravnikl a jednotlivych
pickstopti. Pick stopy jsou oznaCeny Sedou ¢arou, dopravniky maji ¢ernou carou. Na obrazku
jsou patra pro lepsi ptrehlednost zndzornény vedle sebe. Nejnize se nachdzi piizemi, neboli
prvni patro, nad nim druhé a nejvySe je zobrazeno tfeti patro. NejvySSi patro jiz neobsahuje
dopravniky ani pick stopy, tudiz kapacitné nas budou zajimat pouze prvni dvé patra.
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Obrazek 28 Pick stopy na Pick modulu

4.4.1 Vytizeni pick modulu
Pro pozdé€jsi planovani pribézného zaskladnovani na pick modul, je nutné zjistit, kdy je nej-
vetsi vytizeni pick modulu. Bylo nutné zjistit, kdy je nejvétsi pocet toti na pickovani v ob&hu,
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abychom se tomuto ¢asu vyhnuli pii zaskladfovani a nemohli v zadném piipadé omezit goods
out. Zaskladnovani totd na goods in, neni zaddna exaktni véda, nejednd se o sériovou vyrobu,
ale naopak o velmi flexibilni proces, coz zajiSt'yje jistou variabilitu pii jeho implementaci.
Tato skuteCnost ma ovSem svou nevyhodu a to takovou, Ze je nutna kvalifikovangjsi a inicia-
tivnéj$i obsluha. Potiebujeme zde mit nékoho, kdo je schopen sam sebe vytizit a za kym ne-
budeme muset stat a kazdou minutu mu fikat, co ma d¢lat. Je vytvofen provozni standard,
ktery jasn¢ definuje co se ma v jaky cas delat. Problém je pouze v tom, Ze tento standard neni
mozné brat jako uzus, nybrz pouze jako berlicku, ¢i orientatni podporu pro konani jednotli-
vych Cmnosti. Pfichod zasilek neni moZzné ovlivnit, ale je moZzné ovlivnit ¢as putaway. V pii-
loze je pfiloZzen tento standard s definovanym rozpisem ¢mnnosti.

Poiet z Hour Popisky sloupci

Popisky id dki 8 9 10 11 12 13 14 15 18 17 18 19 20 Celkovysoudet
BOR.PICK.LV0.5G0.001 28 71 5 249 126 126 181 182 251 167 248 29 14 1677
BOR.PICK.LV0.5G0.002 43 164 63 511 226 142 189 184 261 171 178 22 9 2173
BOR.PICK.LV0.5G0.003 26 115 27 347 165 191 266 250 345 236 341 32 27 2372
BOR.PICK.LV0.5G0.004 28 1p4 72 508 245 221 210 247 309 238 252 29 3 2531
BOR.PICK.LV0.5G0.005 15 82 32 343 146 162 201 192 285 219 320 28 22 2048
BOR.PICK.LV0.5G0.006 25 177 72 517 249 188 191 247 303 225 210 29 13 2446
BOR.PICK.LV0.5G0.007 12 70 18 304 136 131 188 205 273 209 270 38 18 1872
BOR.PICK.LV0.5G0.008 14 89 a7 303 135 150 143 150 235 213 188 35 9 1755
BOR.PICK.LV0.5G1.010 25 248 139 820 456 356 344 410 527 447 462 71 16 4311
BOR.PICK.LVM0.5G1.012 25 180 108 657 345 301 298 355 418 350 3359 50 13 34995
BOR.PICK.LV0.5G1.014 26 209 172 772 602 368 399 447 535 440 416 78 13 4477
BOR.PICK.LV0.5G1.016 6 1% 210 798 613 432 438 408 488 463 405 79 6 4542
BOR.PICK.LVL.5G0.101 7 32 38 202 122 123 147 170 179 168 203 30 15 1456
BOR.PICK.LV1.5G0.102 & 60 43 200 122 85 90 91 1329 98 85 18 1025
BOR.PICK.LV1.5G0,103 7 37 29 196 146 156 151 169 183 203 225 65 15 1582
BOR.PICK.LV1.5G0.104 16 95 165 600 480 253 183 229 280 236 154 45 2 2782
BOR.PICK.LV1.5G0,105 6 12 18 139 99 92 136 132 170 179 176 48 10 1217
BOR.PICK.LV1.5G0.106 10 104 147 587 589 360 278 260 287 302 176 57 1 3158
BOR.PICK.LV1.5G0.107 9 19 102 56 84 74 92 117 84 137 32 5 811
BOR.PICK.LV1.5G0.108 8 44 53 356 456 3244 130 171 163 103 a0 17 6 1931
BOR.PICK.LV1.5G1.109 4 14 13 79 76 74 92 B0 120 105 105 46 4 812
BOR.PICK.LV1.5G1.110 11 91 186 732 863 456 243 162 1538 166 93 42 9 3212
BOR.PICK.LV1.5G1.111 3 11 7 40 55 43 51 80 83 86 109 34 3 607
BOR.PICK.LV1.5G1.112 5 32 108 472 727 368 232 160 165 120 71 44 5 2510
BOR.PICK.LV1.5G1.113 3 41 35 269 234 188 216 238 350 371 371 174 26 2516
BOR.PICK.LVL.5G1.114 4 55 126 376 633 279 189 187 196 158 83 11 2 2329
BOR.PICK.LV1.5G1.115 2 35 19 153 188 163 147 157 237 275 230 150 29 1785
BOR.PICK.LVL.5G1.116 g8 17 36 291 576 230 179 100 163 132 94 27 2 1855
Celkovy soutet 377 2454 2002 10923 8370 6067 5586 5845 7214 6164 6081 1410 302 63295

Tabulka 2 VytiZzeni pick modulu - kontingenéni tabulka

V kontingencni tabulce, ktera je umisténa nad textem, je patrné, Ze nejvetsi pocet totl
v pick modulu se vyskytuyje mezi 11 a 12 hodinou a poté kolem 16t¢ hodmny. Zjisténi téchto
udaji bylo cilem této analyzy, protoze jsme nyni schopni naplanovat proces zaskladiiovani
piesné na miru. Mezi 11 a 12 hodmnou, bude operator tfidit zboz a a piipravovat toty na za-
skladnéni. Za hodinu tfidéni, je schopen piipravit kolem 40 totl. Poté co naplni prostor toty
piipravenymi k putaway, premisti se do pick modulu a zaskladni jiz hotové toty. Po 12 hodin¢
operator zkontroluje SAP, a pokud bude pick modul volny, za¢ne toty posilat na zaskladnéni.
Pokud by pick modul byl stile vytizen, mohou zelené toty zabrat misto modrym totim a tim
omezit pickovani, protoz pokud je phy pick stop, modry tote bude krouzit na pick modulu tak
dlouho, dokud se neuvolni misto a nebude moct zajet ke svému binu. Toto se samoziejmé
nesmi stat, protoze modré toty maji mnohem vyssi prioritu.
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Graf 3 Praimérny pocet totii v obéhu pick modulu

Z kontingen¢ni tabulky byl vytvofen kontingen¢ni graf pro lepsi ndzornost vytizeni pick mo-
dulu. Data jsou zskdna za mésic Umor. Bohuzel nebylo mozné zskat data z nejvice vytizené-
ho obdobi mez listopadem a prvni pllkou ledna nového roku, protoze SAP uchovava tyto
data pouze po dobu Sedesati dni. Proces je ovSem natolik flexibilni, Ze i v téch nejvice zatézu-
jicich mésicich bude schopen fungovat naprosto bez problému.

Primérné toth na pickstopu - Unor
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Graf 4 Primérny podet toti na pickstopu

Graf nad textem znazorfiuje pramérny pocet totd na pick stopu v dany ¢as. Tento graf opét
potvrzuje skutecnost, ze mezi 11 a 12 hodinou ranni jsou pick stopy nejvice vytizené. Tudiz
pokud by napiiklad na pickstopu bylo 40 zelenych tot, modré toty by nemohly byt pickova-
ny a musely by krouzit na pick modulu, coz je zde krasn€¢ znazornéno.

4.4.2 Pouzivané velikosti polic

Analyza pouzivanych velikosti uskladiiovacich polic (bin) ma svij vyznam hlavné
Vv pozd¢jsi kapitole navrhu feSeni. Velikost binu SL2, odpovida velikosti samotného totu.
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Znamena to, ze na pick modulu mizu zaskladnit na bin cely tote, aniz bych znéj zboz musel
vyndavat. Samoziejm¢ to jde jen v piipadé, Ze jen bin prazdny, nebo je se tam nachaz pocet
kusti, ktery je moznost vlozt k ostatnim do totu. Velikost binu SL2 odpovidd tedy objemu
jednoho totu. Velikost binu SIL4 odpovida naopak velikosti Y2 objemu totu. Na této pozici jsou
umistény krabice na zboz, pfi ¢emz kazdy bin obsahuje svilj unikatni EAN kod, ktery piesné
definyje jeho umisténi. Posledni druh zboz na bin SL7, odpovidd i velikosti objemu totu.
Jedna se o nejvice obratové zboz malych rozméri. Ve smés se jednd o zboz typu flash diskd,
pamétovych Kkaret atd. Pro zskani potfebnych udaju byla provedena analyza za mésic listo-
pad, kdy produkce spolu s prosincem dosahuje nejvétSich hodnot, tudiz na pick modul piicha-
7i nejvetsi pocet totll. Analyza za mésic prosinec bude provedena v lednu, a to z naprosto jas-
ného divodu, prosinec jest¢ nenastal.

Tote numbr Step2 time SUT Dest.bin Step2 date
T0002967 16:23:10 SL7 2033-2-3-6 01.11.2013
T0002968 16:40:21 SL2 2068-2-5-1 01.11.2013
TO003304 15:36:24 SL4 1035-2-5-2 01.11.2013
T0003322 16:00:20 SL2 107-032 01.11.2013
TO003327 15:28:48 SL4 1005-2-5-1 01.11.2013
T0003328 08:38:12 SL2 1026-1-2-2 01.11.2013
TO003336 16:36:30 SL2 205-018 01.11.2013

Tabulka 3 Ukazka analyzovanych dat

Zgrafu je velmi dobie vidét, Ze nejpouzivanéj$i jsou biny nejvétsi velikosti SL2, ale
zaroven je zde patrné, ze by velikosti SL7, tedy nejmensi zbozi obsahuje t¢émét 35% celko-
vé produkce. Tato analyza je zde zjednoho prostého divodu. V piedchozi kapitole pfi popisu
pick modulu, se prace zabyvala kapacitou pickstopt. Tato kapacita je pro nas uzkym mistem,
které bude rozhodovat o vyvoji feSeni, ba dokonce o jeho aplikovatelnosti Blize budou tyto
mformace rozebrany v kapitole tfeti v ndvrhu nového feSeni, neboli To - Be analyza. Tyto
analyzy a specifikace jsou velmi dilezit¢ ztoho divodu, Ze nam tvofii jakési bariery, ¢i man-
tinely rozhodovacich procesi.

Ks] Pouzivané velikosti binli - Listopad 2013
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Graf 5 Pouzivané velikosti toti

Timto konCi As — Is analyza a nasledujici kapitola se bude zabyvat samotnou To — Be analy-
zou neboli navrhem variant a vybranim té nejlep$i z nich. Na zakladé vybrané varianty budou
provedeny testy, jez ur¢i variantu, kterd bude v pribéhu dubna implementovana. Neni zairo-
venl vylouceno, Ze bude testovano vice jak jedna mozna varianta, protoze kazda varianta nabi-
Zi jiny princip aje mozné, ze bude nutné nejlepsi variantu vybrat pravé az pomoci testu.
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5 Navrh nového reSeni

Tato kapitole je vénovana ndvrhiim feSeni a jejich zhodnoceni Budou vytvofeny tii rizné
varianty feSeni, znichz se vybere jedna, kterd nejvice spliuje nami stanovené podminky.
Kazda varianta je detailné popsana a jsou hodnoceny jeji piinosy a nevyhody. Zaroven je také
zpracovana finanéni analyza naroCnosti zavedeni. Z téchto variant se vybere jedna, ktera nej-
vice spliuje nami stanovena kritéria. Varianty jsou zakresleny v layoutu. Toto zndzornéni je
zde spiSe pro orientacni charakter, nebot princip metody je vzdy velmi podrobné popsan. De-
tailnfim rozkreslenim do layoutu se budeme zabyvat pouze ve vybrané metod€, nebot’ stavajici
zakresleni je pro ptedstavu naprosto dostacujici. K vybrané variant¢ se provede finan¢ni ana-
Kjza ve tfech riznych odhadech a to v odhadu pesimistickém, optimistickém a realistickém.
Tento odhad je zde pro co nejlepsi predstavu o dob€ navratnosti vynalozené investice. Cilem
je navrhnout variantu, ktera ma realnou dobu zaplaceni mez jednim az dvéma roky.

5.1 Variantal

e A
3 (RVP” &
el Y

"

TR —
(L3830 00)
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Obrazek 29 Varianta | - Prava strana injectionu na pick modul

5.1.1 Zakladni idea

Pfesun posty k pick modulu z pravé strany injectionu. Na obrazku je patrné, o jakou oblast se
jednd. V souCasné dobé je tato oblast zaplnéna zablokovanymi toty a neptindsi zadny uzitek.
Injection je na obrdzku zndzornén Cerveno - zelenou Sipkou
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51.2 Postup

Postup této varianty ze zacatku podobny stavajicimu feSeni avSak s jednim velmi dilezitym
detailem. Poté co piijede zisilka na poStu, fidi€ ji vylozi a brigddnici odeberou dodaci listy ze
zasilek. Tyto dodaci listy jsou okamzité¢ odneseny na TDI, kde se zacnou zapisovat do SAPu.
V této fazi se ovSem nenecha paleta se zbozim ladem stat, ale je odvezena rovnou k pick mo-
dulu. Tato oblast je vyznaCena na obrazku zelenou linii. Tato varianta si zAda nemalé Upravy.
Prostor pod schodistém, které je vysrafovano zelenou barvou na obrazku by bylo tieba ptesta-
vét. V souCasné dobé se zde nachazi IT stanice, ktera zde slouzi pro systémové odblokovani
Spatné otagovaného zboz. OvSem piesunuti této stanice by bylo to nejmensi. Po konzultaci
S bezpecnostnim oddélenim je zde omezujici parametr a to, Ze ulicka, ktera usti z pick modu-
lu, nesmi byt zahrazena, Ci zatarasena jakymkoliv pevnym pifedmétem. Znamena to, ze Cloveék
by vtéto ulicce stat mohl, ale jinak neni mozné mit zde ani polozenou paletu se zbozim. Dalsi
bezpeCnostni parametr byl ten, Ze exit ze schodiSt¢ musi byt co nejkratsi, a mit dostate¢né
normalizovanou Velikost, aby zde mohl kazdy bez problému v piipadé nehody uniknout. Na
zakladé téchto omezeni je vysledny layout varianty zobrazen pod textem.
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Obriazek 30 Varianta | — Layout

Na obrazku je oblast vyznaena zelenym rameckem a oranzovym rdmeckem. Zelena oblast
vyznacuje umisténi zasobniku s toty. Oranzova oblast umisténi palet z pifjmu zboz. Palety se
7zboZzim by se samoziejmé vozily postupné. Kapacita tohoto prostoru je 10 palet. Zasobnik na
toty by byl ve form¢ klasického gravitatniho dopravniku a phil by se zepfedu pted kazdou
sménou. Idedlni by bylo plnéni ze zadni strany, to ale bohuzel neni mozné z diivodu nedostat-
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ku prostoru za zasobnikem. Pfed timto zisobnikem by se nahdzel manipulacni stdl, ktery by
zde slouzil k lepSimu pracovnimu pohodli a zvySeni efektivity. Operator, ktery se nachaz
pied timto zasobnikem, by zpravé strany odebral zboz, rozbalil jej a ze zasobniku odebral
tote. Poté by zboz s totem sparoval a provedl tagovani i putaway najednou. V tomto stavu je
vSe kompletné zapsané a je mozné tote se zbozim umistit na injection.

Obrazek 31 Spadovy regal na toty

o
=
w

Piinosy

Vse na jednom misté

Spojeni Tagovani a Putaway

Odpada nadbytecnd manipulace se zbozim
Odpada zbyte¢né chozeni

Ergonomie

Nemusi se dohledavat zboz

Pribézmé zaskladiovani

Uspora prostoru

Pinosy této varianty jsou velmi ptresvédCivé. Nejvetsi vyhodou je to, Ze veskery proces, at’
rozbalovani, ¢i tagovani se provadi na jednom misté. Neni tedy nutné Zboz vybalovat, tiidit a
dohledavat v obrovském a nepfehledném mnozstvi ostatntho zboz. Dalsim obrovskym plu-
sem je to, Ze by doslo ke spojeni procesu tagovani a putaway. To je velmi efektivni, nebot’ by
se zamezilo vzniku prodlevy mezi procesem tagovani a putaway. Obsluha tagovaci stanice
nema Zadnou pevnou trasu a chodi tam, kde je tfeba. Toto je velmi neefektivni jako z hlediska
ergonomie, tak casové narocnosti. Chozeni nepfiddva Zadnou hodnotu, pouze opotiebovava
obsluhu a zbyte¢né cely proces prodluzuje. Mezi dalsi nesporné vyhody patii skutecnost, Ze
obsluha tagovaci stanice nemusi pied tagovanim dohledavat stejné typy zboZzi a poté je teprve
tagovat. V soucasné dobé je to provadéno ztoho divodu, aby bylo co nejméné totli, protoze
¢im vice totl zbozi naphi, tim déle tady poté pracovnici musi zlstat, aby zboz z totl za-
skladnili na pick modul. Nehledé na fakt, Ze orientace v obrovském mnozstvi krabic, které se
zde nachadz je velmi t¢Zkd a dokaze byt velmi matouci se vyznat v tom, co je jiz pfipraveno
na putaway a co teprve ¢ekd na tagovani. Ergonomii je zde tfeba také zminit, protoze pracov-
nici tagovacich stanic jsou jedni ztéch nejlepSich a nejzkusencjSich, které goods n ma a je
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tieba tyto lidi Setiit jak jen to pijde. Fluktuace zaméstnancli za poslednich 6 mésici zazname-
nala veliky narist a firma nechce pfijit o své kvalitni zaméstnance.

5.1.4 Nevyhody

UloZeni totd do specidlntho regalu (gravitatni dopravnik)
Dopliiovani regalu zeptedu

Nutnost kvalifkované obsluhy

Jedind kontrola poctu kusii

Mozny nedostatek totl / oprava stavajicich

1 clovék / injection

1 ¢lovék / vystup z pick modulu

Potieba specialniho boxu na prazdné krabice

0O OO OO0 O OO

Mezi nejvétsi nevyhody patii nakoupeni, ¢i sestaveni zasobniku na toty, ktery by byl schopen
pojmout velké mnozstvi totll. Na zaklad¢ analyzy pouzivané velikosti bind vyslo, Ze primer-
ny pocet zaskladnénych toth denné se pohybuje primémé kolem hodnoty 300ks. Problém je
zde hlavné v dopliovani totii do regalu. Byla by zde potieba vice lidi, kteti by spolupracovali,
protoze misto pod pick modulem je zhlediska prostorové kapacity schopno pojmout pouze 48
totd. Z hlediska analyzy poctu zaskladnénych totl, by bylo nutné dopliovat zisobnik 4-6X
denné.

5.1.5 Financni analyza

Spadovy regal
Varianta |
Vyska mm Sitka mm Cena K& Kapacita totd fotens
regalu
2200 2570 16917 48 2
| Finanéni narocnost Druh dopr. Potfeba Cena K& jednotky
2x regal 2x16917 33834 k¢
Suma 33834 ké

Naklady na realizaci varianty 1 byly vypracovany na zakladé¢ vypoctu zkatalogu firmy, ktera
se zabyva vyrobou a optimalizaci spadovych regali. Jak je vidno zanalyzy, finan¢ni naroc-
nost tohoto feSeni je nepatrnd a patii mez nejvétsi vyhody celého feseni.

5.2 Varianta ll

Reseni varianty II si bere inspiraci z obdobného pikladu, ktery fesili nasi kolegové ve firmé
Tech Data v USA. Také zde m¢li problém s tfidénim zbozi poStovnich zisilek a tato varianta
je obdobou na jejich feSent.

5.2.1 Postup

Postup této varianty je Vprvnim kroku stejny jako feSeni souCasné situace. Ptichoz zsika se
vylozi na posté jen s tim rozdilem, ze se nebude vyklddat na zem, ale piimo na harmonikovy
dopravnik. Na obrazku ej tento dopravnikk oznafen pozci Cislo jedna. Tento harmonikovy
skladaci dopravnik je zde ztoho diivodu, aby dopravil zbozi na valeckovy dopravnik a poté
bylo mozno jej slozit, aby zde nepiekazel a nebranil retruckaiiim v prijezdu. Poté co je zboz
vyloZzeno na dopravniky, brigadnici jej zanou rozbalovat a tfidit. Mez cirkularnim dopravni-
kem a druhym valeckovym dopravnikem by byla nutnd obsluha, ktera pfendd zboz do totd.
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Co neptijde do totll, se vylozi pfimo na palety, které¢ jsou umistény vedle prvntho dopravniku.
Zbozi se zatne tagovat a poté se dopravi k pickmodulu, kde dojde k putaway a zaskladnéni.
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Obrazek 32 Varianta Il - Layout

5.2.2 Prinosy

e Piehlednost

e 7boz se nachazi na dopravnicich — leps$i pfistupnost

e Ergonomicky pfijatelnéjsi

e Tridéni by probihalo pribézné
Mez nejvétsi ideu tohoto feSeni patii délba prace. Cilem bylo proces rozlozt na co nejmensi
ukony a ty rozdélit mezi dva az tfi lidi ErgonomiCky je tato varianta velmi piivétivd, nebot’
veskera manipulace se provadi a na zvySeném dopravniku, tudiz se obsluha nemusi zbytecné
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ohybat pro kazdy kus, ktery taguje. Bylo by zde nutné ovSem zavést pribézné tfidéni, aby
nedoslo k ucpani cirkulacniho dopravniku.

5.2.3 Nevyhody

Nadmérma manipulace se zbozZim
Prostorova naro¢nost

Dopravni vzdalenost

Minimalné¢ 2 lidé musi obsluhovat tridicku
Cena

0O O O O O

Mezi nejveétsi nevyhody patii finanéni narocnost, kterd je podrobné rozebrand v nasledujici
kapitole. Dalsi nespornou nevyhodou je, nutnost viceClenné obsluhy, kterd by se pohybovala
vrozmezi dvou az tii zaméstnancl. Dva lidé by museli tfidit a jeden tagovat. Dalsi nevyho-
dou je také to, ze toty by se po prijezdu dopravni trasou musely stejné vzit do rukou a odvézt
Kk pick modulu, tudiz by se ndm nadbytecna manipulace piili§ nesnizila.

5.2.4 Financni analyza

Vileckovy dopravnik

Varianta Il Sitka mm Cena K¢ Potieba rozmezi jednotky
délka 1m 470 7 000 15 | 20 m
zatacka 90° (R=830mm) 470 16 400 4 ks
RoztaZitelny dopravnik
(1980 - 7360 mm) 35 120 1 2 ks
| Finanéni narocnost Druh dopr. Potieba Cena K¢ jednotky
4x zatacka 4 x 16 400 65 600 k¢
Rovny 15-20m 105 000 140000 ké
RoztaZitelny 1-2x35.120 35120 70 240 k¢
Suma 205 720 275840 k&

Naklady na realizaci Varianty II se pohybuji v rozmezi od 205.720,- do 275.840,-. Tato ana-
Iyza byla provedena na zakladé vypoctu z katalogu firmy Manutan, s.r.o., kterd se zabyva
zakazkovou vyrobou dopravnikl. V této analyze nejsou zapocteny naklady na obsluhu z toho
divodu, Ze neni predem jisté, zda by bylo nutné nabirat nové zaméstnance, ¢i preskupit a vy-
wzt jiz stavajici zaméstnance.

5.3 Varianta lll

Cil varianty III je podobny jako cil varianty I a to pfesunou posty piimo k pick modulu. Roz-
dil je vSak vtom, ze zasobnik na toty by byl umistén pifmo ptfed pick modulem po levé stran¢
mjectionu a operator by jej na vstup do modulu vkladal z protéjsi strany.

53.1 Postup

Postup je velmi podobny jako u varianty I avSak s tim rozdilem, Ze by se dopravnik rozpojil
na vystupu zpick modulu a soucasna zatdcka, by se odebrala, ¢imz by toty vyjizd€ly piimo a
nezatacely by smérem k injectionu. Pfed dopravnikem by byly umistény palety na zboz, které
se nezaskladiiuje do pick modulu, ale je na palet¢ odvezeno do bufferu a na palety, které by
sem byly pfivezeny z posty.

Po pfijezdu posty se vezme paleta se zbozim a zaveze se k pick modulu. Zde by ze
zboz brigadnici odebrali dodaci listy, rozbalili roztfidili a jiz roztfidéné vylozili z beden na
stil. Poté co by na DIT zapsali dodaci listy do systému a tiidéni bylo kompletné¢ provedeng,
piijela by obsluha s tagovaci stanici a zboz otagovala a poslala na pick modul. Jakmile ji do-
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jde zbozi a vse je zpracovano, odejde zpét tagovat na plac piijmu. Po tom, co je vSechno zboz
zaskladnéno, je dovezena dalsi paleta a proces se opakuje. Posta nema nejvétsi prioritu z celé-
ho pfiimu, tudiz je nutné zaskladiiovat v dob¢, kdy je dostatek zbozi otagovan a retrakaii maji
co zavazet.

5.3.2 Prinosy

e Zasobnik na toty

o Pouwzivaly by se toty, které vyjedou z pick modulu na pribézné dopliovani
Casova uspora kolem 30 minut denng
Spojeni Tagovdani a Putaway
Odpada nadbytecnd manipulace se zbozim a vSe se tfidi pohromad¢é na jednom misté
Ergonomie — zadné zbyte¢né ohybani a dohledavani na podlaze
Pribézné zaskladiovani

e Uspora prostoru — moznost prostor vyuzit na jiny byznys
Nejvétsi vyhodou je zasobnik na toty. Princip je naprosto jednoduchy, pouzivat toty, které jiz
wijely zpick modulu. Kapacita zde neni kdovi jak oshiva, jedna se o 166 totl. Tato suma
sice nestai na cely den, ale zaroven se bude zisobnik neustdle dopliovat, tudiz je kapacita
naprosto dostacujici. Dalsi nespornou vyhodou je ergonomie pracovisté, kdy operator mani-
pulyje se zbozim ve vySce pasu a vse ma v dosahové vzdalenosti. Opadne mu chozeni, hleda-
ni a pfemistovani zbozi a bude pouze tagovat a starat se o putaway. Dvé véci, které jsou za-
kladnimi prvky vypoctu produktivity. Tageri je malo a ¢im vice budou tagovat a ¢im mén¢
chodit, tim budou mit lepsi osobni produktivitu a tim zvySovat produktivitu celého oddéleni.

5.3.3 Nevyhody

o Nakup tfipatrového zisobniku

o Uprava dopravniku
Byla by zde nutnost tpravy stavajiciho dopravniku, jehoz finanéni naro¢nost je rozebrana
v dalsi kapitole. Kapacita 166 totd, také neni kdovi jak oshiva, ale pii véasném zaskladnéni
by byla dostacyjici jak ve slabsich mésicich, kdy pocty totd nedosahuji takovych poctd, tak
pozadavek, aby brigadnik tyto toty na pick modulu zaskladnil Idedlnim feSenim by bylo na-
koupit toty s pudorysem velikosti ¥2 velikosti stavajicich totd. Po diskuzi sIT odd€lenim,
jsme se dostali k zavéru, Ze tote mize mit poloviéni rozmér pudorysu, avsak vySka totu musi
byt minimaln¢ tak velika, aby Cteci zafizeni na pick modulu, bylo schopno tote rozpoznat.
Tato vyska odpovidd minimadlné 15cm. Nakup téchto totd by vyrazné zlepsil jak kapacitu za-
sobniku, tak kapacitu pick stopl. Zatim vSak neni mozné tuto investici provést, nebot’ se jedna
o investici, kterd nepfinese zadnou navratnost, pouze uleh¢i praci obsluze.

Obrazek 33 Zasobnik na toty

57



Z4apadodeska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomové prace, akad. rok 2013/14

Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Marek VANHA
14 7 /% FAY A FAY A ji
] . - 1
2B RS {4 LPEF 1A | ]
T T, ™ A | |
i i BALICKA
I I + ZEBRA
==l i | —
l Zebra T
tag. ,
aranioe DOPRAVNIK NA
B ZASOBNIK E ROZTRIDENE ZBOZI
NA TOTY N
- 5 <

KAPACITA = 140 TOTU 2 % | ke |
8 " 1 NA |
o— I oorap |
Z 1 |
2 |0
2 - -PALETY.-NA | PALETYS
& ' ZBOZi:CO.JDE.:| POSTOVNIMI

. : DO BUFFERU : | ZASILKAMI
Exit
Obrazek 34 Varianta Il - Layout Tagovaci stanice
58 % Obsluha
<



Zéapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova préce, akad. rok 201V3/ 14
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Bc. Marek VANHA

5.3.4 Finanéni analyza

Varianta Il Sitka mm Délka Cenave€ Vyska
Financéni narocnost 2 000 5 600 2 500 3 000 1750
Nkt 1 67 500 81 000 k&
dopravnik

Naklady na realizaci Varianty IIl se pohybuji vrozmezi od 67500 do 81 000,-. V analyze
samoziejm¢ nejsou zahrnuty doplikové ndklady na montaz a podobné dopliky. Tyto naklady
neni mozné piesné bez osloveni firmy urcit, ale mizeme pocitat s toleranci v hodnot¢ 10 -
15% procent celkovych nakladl. Analyza byla opét provedena za pomoci firmy Nedcon, s.r.o.
Celkové naklady vyjdou do 100.000 korun. Jedna se tedy o velmi pfijatelnou castku.

5.4 Varianta IV

Ideou varianty IV je zachovani soucasného zplsobu pifjmu a tfidéni poSty pouze s tim rozdi-
lem, Ze se vykladdka bude konat piimo u pick modulu. Z layoutu je patrné, Zze se cely prostor
pied pick modulem uvolni a bude vyuzt k tfidéni poSty. SoucCasny vyjezd totli bude upraven
tak, aby toty vyjizdély zpick modulu pfimo. Timto ziskdme prostor nutny pro umisténi stold
a pfichozich palet se zbozim.

5.4.1 Postup

Postup je vtomto piipadé naprosto identicky s tim, ktery funguje na post¢ v soucasné dobe¢.
Nejvétsi rozdil je vtom, ze se piichoz palety thned po pfijezdu odvezou k pick modulu, kde
se odeberou dodaci listy a zboZi se roztiidi. Stoly zde budou sloZit pro roztfidéné zboz urcené
k zaskladnéni na pick modul a palety pro zboz urené do bufferu. Veskeré zboz, které pies
den piide, se zde roztfidi. Poté, co bude otagovano vSechno zboz na place, piijde tager sem a
otaguje vSechno zboZi zpoSty naraz. Jakmile, je zboZ otagovano, brigadnici jej umisti do
totll, provedou putaway a poslou na pick modul. Zboz, které nejde do pick modulu sem vzdy
piijde tager otagovat piednostné ihned, jakmile se zaplni palety uréené pro zaskladnéni do
bufferu. Toto je nutné z divodu Gspory manipulace se zbozim. Pokud by se tkon neprovedl,
museli by brigadnici zboZ na palet¢ odvazet pies ulicku a tam by teprve doslo k jeho otago-
vani. Jak je vidno, zbyteCna prace.

5.4.2 Prinosy

Mensi manipulace se zbozim

Neni tfeba pievazet toty

Neni nachylné¢ vici zméné byznysu

Odpada nadbytecnd manipulace se zbozim a vse se tfidi pohromad¢ na jednom misté
Ergonomie — zadné zbyte¢né ohybani a dohledavani na podlaze

Mozna vypomoc od lidi z expedice

Statickd tagovaci stanice

Mezi nejvetsi piinosy této varianty patii Gspora manipulace s toty a koncentrace veskerého
tiidéni na jedno misto. Omezend kapacita prostoru u pick modulu, donuti tiidi¢e peclivé roz-
vazit, kam jaké zbozi umisti Nad stoly bude namontovana police urena pro tifidéni malého
zbozi a deska u stolu bude mit ohraniCené hrany, aby se dala vyuzit kompletni kapacita stolu.
Police bude pomoci pfepazek rozdélena na 40 samostatnych koji o rozmérech 30x30cm. Tato
varianta je také velmi vyhodna, nebot’ pokud dojde ke zméné byznysu. V piipadé€, ze by zacal
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pocet postovnich zasilek rapidné klesat ¢i naopak nartstat, tento proces to nijak markantné
neovlivni. Mezi dalsi nespornou vyhodu patii fakt, ze v piipadé kdy by se nesthhal prace na
piffmu, mohou se zaskladnénim posSty pomoci lidé z expedice. Jejich pomoc se vyuzivala pra-
v¢ vobdobi, kdy byla nejvétsi obratkovitost zbozi a kapacita lidi na pifjmu nebyla schopna
tak obrovské mnozstvi zboZi pojmout. Staticka tagovaci stanice je zde v piipad¢, kdy by doslo
k velkému nartstu poctu prichoziho zboz a tagefi by byli zahlceni praci na place. V tomto
piipad¢ mize brigaddnik zboZ otagovat sam a nemusi Cekat, aZ se tager uvolni a pijde mu
pomoct. Déle je nutné premistit soucasnou stanici na protéjsi stranu pick modulu, protoze ji
zde nahradi balici stanice a zbytek prostoru, bude slouzit jako exit z pick modulu.

5.4.3 Nevyhody

o Omezené prostorova kapacita
o Nadmérna manipulace s paletami v piipadé velkého mmnozstvi zasilek urcenych do
bufferu

o Odbér totlh z dopravniku na palety

o Uprava dopravniku na vystup totd z pick modulu
Nejvétsi nevyhodou varianty IV je omezend prostorova kapacita u pick modulu. Je tedy nutné
stoly navrhnout tak, aby byl maximalizovan uskladiovaci prostor a na stoly se veSlo co nejvi-
ce zbozi. Dalsi nevyhodou je, Ze musime toty dovaZet na paleté. Je tedy nutné je vzdy na kon-
ci smény odebrat zdopravnikku po vyjezdu zpick modulu a ptelozit je na palety, aby byly
k dispozici na druhy den. OvSem tento proces nebude nijak ovliviiovat ani omezovat fink¢-
nost ostatnich ¢innosti, nebot’ se bude provadét vzdy na konci smeny.

5.4.4 Financni analyza

Varianta IV Sirka mm Cena piestavby Potieba kust
Dopravnik 500 10 000
Stoly K dispozici 0 5
Tagovaci stanice K dispozici 0 1
Odmontovani zabran 800 1
IT Gprava 400 1
Zakoupeni a instalace
ey 15 149 2
Finanéni narocnost 26 349 ké

NejnakladnéjSim prvkem této varianty je Uprava dopravniku, ktery ma za kol dopravovat
toty ven z pick modulu. Tato uprava neni nijak zisadni, jednd se pouze odmontovani zatacky
a napojeni dopravniku tak, aby toty vyjizdély z pick modulu rovné. Bohuzel ma tento doprav-
nik vlastni pohon a hydraulické prvky, které jsou na piestavbu velmi naro¢né. Cena této Upra-
vy vyjde dle poptavky na 10.000 korun. Zbytek uprav jsou pouze detaily typu, pieprava stold,
presunuti tagovaci stanice z placu ke vstupu na injection. Celkové naklady této varianty vy-
chazi na 11.800 korun. Na konci kazdé smény je nutné toty z pick modulu odebrat a naskladat
na palety, pokud by se toty vyjizdéjici z pick modulu neodebiraly, mohlo by dojit k zapnéni
dopravniku a zbylé toty by krouzly po sorteru a pick modulu a zabfraly by misto modrym
totim ur€enym pro pickovani.

Hodnota tspor vychazi z piedpokladu, ze denni ¢asova tspora bude 1,5 hodiny. Zna-
mena to tedy planované uspory v hodnoté¢ 33 hodin mési¢né, coz je 396 hodin za rok. Naklady
na pracovnika za hodinu jsou vypocteny na 9€. Znamena to tedy, ze planované ro¢ni uspory
vychazi na 96 228 korun.
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55 VariantaV

Cilem varianty V je realizace feSeni pfi co moznid nejmensich ndkladech. Znamena to vyuzit
pouze to, co je k dispozici s par drobnymi upravami. Firma ma ve skladu k dispozici valecko-
vy spadovy dopravnik, ktery je mozné vyuzit na zasobu totll, takze nebude treba cokoliv ku-
povat a test prob¢hne za nulovych nakladi. Idea této varianty je takova, Ze veSkeré manipula-
ce, tfidéni a tagovani se bude provadet piimo na misté u pick modulu. Neni zde moc mista,
proto je dilezit¢é neustile dopliovat palety z poSty, aby mél operator co delat. Dalsi dilezitou
podminkou je, aby operator mél na starosti veskeré Cinnosti na postovnich zisikach. Je fe¢ o
¢mnostech od tfidéni, tagovani, putaway, az po zaskladnéni na bin. Sam si bude proces fidit a
uréovat priority, sice se pod timto textem nachdzi operacni standard procesu, ale poStovni
zasiky jsou tak nestrukturované a nepravidelné, ze slouzi spiSe jako berlicka a pomocny na-
vod, protoze Casy se mohou od téchto velmi IiSit. Princip a posloupnost ¢innosti ovSem zlsta-
va. Je patrné, Ze bude nutné na tuto pozici umistit zkuSenéjStho Clovéka. V tomto piipad€é neni
k dispozici finan¢ni analyza, protoze jedind zména, ktera zde nastane je, Ze zde bude jeden
pracovnik cely den. Je otdzka zda se bude brat n€kdo zvenci, nebo se vyuzie jiz stavajicich
Zameéstnancil.

5.5.1 Postup

Postup této varianty, je lepsi si shrnout bodové, aby bylo naprosto jasné, co se v jakou chvil
provadi. Na levé stran¢ se nachazi €as a na pravé jednotlivé ¢innosti, které bude operator pro-
vadét. Zde je tedy k dispozici procesni standard:

11:00 = Operdtor odnese dodaci listy na DIT a roztfidi zboZi do totii

Operator vezme 2 palety a odveze je k pick modulu

Vynda dodaci listy a odnese je na DIT

Mezitim, co DIT zapisuje dodaci listy, bude tfidit zboz do totl a toty pokladat na do-
pravnik (vzdy 2 toty vedle sebe)

Pokud vidi, Ze je velké mnozstvi zboZ, za¢ne rovnou davat 2 toty na sebe

Prazdné krabice, plastové pasky a odpad haz do klece na smiSeny odpad

Pokud se zbozi z obou palet vejde do totli, odveze prazdné palety zpét na postu

- Pokud meztim pftijde dalsi zasilka, nepljde zpét s prazdnou, ale vezme opét 2 palety a
doveze je k pick modulu — nikdy nevoz vice nez 2 palety

- ZboZ, které nejde do pick modulu, umisti na pfipravené¢ palety

- Az se tyto palety zaphi zbozim, které nejde na pick modul, odveze paletu na postu a

piiveze zpét prazdnou paletu — Vzdy kus za kus

12:15 - 15:30 = Tagovdni + Putaway
- Dopravnik je plny totil a operdtor miize zacit tagovat a provadét putaway

Bude jej provadét do t¢ doby, nez zpracuje vSechny toty
Pokud tuto ¢innost stihne rychle, miize se vrhnout na palety, které si dovezl predtim
Postup je tipln¢ stejny

Operator opét roztfidi zbozi, taguje a provadi putaway

Dodaci listy nosit DIT s dostatecnym piedstihem, aby stihli zapsat dodaci listy do sys-
tému (bez zapsani neni mozné tagovat)

-V tomto Case operator nezaskladiuje, ale soustfedi se pouze na putaway (pouze pokud
by v systému vid€l velky pocet totli na pickstopech, dojde toty zaskladnit)
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15:30 — 16:30 = Zaskladnéni zbozi na bin
- Vtomto Case operator neprovadi putaway ale pouze zaskladiuje, bez ohledu na pocet

piipravenych totll k tagovani

16:30 - 17:30 = Tridéni + Tagovdni + Putaway
- Stejny postup jako 12:00 — 15:30

17:30 - 18:00 = Zaskladnéni zbozi na bin

- Zaskladnéni zbyvajicich totl

Toto neni exaktni véda a Casy se mohou lSit v zivislosti na velikosti a poctu piichozich
zasilek. Je tfeba dodrzovat hlavné to, aby se neprovadél putaway v Casech 11:30-12:00 a
15:30-16:30, kdy je pick modul vytizen toty zGoods Out. Vozit vzdy jen 2 palety z posty
k pick modulu a udrzovat poiadek na pracovisti. Nutnost kvalitni obsluhy, ktera bude schopna
vytizit a fidit sama sebe. Pokud nebude operator stthat sam tfidit a boz se bude na posté hro-
madit, poZzddd o pomoc tfidice, ktery se mu o tfidéni postara do t¢ doby, nez bude schopen
sam opét pn¢ fungovat.

5.5.2 Prinosy

e Pribémé zaskladiiovani toth - odpadd zaskladiovani totli na konci smény vSemi za-
méstnanci

e Manipulace se zboZim na jednom misté

e Spojeni Tagovani a Putaway

e Nulové naklady
Mezi obrovsky piinos patii hlavné skutecnost, Ze cely proces bude mit pod palcem jeden ¢lo-
vek, ktery bude mit presny ptrehled o tom, kolk je jiz zaskladnénych toth, kolk zbyva jesté
zaskladnit a celkové bude piesné védét, jak proces Fidit, aby byl optimalni. Jedna se o slozit¢j-
§i proces, protoze jak bylo zminéno jiz diive, toto neni sériova vyroba a Casy a ¢innosti nejsou
pevné dany, tudiz je nutné, aby operator byl schopen sam si ur¢it, kdy se bude zisobovat, kdy
bude tfidit atd. Samoziejm¢ na tom neni nic naro¢ného, ale oproti soucasnym procesiim, je to
krok k zajimavéjsi a pestejSi praci. Veskera manipulace se samoziejm¢ provadi na jednom
misté, takz zadné zbyteCné chozeni ani pfenaSeni a hledani zbylych kusti se nebude provadét.
V souCasné¢ dobé jsou toty zaskladiiovany na konci smény a celkova pracovni doba zamést-
nancl se tedy o hodiny prodluzyje, timto novym procesem, by tato hodina navic odpadla.
Dalsi vyhodou by samoziejmé bylo, Ze tagefi, ktefi provadi praci na place pifjmu, by nemuse-
li prechdzet celou halu, kvili tagovani posty, ale mohli se soustfedit pouze na velké zisiky.
Samoziejm¢ spojeni tagovani a putaway, jako v piedchozich metodach.

5.5.3 Nevyhody

Mezi nevyhody patii hlavné vyss$i naroky na kvalitu operatora. Kdy je nutné, aby tento ¢lovek
zvladal tfi az Ctyfi rizné Cinnosti naraz. Proces tfidéni je velmi trividlni. Zboz se pouze roz-
tiidi dle EAN koédu. VEtsi problém prichdz v pifpadé putaway a tagovani, protoze je zde nut-
né, aby operator provedl kontroln, zda pocet zbozi v totech sedi s poctem zbozi na dodacich
listech. Nevyhodou je také fakt, Ze na tento proces zatim nejsou normy, které by umoziovaly
prehledny a pfesny reporting produktivity. Samoziejm¢ jsou normy na samostatné tridéni,
tagovani, putaway a zaskladnéni, ale tyto normy nejsme schopni aplikovat na tento proces,
ktery vSechny ¢tyfi ¢innosti spojuje. Je tedy nutnost upravit tuto skute¢nost v reportech.
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6  Vybér nejvhodnéjSi varianty

P4tad kapitola se bude zabyvat vybérem nejvhodnéjsi varianty z navrhii, které byly pfedstave-
ny vpiredchozi kapitole. Hodnoceni bylo provedeno pomoci lehce upravené SWOT analyzy,
Stim rozdilem, ze jsme nerozdé€lovali Cimitele na interni a externi, ale pouze na interni a to
Ztoho dlvodu, Ze tento proces neni ovliviiovan Zadnym vnéj$Sim rizkem. Vahy a hodnoceni
jednotlivych parametrt byly konzultovany s vedoucim skladu P. Michdlkem a mistrem V.
Rybkou. Jediné realné externi riziko je, ze zdivodu pocasi ¢i nehody nepiijede zasilkka, v tom
piipad¢ ale nic nehroz, protoze ¢im méné zisilek, tim méné prace. Postup tohoto hodnoceni
byl proveden na Skéle od jedné do péti s tim, ze 5 je maximalni spokojenost a 1 je maximani
nespokojenost, neboli nevyhowuyjici. Toto hodnoceni se tykalo silnych stranek a piileztosti
V piipadé slabych stranek a hrozeb byla skala od minus jedné do minus péti s tim, ze -5 byla
maximalni spokojenost a -1 maximalni nespokojenost. Kazdému kritériu se poté piiradila
vaha. Véha znamend, jak moc je pro nas dany parametr dilezty. Soucet vSech vah v jedné
oblasti se musi rovnat vzdy jedné. Reknéme, Ze se jednad procentudlni vyjadieni dileZitosti
dan¢ho kritéria. Vysledek se poté pocital jako nasobek vah a hodnoceni. Poté se vysledky ze
vSech 4 oblasti hodnoceni secetly a nejvyssi vysledek uril pro nas nejvhodnéj$i variantu.

Hodnoceni variant

M Variantal
@ Varianta ll
M Variantalll

M Varianta IV

Bodové ohodnoceni
=
|

M Varianta Vv

Varianty

Graf 6 Finalni hodnoceni variant

Z grafu je patrné, ze dle nami stanovenych kritérii, je nejvhodnéjsi varianta pro reali-
zaci tohoto projektu varianta 1V. S vysledkem 3.45 bodt vychazi jako jasny vitéz. Na dalsi
strance se nachdzi bodové ohodnoceni vSech variant. Pro lepsi predstavu jaka kritéria byla pro
vedeni firmy Tech Data, jsem sem umistil bodové hodnoceni vSech variant, kde je zobrazeno
veskeré¢ hodnoceni véetné vah a vysledkl jednotlivych parametrii. V tésném zavésu za varian-
tou 1V, byla varianta V, ktera je velmi podobna avsak s tim rozdilem, Ze¢ je zde zasobnik na
toty. Tato varianta je velmi zajimava z hlediska toho, Ze je mozné zaskladiovat posStu pribéz-
né. Varianta IV spliuje nase pozadavky nejlépe a jeji obrovskou vyhodou je, ze neni nutny
nakup jakychkoliv doplikti, drahého zisobniku, novych totl ¢i nvestice do zmény software
apod. Jedind nevyhoda spociva ve faktu, ze prostor u pick modulu ma omezenou kapacitu.
Pot¢ je mozno jej naplho zaméstnat na place pifjmu, kde bude tagovat ptichozi produkty
znakladnich automobill. Jednd se vzisad€ o velké zboz, které jde piimo do bufferu. Za-
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Mméstnanci pracujici na pifjmu, maji zajimavou sménu a to od jedenacti hodin rdno do pil

variant¢ 1V a variant¢ V. Firma ma zijem zjistit, jestli by bylo mozné postu zaskladiiovat pru-

N 24

bézné a zaroven, jak moc by tato zména ovlivnila nasledné procesy.

Bc. Marek VANHA

Varianta Rozbor Vaha Hodnoceni Hodnota
Varianta |
Silné stranky
Manipulace 0.3 3 0.9
Casova Uspora 0.4 3 1.2
SpojeniTag. a PA 0.2 5 1
Ergonomie 0.05 3 0.15
Dohledatelnost zbozi 0.05 3 0.15
Soucet 1 3.4
Slabé stranky
Malo prostoruu PM 0.2 -2 -0.4
Kontrolastavu PM 0.2 -3 -0.6
Viceobsluha 0.2 -5 -1
Finanénindrocnost 0.4 -3 -1.2
Soucet 1 -3.2
Prilezitosti
Urychleniprocesu 1 3 3
Soucet 1 3
Hrozby
Produktivita 0.8 -2 -1.6
Zasilky do bufferu 0.15 -2 -0.3
Velky pocet zdsilek 0.05 -3 -0.15
Soucet 1 -2.05
Celkové hodnoceni 1.15
Varianta Il
Silné stranky
Prehlednost 0.9 5 4.5
Ergonomie 0.05 5 0.25
Elegance 0.05 4 0.2
Soucet 1 4.95
Slabé stranky
Manipulace 0.1 -2 -0.2
Vice-obsluha 0.2 -3 -0.6
Prostorova narocnost 0.1 -4 -0.4
Financ¢nindrocnost 0.6 -5 -3
Soucet 1 -4.2
PrileZitosti
Urychleniprocesu 1 2 2
Soucet 1 2
Hrozby
Produktivita -4 -4
Soucet -4
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Varianta Il

Varianta IV

Silné stranky
Manipulace
Casova Uspora
SpojeniTaP
Ergonomie
Elegance

Soucet

Slabé stranky
Kontrolastavu PM
Finan¢nindrocnost
Soucet

Prilezitosti
Urychleniprocesu
Soucet

Hrozby
Nedostatek prostoru
Produktivita
Soucet

Silné stranky
Finanénindrocnost
Casova Uspora
Ergonomie

Mozna vypomocod
GO

Soucet

Slabé stranky

Malo prostoruu PM
Manipulace s toty
Soucet

PrileZitosti
Urychleniprocesu
Soucet

Hrozby
Produktivita
Zasilky do bufferu
Velky pocet zasilek
Soucet

0.3
0.4
0.2
0.05
0.05

0.2
0.8

0.2
0.8

0.4
0.3
0.1

0.3
0.4
0.7

0.8
0.15
0.05
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Celkové hodnoceni

u b~ U1 B~ O

Celkové hodnoceni

1.5
1.6

0.2
0.25
4.55

-0.4
-3.2
-3.6

-0.2
-3.2
-3.4

1.55

0.9
0.4

0.6
3.9

-1.2
-0.4
-1.6

-2.4
-0.3
-0.15
-2.85
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Varianta V

Silné stranky
Manipulace 0.3 4 1.2
Casova Uspora 0.4 4 1.6
SpojeniTaP 0.25 5 1.25
Ergonomie 0.05 4 0.2
Soucet 1 4.25
Slabé stranky
Malo prostoruu PM 0.1 -4 -0.4
Kontrolastavu PM 0.1 -3 -0.3
Zameéstnanecnavic 0.4 -4 -1.6
Finanéninarocnost 0.4 -1 -0.4
Soucet 1 -2.7
PrileZitosti
Urychleniprocesu 1 4 4
Soucet 1 4
Hrozby
Produktivita 0.8 -3 -2.4
Zasilky do bufferu 0.15 -2 -0.3
Velky pocet zasilek 0.05 -3 -0.15
Soucet 1 -2.85

Celkové hodnoceni

Tabulka 4 Bodové hodnoceni navrZenych variant

Jako prvni bude testovana varianta V. Test je nutné provést S menSimi Upravami pracoviste.
Firma ma rozsahly sklad s jiz vyfazenymi a nepouzivanymi soucastmi. Jsou zde k dispozici
rizné¢ dopravniky, stoly, valecky, ramy a pouzjeme odtud vSe, co bude mozné, nebot diky
této zasobé bude mozné test provést s nulovymi ndklady. V prvni fadé bude ze skladu B2 do-
vezen dopravni pas, ktery je zde nutné mit k umisténi totl se zbozim. Poté bude sehnana klec
na odpad a ostatni dopliky. Test je naplanovan na 11. tyden. Piesné datum bude ovSem zile-
zet na planovaném poctu zasilek, aby nebyl test provadén v t€ nejvetsi Spicce, nebot’ by mohl
omezit prub¢h ostatnich procest.

Druha testovaci varianta IV probéhne ve dnech od 25.3 az 29.3. Data, ktera ziskame
k dispozici, rozhodnou, ktera varianta bude nakonec aplikovana a zda bude vyhodnéjsi pos-
tovni zasiky zaskladiiovat pribézn¢, ¢i zanechat soucasny zplsob a zaskladnovat zbozi na
konci smény. Bude ovSem nutné pracovisté po predchozim testu opét preskladat a dovézt do-
statecny pocet stold, které budou slouzit na tfidéni a umisténi zboz. Datum je zde stanoveno
piesné, nebot’ se proces od toho stavajictho piili§ neméni a tudiz riziko, Ze by omezil ostatni
procesy je zanedbatelné.
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7 Testovani vybranych variant

7.1 VariantaV

Test vybrané varianty probé¢hl dle planu a to v 11. tydnu. Piesnéji od 10. do 11. Biezna 2014.
Aby vysledky m€ly co nejvice vypovidajici hodnotu, byla vybrana obsluha tagovaci stanice
S nejstabiln€jSimi a nejlepSimi vysledky zcelého pifjmu. Tento test je zde proveden z divodu
zji8téni ovliviovani produktivity pomoci nového systému. Pokud produktivita neklesne pod
100%, bude mnohem snazsi prosadit nakup zasobniku na toty, nebot vedeni jasné¢ uvidi vy-
sledky a vyhody, které novy zpusob piinasi.

Obrazek 37 Pocateéni stav

Pfi testovani jsme se drzeli postupu dle operacntho standardu, avSak byly upraveny
Casy jednotlivych ¢innosti. Prvni postovni zasika piisla v 10:40. Tato zasika byla odvezena
k pick modulu, kde zni brigidnik odebral dodaci listy a odnesl je na DIT. Mezitim co zde
zapisovaly dodaci listy do systtmu SAP, brigadnik roztfidil zbozi a vlozl jej do totl na do-
pravni pas. V moment¢ kdy byl dopravnik phy, toty polozl na zem ke konci dopravniku na-
skladané na sobé. V tomto stavu brigadnikova prace konci a od této chvile za cely proces
zodpovidd obsluha, ktera ma poStu na starosti Tridéni pomoci brigddniki u prvni zisiky je
zde proto, Ze na pifjmu zaCind retrakailim a tagerim, sména az od jedenacti hodin. Brigadnici
jsou zde uz od diivejsich hodin, aby pomohli uklidit plac pred pijjezdem novych zaisilek.

Obrazek 38 Dopravnik s toty
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Tager od jedenacti hodin do dvanacti hodin pomahal tagovat na place a az byly vSech-
ny dodaci listy zapsany do systému, piesunul se s deskami s patficnym pallet labelem k posté.
Od této chvile, zde musi tager piebyvat do t¢ doby, nez bude mit poStu zpracovanou. Samo-
ziejmé v piipadé Ze by bylo poStovnich zisilek velmi malo a nebylo by co dé¢lat, miize tager
nacCist pallet label jinych desek a tagovat na place. Vzdy je nutné udrzovat poradek na praco-
visti, tento atribut je velmi duleZity, nebot’ prostor pied pick modulem je velmi frekventova-
nou Casti skladu. Probtha zde veskery provoz od rozvazeni produktli do bufferu, odvazeni
odpadu, pohybu osob po samotné pickovani zboz do trolll. Pro bezpecnost obsluhy je nutné
se zdrzovat hlavné ve vyznaCené manipulacni zoné. Tager veSkeré piipravené toty poslal na
pick modul. Toty s otagovanym zbozim, které neslo do pick modulu ale do bufferu odvez
pies ulicku naproti na plac pifjmu, kde jej rektrakaii postupné¢ zaskladni. V této chvili si tager
doplni zasobu prazdnych tot, prazdnych palet a doveze si dal§i paletu se zbozim. Zéasiky
jsou rizn¢ veliké, rizné balené a s riznym mnozstvim kusd, je tedy tieba, aby tager zvazl
dostupny prostor a dovezl pouze takové mmnozstvi, které je schopen umistit na dopravnk a
nejblizZS1 misto kolem dopravniku.

Obrazek 39 Tagovani a putaway

Poté co piivezl paletu, odebere dodaci listy a odnese je na DIT. Dodaci listu jsou po-
stupn¢ zapisovany a tager piepne rezim ztagovani na tfidéni. Pfepnuti tohoto rezimu je na-
prosto zasadni pro tento proces. Pokud by napiiklad tager tfidil zboZi Vv rezimu tagovani, jeho
osobni produktivita by byla naprosto fatdlni. Na zikladé osobni produktivity, maji zamést-
nanci mesiCni bonusy, které se vyplati mit. Pokud by zapomnél piepnout rezimy, mize to
zasadné ovlivnit velikost mési¢niho bonusu.

Tager tedy tiidi zbozi a vklada jej do totl. Odpad samoziejmé hazi do klece na smise-
ny odpad. Kles je praviden¢ CiSténa, tudiz neni nouze o misto na odpadky. V této chvili ma
tager roztiidéno a jde na DIT pro dalsi desky. Zacne tagovat a posilat toty na pick modul. Po-
kud ma zboz, které jesté neni v systému, umistit jej pohromadé na paletu a odveze
S patficnym labelem na DIT, kde jej zméfi, zvazi a zapiSi do systému. Nyni odveze opét plné
palety se zboZim na prot&jsi stranu placu, prazdné palety zde necha pro dalsi pouziti a dojde
na postu pro dalsi paletu se zbozim. Doveze ji k pick modulu a odebere dodaci listy. Postup je
od této chvile naprosto identicky s pfedchozim popisem.
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Dtlezté je si tedy hlidat potadek, pocet kusl, aby fyzicky pocet kust sedél s poctem
kust dle dodaciho listu a Cas, kdy je tfeba zaskladniovat a kdy naopak pouze téidit. Jakmile je
v pick modulu vice nez Sedesat zelenych toti. Poté co tager dokonCi veSkeré postovni zasilky,

vezme mobilni tagovaci stanici a jde pomoct koleglim na plac, kde stravi zbytek pracovni
doby.

Na place pied pick modulem se postupné budou hromadit toty se zbozm, které nepti-
Slo na postu, ale jednd se o malé zboz, které dovezli spolu s vétsi zisikou kamionem. Tyto
toty zaskladmuji brigadnici tak, aby v sedm hodin vecer byl plac Cisty. Poslednim tkolem bu-
de doplnéni totii k pick modulu a piipraveni posty na dalsi den.

7.1.1 Zhodnoceni vysledki

Test na vybrané variant¢ byl zde proveden z divodu ziSténi osobni produktivity uzivatelky
DDVORZHAK. Tato uZvatelka byla vybrana z divodu konstantné¢ dobrych vysledki a ocho-
t¢ zkusit néco nového. Testovani varianty probthalo dva dny. Vice dni bohuzel nebylo z du-
vodu nedostatku kapacity lidi na pifjmu mozné.

Personal Team

SAP user ID Date Department ..~ . ...__.. _ Productivity Utilization total
utilization utilization

DDVORZHAK 10.03.2014 Gl 75% 50% 115% 73%

DDVORZHAK  11.03.2014 Gl 78% 43% 104% 76%

Tabulka 5 Osobni produktivita

Vysledky ukazuji, ze i v piipadé pribézného zaskladiiovani posty, se produktivita po-
hybuje kolem primérné hranice 110%. Tento vysledek je velmi uchdzejici a napliuje predpo-
klady, ze je mozné postu zaskladiiovat prabézn€. Dalsim faktore, ktery ohrozoval tuto varian-
tu, bylo to, Ze pribézné zaskladnovani toti ovlivni, nebo omez pohyb modrych totl. Ani to
se ale nestalo, protoze jakmile doslo na pick modulu k pohybu vice jak 50 totd, byl brigadnik
okamzit¢ poslan, aby toty zaskladnil. Zpozorovani principu funk¢nosti této varianty byly
zji8tény zaroven také nedostatky této varianty. Mezi nejvétSi patiila omezenost prostoru u
pick modulu. Tato skuteCnost by se dala samoziejm¢ ovlivnit kvalitnéj$i obsluhou, ale bohu-
zel neni mozné si piiiS vybfrat mezi souCasnymi zaméstnanci a Clovék musi pracovat s tim co
ma k dispozici. Mezi nevyhody této varianty jsem psal v jejim rozboru o tom, Ze je nutné zde
mit obsluhu, kterd bude schopna sama sebe fidit. Obavy z toho, Ze toto nebude pfili§ fungo-
vat, se bohuzel naphily. Kolem 14 hodiny se prostor tak zaphil prazdnymi krabicemi, zbo-
zim a odpadem, Ze obsluha nebyla schopna se ani hnout. Samoziejmé to zplsobilo nedodrzo-
vani standardu, ktery jasn¢ uruje vzdy rozbalovat pouze dvé palety se zbozim a ne vice. Za-
roven ale obsluha musi rozhodnout sama. Zda je schopna celou paletu na mist¢ vybalit. Ob-
sluha ovSem nebyla schopna rozhodnout sama, ¢imz dala jasny diikaz, Ze je tfeba proces roz-
lozit do elementarnich ukoni, které bude kazdy pracovnik vykonavat stile dokola a neneché-
vat zde obsluhu, kterou je tfeba zaucit na 6 Cmnnosti. Je zde totiz ohroZeni, ze jakmile by tato
obsluha za jakéhokoliv divodu vypadla, proces by nebyl okamzit¢ kdokoliv schopen prova-
dét. Vzhledem k soucasné fluktuaci zaméstnancti si takovy to risk firma jen stéz mtize dovo-
lit.

7.2 Varianta IV

Test varianty V prob&hne ve dnech mez 25. a 29. bfeznem 2014. Do té doby je tieba vypra-
covat seznam cinnosti, které je nutné sphit pfedtim, nez budeme moct variantu otestovat.
V piechozi variant¢ nebylo nutné seznam cinnosti vypracovavat, nebot Uprava nevyzadovala
tak slozitou upravu a bylo mozné ji realizovat ze dne na den.
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7.2.1 Postup pro zhotoveni testu

Predtim nez miize byt tato varianta podrobena tesu, je nutné vytvofit postup ¢innosti,
které je tieba zajistit predtim, nez bude mozné variantu otestovat. Byl dan pozadavek vedeni
na to, aby byl monitorovan pribéh Upravy pracovisté a také reportovani soucasného stavu
kazdého bodu. Z tohoto divodu byla vytvofena tabulka vcetné automatického formatovani,
kterd jasn¢ mapuje situaci a déli kazdou Cnnost do 4 kategori. Od stavu ,None®, kdy jeste
neni zapoCata prace, ani predani tkolu, ke stavu ,Done®, kdy je ukole komplet vyfeseny a
piipraveny k pouzivani. Tabulka se aktualizuje tak Casto, jak je jen potieba a je k dispozici ke
kontrole celému vedeni firmy Tech Data. Kazdy kol ma zastupce, ktery je zodpovédny za
uvedeni ¢innosti do pozadovaného stavu.

Kdo Poradi Ukoly Datfm’ Deadline Stav
zahjeni
Vilda 1 Upravit dopravnik se zatackou a narovnat | 20.03.2014 | 04.04.2014 Open
Vilda 2 Odmontovat zabrany - Zluté 20.03.2014 | 04.04.2014
Vilda 3 Odmontovat naraznik - modry 20.03.2014 | 04.04.2014 TN {113
Vilda 4 Odfezat Srouby od narazniku 01.04.2014 | 04.04.2014
Marek 5 Vyznacit exit z pick modulu 01.04.2014 | 04.04.2014 Open
Vilda 6 Spddovy dopravnik na toty 01.04.2014 | 04.04.2014
Vilda 7 PFesun statické tagovaci stanice 24.03.2014 | 04.04.2014 BTN TL{{=I3
Vilda 8 Pfesun zebry 01.04.2014 | 04.04.2014
Vilda 9 Presun balicky 01.04.2014 | 04.04.2014
Vilda 10 Presun stoll z posty k pick modulu 24.03.2014 | 04.04.2014
Vilda 11 Prevézt dopravnik misto stolli pfed PM | 20.03.2014 | 04.04.2014
Vachuda| 12 Kamera na pick modul
IT 13 Zasuvky + vstupy 24.03.2014 | 04.04.2014
Vilda 14 Stll navic pro P. Michalka 01.04.2014 | 04.04.2014
IT 15 Pfesun Slavy k Petrovi 24.03.2014 | 04.04.2014
Marek 16 |Skolenina novy zplsob zpracovéni posty | 25.03.2014 | 04.04.2014
Marek 17 Tridéni 25.03.2014 | 04.04.2014
Slava 18 Pribézné zavazeniretrakari bo bufferu | 01.04.2014 | 04.04.2014 Open
Vilda 19 Pfesun ASM
Marek 20 Matus 28.03.2014 | 04.04.2014 [EINETIATES

Tabulka 6 Rozdéleni jednotlivych ¢innosti

Zde je kdispozici stav, vjakém se nachazi kompletni realizace projektu. Tabulka i

graf budou neustale aktualizovany. V souCasném stavu se nachazime ve fazi rozjizdéni. Faze
,Open™ znamena, ze dany tkol byl zadan, ale neni jesté stale ve faz fyzické Gpravy. Naopak
jakmile se na Ukolu zacne pracovat, je ve faz ,In Progres”. Pokud je ukol kompletné¢ dokon-
Cen ziska statu ,,.Done”. Nékteré ¢innosti na sebe navzijem navazuji, z tohoto divodu je cela
sekce IT jeSt¢ vpocatecni fizi, nebot’ bez Upravy pracovist¢ IT nemize zacit hardwarovou
upravu pracovisté. Kazdy kol md samoziejmé vlastnika, ktery je zodpovédny za odpovidajici
provedeni. Jak je patrné ztabulky, termin dokonceni celého projektu byl stanoven na 4. dub-
na. Do tohoto data musi byt vSe kompletné spinéné tak, aby byl proces schopen fungovat bez
dodate¢né pomoci a Uprav.
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Stav Projektu

B None
B Open
M In Progress

M Done

Graf 7 Stav realizace projektu

Z grafu je patrné, Ze ke dm 27.3, je projekt ve fazi 26% procentni kompletace piipravy
pro spusténi testu. Do spusténi testu zbyvaji 4 dny, takze Casu na Upravu pracovisté je jeste
dostatek. Pokud se tato varianta uchyti, bude nutné pracovisté¢ jesté dodate¢né upravit a vy-
znacit paskou plochy pro palety, odpadovy koS, tagovaci stanici, balici stanici a vyznacit novy
exit z pick modulu. Je totiz naprosto jasné, jak by to dopadlo, pokud by se tyto oblasti nevy-
macily, z celého fizeného procesu by se stal nefizeny chaos.

7.2.2 Test

Obrazek 40 PFipravené pracovi§té ped pick modulem

Na zidklad¢ rozpisu Cinnosti se v prvni fadé sphily ty, které pifmo ovlivitovaly prib&h
tesu a test byl bez problému spustén dle planu. Stoly byly rozmontovany a dovezeny k pick
modulu. Zde se nainstalovaly tak, aby tc¢elna plocha byla co nejvétsi, ale zaroven umoziiovala
dostate¢nou moznost pohybu obsluze a dostatecny prostor pro tfidéni zboz. Zatim se pouze
pracovalo s prostredky, které meéla firma k dispozici, tudiz test variant nestal ani korunu. Sa-
moziejmé musela byt varianta malicko upravena, ale jeji princip a zistal zachovan. Jako pfii-
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klad sta¢i uvést, ze dopravnk zpick modulu nebyl narovnan, ale zistal tak, jak je, protoze
jeho rozmontovani a opétovné slozeni by stdlo 10 000 korun. Pro test neni nutné dopravnik
rozebirat, protoze test njak zisadné¢ neomezuje. Pokud vSe pobé&z dle planu, zac¢ne se praco-
visté transformovat do podoby, jaka byla navrzena v navrhu variant.

Obrazek 41 Pripravené pracovisté

Po piijezdu prvni zasilky, se malé zboz zacalo tfidit na stoly a na zboz, které¢ jde do
bufferu, byly pfipraveny prazdné palety. Na fotce je vidét, jak by mélo pracovisté pied zapo-
Cetim jakékoliv ¢innosti vypadat. Stoly prazdné a Cisté, box na odpad vyklizeny a palety pii-
pravené na zboz do bufferu. Pfed injectionem na pick modul byla umisténa klec na smiSeny
odpad, ktera v piipadé zapnéni byla odvezena do odpadu a dovezena prazdna pro dalsi pouzi-
ti. Popelafi zde funguji na zikladé principu mik run, tudiz vyprazdiiovani odpadové klece je
dostate¢né a nedochazi k tomu, ze by se zaphila a brigadnici byly zavaleni odpadem. Jakmile
se zboZ roztidi a stoly zaplni, je zde moznost zboZi umistovat na palety. Samoziejmé je pii
jemnéj$i a ergonomicky vyhodnéj$i operovat na vyySenych stolech, ale prostorova kapacita
pied pick modulem bohuzel neumoziuje veétsi pocet stoli, tudiz neni jind moznost nez vyuzit
prazdné palety. V zasad¢ se zatim nestalo, Ze by se zboZ neveSlo na stoly, takZe se jedna o
spie hypotetickou variantu a moznost jejiho feSeni. Byla zde patrna vyhoda z hlediska flexi-
bility procesu, protoze jakmile tager otagoval zboz na place, mohl se uchylit k pick modulu,
otagovat jiz roztiizené zasilky jak na stolech, tak na paletach a zasiky na paletich mohly byt
zavezeny do bufferu.

Obrazek 42 Pracovi$té v pritbéhu smény
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Obrazek znézoriiyje stav pied zavezenim palet do bufferu. Tim Ze byly palety odveze-
ny do bufferu, utvofily prostor pro pfivezeni prazdnych palet, ¢imz se obnovila kapacita pro-
storu. Bylo nutné zpocatku lidi urgovat, aby udrzovali pofadek na pracovisti a ziroven také
princip na jakém ma tento proces fungovat. Bylo tedy nutné jednou za dvé hodiny proces
zkontrolovat a pifpadné pomoci s jeho fizenim. Zvyk lidi vyuzivat prostor pied pick modulem
k odkladani vSemozného harampadi, prazdnych palet, retrakl, obali, totd zplacu byl velmi
siny a stalo hodné Usili tento zvyk odbourat. Nastésti se to ovSem povedlo a prostor se zacal
postupné pouzivat tak, jak byl mySlen a vytvofen. V prvni fizi jsem proces provadél spolu
S brigddniky, c0Z bylo nutné pro potvrzeni myslenky a doladéni funk¢nich detaill. Druhy treti
den jsem uz dodrzoval pouze kontrolu, udrzoval pracovist¢ a ctvrty paty den dohlizel, zda
proces funguje dle zadani. Nejvétsi problém piindsely situace, kdy retrakdi umistil palety
Stoty se zbozim zplacu K pick modulu a jakmile ostatni retrakafi vidéli tuto paletu, zavezli
sem vSechny palety, které m¢li na placu k dispozici. Timto totdln¢ zaphili prostor uréeny pro
poStovni zasilky. Samoziejmé je toto pouze jen o organizaci prace a domluve, tudiz je to pro-
blém, ktery se dal velmi jednoduSe odstranit. Pfed pick modulem jsou k dispozici prazdné toty
a prazdné palety. Jednd se o usporu casu, kdy brigadnik nemusi pro nic chodit, ¢i shanét re-
trakafe, aby mu néco zavezl, pouze piejde ulicku a vSe ma k dispozici. Jakmile jsou palety
odvezeny do bufferu a poStovni zasiky vSechny zpracovany, jejich mista nahradi palety
s toty. Tyto toty jsou z ¢asti zplacu a z ¢asti z posty. Pokud by tager m¢l Cas, mize zbozi ota-
govat a zaroven provést putaway, ale vtento konkrétni den, bylo velké mnozstvi zboZi na
place, tudiz tager pouze zboZzi otagoval. Poté jej brigddnici nahdzeli do toti a pfipravily na
putaway.

Obrazek 43 Stav pracovisté pied putaway

V pribéhu testu bylo velmi jasné patrné, Ze varianta zaskladiiovani posty az na konci
smény je zhlediska flexibility mnohem vyhodnéjsi. Nejvyssi prioritu maji zasiky, které ne-
jdou do pick modulu a posStovni zasilky maji prioritu naopak nejnizSi, tudiz uvolit pracovni
silu pro tfidéni a zaskladnéni zisilek se provadi na zakladé objemu prace na place pifjmu
Pokud je malo prichozich kamiond, mtizou brigadnici tfidit postu ihned poté, co piijde prvni
zasika. Pokud je naopak prace hodng, brigadnici jsou plné¢ nasazeni nejdiive na place. Je to
z divodu toho, ze pokud by nebylo roztiizeno a otagovano zboz na place, retrakafi by nemeh
co zavazet a museli by se sami zdrzovat tfidénim. Vzhledem k tomu, Ze schopnych retrakait
je velmi malo, je tieba je vyuzit na zavazeni palet a ne na tfidéni zboz, které zvladne naprosto
neSkoleny a nezkuseny zacatecnik.
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7.3  Vyhodnoceni testu

Navrh variant se skladal z péti riznych typi, kdy kazda varianta méla své klady a zipory. Pro
co mozna nejefektivnéj$i vybér, byla varianta zvolena pomoci bodového hodnoceni. Nejlépe
tedy dle naSich pozadavkl dopadla varianta IV a na druhém mist¢ skoncila varianta V. AvSak
varianta V pfesto, Z¢ skonCila na druhém misté, méla zajimavou myslenku a to nenechavat
postu nakonec, ale tridit ji pribézn¢ béhem dne. Vedeni firmy Tech Data tato myslenka zauja-
la a rozhodli jsme se, ze ji otestuyjeme spolu s variantou V. Tudiz tento test neslouzl pouze
pro porovnani variant, ale zaroven pro zisténi dusledkti toho, ktery systém bude lepsi. Vari-
anta V vychazi tadové kolem 8 nasobku ndkladi na variantu IV, ale zaroven nabizi mnohem
vyss$i Uspory a tim rychlej$i navratnost. Pfedchozi hodnoceni variant vychazelo z piedpoklad
a planovanych kalkulaci, ale toto vyhodnoceni vychdzi vz Cist€¢ ze ziSténych hodnot a po-
zatkill, které ¢lovek ziska pii béhu téchto procest.

Varianty Rozbor Vaha Hodnoceni Hodnota
Varianta V

Vyhody 0.1az1 laz5

Pribézné zaskladrnovani 0.3 5 1.5

Produktivita 0.3 4 1.2

SpojeniTaP 0.3 5 1.5

Vse na jednom misté 0.1 5 0.5

Soucet 1 4.7

Nevyhody 0.1az1 -1ai -5

Malo prostoruu PM 0.4 -4 -1.6

Vysoké ndklady 0.2 -3 -0.6

Zodpovédnaobsluha 0.4 -3 -1.2

Soucet 1 -3.4
Celkové hodnoceni “

Varianta IV

Silné stranky 0.1az1 l1az5

Vice prostoruu PM 0.4 5 2

Pfehlednost 0.3 5 1.5

Nizka kvalifikace obsluhy 0.1 4 0.4

Vse na jednom misté 0.2 5 1

Soucet 1 4.9

Slabé stranky 0.1az1 -1az -5

Manipulace s paletami 0.3 4 12

do bufferu

Manipulace s toty 0.4 -1 -0.4

Soucet 0.7 -1.6

Celkové hodnoceni ﬁ

Tabulka 7 Hodnoceni testovanych variant

Systém hodnoceni variant zlstal zachovan jako v pfechozim hodnoceni véetné¢ vah a hodno-
ceni spokojenosti od 1 do 5, piipadé nespokojenosti od -1 do -5. Jediny rozdil je zde v tom, Ze
se nezohlediuji prilezitosti a hrozby, nebot’ se vychdzi z redlnych vysledkli a ne z pravdépo-
dobnostnich odhadt.

76



Zéapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Diplomova prace, akad. rok 201V3/ 14
Katedra primyslového inZenyrstvi a managementu Bc. Marek VANHA

Varianta V m¢la své nesporné vyhody, které byly hlavné v tom, Ze tager neztracel Cas
chozenim a hledanim zboz, ale tagoval to, co bylo po ruce. Tudiz sviij ¢as naplho vénoval
¢mnosti, kterd se zapocitava do produktivity. Zaroven provadé€l tagovani a putaway ihned po
sobé, ¢imz produktivita opét vzrostla. Pracovnice si zaroven i sama tfidila zbozZi a diky spoje-
ni tagovani a putaway, se jeji produktivita pohybovala kolem 110%. Vzhledem k tomu, ze to
bylo poprvé, co pracovnice provadéla ¢innost jinak, nez byla doposud zvykla, vysledky jsou
dostacujici. Nevyhody ale bohuzel prevazly klady, které varianta ma a pribézné zaskladiio-
vani posty Vv soucasné dob¢ neni mozné aplikovat.

Varianta IV je pro soucasny stav vice vyhowvujici Proces se sice nijak markantné ne-
meéni, ale jeji vyhody daleko pievySuji zapory a po provedeni bodového hodnoceni vysla jako
jasny vitéz.

Z bodového hodnoceni je patrné, ze vyhody obou variant maji témét totozné vysledky,
co ovSem rozhodlo, byly zipory jednotlivych variant. V téchto udajich se jiz varianty mar-
kantn¢ LSi a varianta IV je o vice jak polovinu méné rizikova, nez varianta V.

Hodnoceni testovanych variant
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Graf 8 Finalni hodnoceni testovanych variant

Na ziklad¢ testu a zohlednéni vSech omezujicich podminek se doslo k zavéru, Zze fle-

vvvvvv

se struktura byznysu a stav poctu lidi mize kdykoliv zménit, byla vybrana varianta IV.

Navratnost varianty bude ovSem velmi t€zké vykalkulovat, nebot’ brigddnici nejsou
vedeni v systému SAP, ¢imz nemaji na tfidéni normu a jejich pohyb na pifjmu zboz neni ni-
jak Kkonstantni. Znamena to, ze délaji, kde je zrovna prace Cinnost, ktera je zrovna potieba. Za
téch par mésicti prace na pifjmu a mapovani veskerych procest a jednotlivych ¢innosti, mohu
ucinit expertni odhad, ze metoda uspofi oproti stavajicimu stavu 30 — 40 minut. Po konzultaci
S brigddniky a mistry, mi byl tento odhad potvrzen, tudiz se da fici, ze varianta uSetii 1250
euro za rok. K této sumé jsme dosli jednoduchym vypoétem s tim, Ze naklady na hodinovou
praci brigddnika jsou pro firmu 7 euro. Samoziejm¢ se zda, ze suma, kterou optimalizace pro-
cesu uSetii, neni nijak velka, ale vzhledem k tomu, Ze naklady jsou téméf nulové a manipulace
se zbozim se zavratné zlepsi stejné tak jako prehlednost, jedna se o pifjemny vysledek. Navic
prostor, ktery se uvolni pfesunem posty k pick modulu skyta rlizné moznosti vyuziti, nebot’ se
jednd o ziskani mista o rozloze 150 m?. Pfed pick modulem bylo do této chvile pouze odkla-
disté, které nemélo Zadné smysluplné vyuziti. Nyni je plné vytizen a prostor na pifjmu mize
byt vyuzit bud'to na zboz piichozi na paletich, nebo na presun ASM. Zatim je nejpravdépo-
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na starosti reklamace od zikaznika. Do této chvile byla nutnd doprava zasilek na pracovisté,
ale diky pfesunu celého pracovisté, nebude nutné nadale cokoliv prevazet, nebot’ se zasiky
wlozi piimo na tomto pracovisti u brany ¢islo jedna.

Vysledky a princip nového fesSeni jasn¢ spliuji definované zadani a piinasi pozadova-
ny vysledek. To vSe bylo splnéno s minimdlnimi ndklady a notnou davkou trpélivosti. Z hle-
diska hodnoceni pribé¢hu implementace nového feseni, byl nejvétsim faktorem uspéchu vari-
anty lidsky faktor. Skepticismus a negativismus ke zménam, je v pracovnicich zakofenén do
morku kosti, ale jakmile byli do navrhu a uprav nového feSeni pIn¢ zaclenéni a jejich nazory
byly brany v potaz, negativismus polevil a postupné se zacali zménam otevirat. Jakmile jsou
pracovnici naklonéni zméné a vi, jaké klady zména pfinese, implementace uz je to nejmensi.
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8  Implementace a zhodnoceni béhu projektu

Zhodnoceni funkénosti projektu probéhlo po ¢tyfech tydnech od zavedeni nové varianty. Nej-
vetsimi  prekdzkami v implementaci projektu bylo shanéni potfebnych formulart, podpisi a
souhlasti. Veskeré zmény, které jsou provadény, musi mit bezpecnosti provérku, to znamena,
7e nic si Clov€k nemize upravit jen tak sdm dle svého gusta. Implementace neprobéhla piimo
podle poradi, ve kterém byly ¢nnosti naplanovany, nebot’ napiiklad upraveni dopravniku si
zadalo oficidlni Zzadost na vedeni. Vyfizeni tohoto dokumentu a naplanovani, kdy dojde
k realizaci, se bohuzel o tyden zpozdilo. Nastésti toto nebylo nijak zlomové, tudiz mohl novy
proces fungovat i bez piestaveni dopravniku. Po pfestaveni pracovisté, tedy preneseni stold,
jsme spolu s oddélenim IT instalovali balici a tagovaci stanici, véetné potiebnych tiskaren. Je
to obrovska vyhoda, nebot’ nyni miize tagovat i obyCejny brigddnik a nemusi se pouze spolé-
hat na to, az pifijede operator s tagovaci stanici. Po pfesunu a findlnimu rozestaveni pracoviste
jsem vyznacil potiebné exity zpick modulu, mista pro palety, odpadové boxy, toty atd. Poté
piijel odborny pracovnik a provedl znaceni dle platnych smérnic.

Obrazek 44 Nova varianta I. Pohled

Na pracovist¢ team leadera jsme presunuli pocitac team leadera Rybky, ¢imz jsme
uleh¢ily jak manipulaci s vracejicimi se toty, tak komunikaci mezi témito dvéma pracovniky.
Spolupraci spolu velmi uzce a komunikace pfes maily neni tak efektivni, jak kdyz mate kole-
gu pfimo vedle sebe. Dodatené detaily, byly feSeny probrany s pracovniky, ¢imz jsme proces
naprosto efektivné vyuzily, nebot’ veskeré manipulace se zbozim probihaji prubézné. Jak tii-
déni, tagovani a zaskladiiovani na pick modul, tak zavaZeni produkti pomoci retrakait. Zpo-
catku byly pracovnici proti pribéznému zaskladnovani a zbrojili proti této mySlence, nyni ale
jsou vice nez spokojeni s tim, ze posta je pribézné zpracovavana, nebot’ jim to ulehCuje praci
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a mohou odpoledne vice vypomoct na pifjmu se zbozim z kamiond. Zpocatku bylo tézké lidi
presvédCit o vyhodach této nové varlanty ale nyni, kdyz proces pin¢ pochopili a vyzkouseli,
se naopak pfou o to, kdo bude zpracovavat posStovni zakazky.

Obrazek 45 Centralni stanovi§té team leadera

Tim, Ze bylo vSe centralizovano na jedno misto, se uleh¢ila manipulace a urychli cely
proces. Nasledkem toho, pracovnikim, ktefi zde pracuji, se navySila produktivita. NavySeni
produktivity znamena vetsi mésiéni bonusy, tim vys§i plat. A tim spokojenéjSi pracovnik.
Jako posledni co bylo nutné zajistit, byla sledovatelnost. Byl zde pozadavek na kompletni
sledovatelnost tohoto procesu a na to bylo nutné sehnat potiebna povoleni a samotna snimaci
zatizeni. O kamery a zapojeni se postarala firma KetNet.

PR

Obrazek 46 Nova Varianta II. Pohled

Jedna kamera je umisténa na sloupu piimo pied pickmodulem a druhd na protéjsi stra-
né pro zajisténi sledovani zkazdého uhlu. Prostor byvalého tfidéni posty se vyuziva pro zasil-
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ky ptichozi z kamionl, takze maji pracovnici ke tfidéni vétsi prostor a je zde lepsi piehled-
nost.

g i, i
T
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il il |

i !ﬂi

Obrazek 47 Balici a tagovaci stanice

Pfesun téchto stanic velmi ulehcil praci brigddniktim, nebot’ nékteré typy zbozi se mu-
si balit kusové do expediCnich balikkii a zde m4 obsluha vSe k dispozici na jednom misté¢ a po
ruce. Na obrazku je také vidét tiskarna Zlutych EAN koéda. Pro tyto kody museli brigadnici
chodit az na pivodni stanovisté posty, ted’ maji vSe pln¢ k dispozici

8.1.1 Finalni shrnuti Shrnuti p¥inost

Investice = 26 350 k¢

Uspora = 33 750 k& / rok

Navratnost investice = 0,78 roku

Kompletni prehlednost a bezpecnost procesu

Mala prostorova naroc¢nost

Flexibilita

Plynulost procesu - pribézné zaskladinovani
Ergonomie

Toty jsou k dispozici na misté, neni tieba je dovazet
Casova uspora 0,7 hodin / den

Veskeré dokumenty nutné k realizaci procesu, vcetné financnich narokd jsou pfiloZeny
v piiloze. Celkové se projekt vydaril Iépe, nez bylo o¢ekavano a je dikazem toho, Ze ne vzdy
je treba mit komplkované a narocné feSeni, n€kdy staci jednoducha a elegantni mySlenka a
projekt se miize ZlepSit naprosto markantnim zplUsobem. Tento projekt je toho dikazem
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Zavér

Cilem diplomové prace byla optimalizace procesu ,(Goods In“ neboli ,Pijmu zboz. Tato
optimalizace si kladla za cil pfedevS§im zvySeni produktivity a snizeni potencialni moznosti
chybovosti obsluhovatel. Soucasti tohoto navrhu je detailni rozbor soucasného a navrhova-
ného principu feseni procesu ,Goods in“ a ostatni podklady nutné pro spravné pochopeni no-
vého procesu.

Prvni ¢ast této prace se vénuje zakladnim pojmim a je dilezitd pro seznameni Se S
problematikou tykajici se logistickych systémi. Na kapitolu jedna, navazuje kapitola vénova-
na predstaveni samotné firmy Tech Data Distribution, s.r.o., jeji histori, zikazniky, vizi a
hlavnimi produkty distribuce.

Treti Casti je samotny rozbor stavajictho feSeni. Tento popis je rozdélen do podkapitol,
znichz kazda se zabyva samostatnym procesem. Je zde K dispozici detailni popis a sledovani
vyrobkl od piijezdu dopravce, az po jeho ulozeni na piislusné misto ve skladu. Poté je popsan
¢asovy harmonogram projektu a mapy stavajicich procest.

Ve Ctvrté Casti je popsan navrh a principy nového feSeni fungovani procest na pifjmu
Zbozi. Zména tohoto principu s sebou nese zménu fungovani celého pifjmového postupu a
vyzada si zménu pracovnich postupii zaméstnanct, kteti budou muset byt na tento novy pro-
ces proskoleni. VSechny detaily jsou popsany v této kapitole.

Nasledujici kapitola slouzi pro navrh optimalizacnich variant. Varianty jsou detailné
popsany, zhodnoceny a nasledn¢ financn¢ vycCisleny. Kazdd varianta tedy obsahuje finan¢ni
analyzu, kterd je nutnd k vypoctu ndvratnosti vynaloZzené¢ mvestice. Nékteré procesy nejsou
strukturované tak, aby bylo mozné zjistit finanéni pifnos pomoci kalkulaci, ale budeme muset
v nékterych piipadech vyuzit expertni odhad.

Sesta kapitola na zakladé rozboru v piedeslé kapitole vybira nejvhodn&j§i varianty,
které jsou nasledné testovany. Testovani probéhlo za lehce upravenych podminek, protoze
bylo nutné zjistit piinosy jest¢ dfive, nez se do variant bude investovat kapitadl. Testovani pro-
béhlo dle planu a pfineslo vysledky, které jsou pro firmu velmi cenné. Na zakladé navrhu va-
riant, se z0zil celkovy pocet testovanych variant na dvé. Byly testovany dvé varianty z toho
divodu, Ze kazdd varianta nabizela odlisny zplsob zaskladiiovani a bylo nutné zjistit, ktery
zplsob je pro navazné procesy vyhodnéjSi a zaroven flexibiingj$i. Pribézny zpusob zasklad-
fovani by pfichdzel v ivahu ve chvil, kdy by byla firma schopna zajistit pracovnika, ktery by
me¢l na starosti jen poStovni zasiky, tudiz by bylo nutné, piijmout ¢lovéka navic. Bohuzel pro
firmu je nejdilezitéjsi ukazatel produktivity, které se zde vSe podfizuje a tato hlava navic, by
zbyteéné tento Ukazatel produktivity snizovala. Varianta neni zamitnuta, je pouze uloZena
vpiipadé, ze se zméni podminky. Vybrana byla tedy varianta, kde se poStovni zasiky za-
skladnuji az ke konci smény. Vyhody, které tato metoda piinasi, jsou pro firmu mnohem cen-
ngj§i a zhlediska flexibility je tato varianta uzpiisobena nejlépe, jak je to moimé. Uspory vari-
anty byly vyCisleny zhruba na 956 euro. Prostor, ktery se uvolni pfesunem posty k pick modu-
lu skyta rizné moznosti vyuZiti, nebot se jednd o ziskani mista o rozloze 150 m’.

Posledni kapitolou diplomové prace je zobrazeni jiz kompletné upraveného procesu,
toho jak funguje a zaroven hodnoceni nového systému po urcité dobé béhu. Tato doba béhu
byla limitovana terminem odevzdani diplomové prace, proto byl proces zpétné hodnocen
koncem dubna. Investice se vySplhala na ¢astku 26 350 k¢, pficemz ale ro¢ni Gspora je plano-
vana na 33 750 k¢. Navratnost této investice je tedy vypocitana na 0,78 roku. Mez dalsi vy-
hody patii jiz hiife méfitelné udaje, ale ne o tolk dilezité¢ jako napiiklad piehlednost procesu,
flexibilita, ergonomie, mala prostorova narocnost a plynulost procesu
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Ptiloha ¢. 1 — Formulaf na pfestavbu dopravniho pasu

Engineering Job Request Form
Description of work required:

DemontaZ zatacky sorter Gl

Why/Benefit:

Why:

Optimalizace procesu posta na pfijmu zboZi - Pfesun posty k pick modulu
Benefit:

Urychleni procesu tfidéni zboZi, ispora skladovaciho prostoru u brany &.1, tispora nadmémé manipulace s
toty

Requested Completion Date:
26.04.2014

Engineering Department
Cost: EUR370 / Cost: KE10.000

Date of Request: 21.3.2014 | Requested By: Marek Vaiiha

Quote: Yes [J No [

Approved: Yes [ No [J Signed:

Priority: Start Date: 24.3.2014 Engineer:
Work Done:

Date Complete: Engineer: Vilém Petko Sign:
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Priloha ¢. 2 — Nabidka na nakup a pfestavbu kamer

KETNET s.r.0.

Vilémovska 1602
34701  Tachov

Sp. zn: Spaleénost g zapsana v Obchodnim rejstiiu vedenem Kraskymsoudem v Pizre, oddil G viodka 13434

"® KETNET
Datum

Vystaveni  14,04.2014
Platnostod ~ 14.04.2014
Platnostdo  30.04.2014
Vyfizeni

IC: 26330326
DIC: C226330326
Tel: 374725552
Fax: 374725554

Piesunuti 2 stavajicich kamer FISHBONE - G|

Oznateni dodévky

Presunuti stavajicich kamer a instalace nové
kamery B1
ostatni material

150m fisty 20mm
Zasuvky, patchkabely, konektory
drobny a spoj. matenal

kabelaZ
Sazba DPH Zaklad
Nulova 0% - 0,20
Snizena 15% 0,00
zakladni 21% 12 520,00
CELKEM 12 519,80

Vytiskia} : Jan Hutnik

Katalog PocetMJ MJ

16,0000 h

1,0000 ks

2000000 m
Vyse DPH Celkem
0,00 - 0,20
0,00 0,00
2629,20 15149,20
2629,20 15149,00
Rozpis DPH uveden v méné K¢

www.ketnet.cz

Zpracovano informaénim systémem Money S5
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Koneény prijemce
Tech Data Distributon sr.0.
CT Park Nova Hospoda 1
U802 Bor
Ceska republika Lr
Nabidkavydana¢.  NV-0382
Tech Data Distribution s.r.0.
CT Park Nova Hospoda
34802 Bor
Ceska republika
I&: 40767701
DIC: CZ40767701
CenazaMJ  Sazba DPH  Celkem s DPH
4200000 21% 141120 8131,20K¢
36000000 21% 756,00 4 356,00 K&
11,0000 21% 46200 2662,00 K&
Slevav % 0,00
Cenacelkem s DPH 15 149,00 K¢
Cena celkem
15 149,00 K¢
Vystavit: Jan Hutnik
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EVIDENCNI LIST

Souhlasim s tim, aby moje diplomova (bakalafskd) prace byla pijcovana k prezenénimu stu-
diu v Univerzitni knihovné ZCU v Plzni.

Datum: Podpis:

Uzivatel stvrzuje svym podpisem, Ze tuto diplomovou (bakalafskou) praci pouzl ke studijnim
ucelim a prohlasuje, Ze ji uvede mezi pouZitymi prameny.

Jméno Fakulta/katedra Datum Podpis
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