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ANOTACE

Diplomova prace je zaméfena na zefektivnéni procest fizeni toku zasob materialu ve vyrobnim
zavodu spolecnosti Ademco CZ s.r.0. V diplomové praci je obsazena problematika vztahujici
se k fizeni zasob, skladovani zasob, podnikovym procesim véetné jejich procesniho
modelovani. Procesni analyza se vénuje fizeni tokl zasob materidlu mezi skladem a vyrobou
ve spole¢nosti Ademco CZ s.r.0. Cilem diplomové prace je optimalizace procesu Fizeni toku
zasob materialu mezi skladem a vyrobou spole¢nosti. Vystupem je reengineering procesnich

tokd znazornény vyvojovym diagramem. Navrzend opatieni jsou nasledné zhodnoceny.

KLICOVA SLOVA

fizeni zasob, zasoby, fizeni skladu, materidlovy tok, analyza procest, modelovani procest,

podnikové procesy

TITLE

Inventory Management at Ademco CZs.r.o.

ANNOTATION

The thesis is focused on streamlining the processes of material flow management in the
production plant of Ademco CZ s.r.o. The diploma thesis contains problems related to inventory
management, warehouse management, business processes including process modeling. Process
analysis is dedicated to the management of material flows between warehouse and production
in Ademco CZ s.r.o. The aim of this thesis is to optimize the processes of material flow
management between warehouse and production. The output is the reengineering of process

flows represented by the flowchart. The proposed measures are subsequently evaluated.

KEYWORDS

inventory management, stocks, warehouse management, material flow, process analysis,
process modeling, business processes
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UVOD

Diplomova prace je zaméfena na optimalizaci procesti fizeni zasob materialu
Vv brnénském vyrobnim zivodu spolec¢nosti Ademco CZs.r.o.

Rizeni zasob se fadi mez dilezité procesy pro maloobchodni, velkoobchodni a vyrobni
spolecnosti. Na fizeni zasob materidlu ve spoleCnosti Ize mimo jiné nahlizet z procesniho
pohledu fizeni. Spravn¢ nastavené procesy v konecném dasledku vedou ke zvySovani
vykonnosti organizace, a je proto zadouci v€novat procesim zvySenou pozornost. Existuje
mnoho metodik, které maji za kol definovat neefektivni procesy, a zaroven fesi, jak tuto
neefektivitu  odstrafiovat. Metody optimalizace procesi maji za tUkol zZepSit procesy
v organizaci atim zvysit konkurenceschopnost spole¢nosti. Spravné nastavené Procesy jsou pro
firmu klicovym atributem Uspéchu.

V teoretické Casti autor prace vymezuje pojmy tykajici se zdsob obecné, uvadi definice
a zakladni pojmy S nimi spojené. Autor dale charakterizuje fizeni zasob a vysvétluje, jaké
strategie a kritéria by méla byt uplatiovana pii jejich fizeni. Autor prace také definoval
skladové technologie, pasivni a aktivni prvky logistickych systémil. Na zavér teoretické Casti
jsou predstaveny charakteristiky podnikovych procesi, procesntho fizeni a procesniho
modelovani, jehoz metody jsou pouZity v analytické casti. Teoreticka Cast diplomoveé prace je
zakoncena uvedenim metody fizeni rizk RIPRAN.

Zacatek analytické casti diplomové prace definuje oblast podnikani spolecnosti Ademco
CZs.r.o. Autor se zamétfuje na oblast fizeni tokil zisob materidlu z pohledu procesi, které jsou
hlavnim tématem diplomové prace. Byla provedena analyza skladovych prostor, které
spole¢nost vyuziva pro uskladnéni zisob pied jejich spotfebovanim ve vyrobé. Nasledné autor
analyzuje procesy definované pro fizeni zasob mezi skladem avyrobou a znizornuje je pomoci
vyvojového diagramu. Na konci druhé casti jsou shrnuty informace zjiSténé provedenou
analyzou.

V navrhové Casti prace je pozornost zaméfena na feSeni zjiSténych problémi
vyplvajicich z provedené analyzy. Po navrzeni opatieni, které eliminuji ziSténé problémy,
autor prace pomoci software na modelovani procesit modeluje zkoumané procesy a uvede, jaké
dopady bude mit reengineering procesu nha jejich pribéh. Vystupem je grafickd podoba
vyvojového diagramu, jejimz ukolem je vizualizovat autorem navrzené procesy tokd zisob
materialu.

Ciem diplomové prace je porozumét nastavenym procestm fizeni zasob ve spole¢nosti

Ademco CZ s.r.0., odhalit problémy stavajiciho procesu toku zasob a najit moznosti feSeni



identifikovanych problémi. K tomu autor diplomové prace vyuzivd metody mapovani
amodelovani podnikovych procest, které vychazeji z metody komparace dat mez jednotlivymi
systémy fizeni zasob. Na zaklad¢ vysledkti téchto Cnnosti autor diplomové prace navrhuje
mozna feSeni identifikovanych problémi. Kazdy novy navrh s sebou nese také urita rizika,
proto je Ctvrta ¢ast prace zaméiena na hodnoceni téchto rizk a stanoveni opatfeni pro jejich
snizeni na akceptovatelnou uroven.

V ramci zadani tématu si spolenost dala pozadavek na nezvefejnéni redlnych dat,

a tudiz bude Vv praci pracovano S daty modifikovanymi.
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1 RIZENI ZASOB VE VYROBNI SPOLECNOSTI

Prvni ¢ast diplomové prace se zabyva charakteristikou zasob ajejich fizenim ve vyrobni
spoleCnosti. V' této cCasti prace budou nadefinovany zdkladni pojmy 2z oblasti zasob
a jejich fizeni. Dale zde budou uvedeny jednotlivé funkce zasob a jejich Klasifikace podle uc¢elu
ve vyrobni spolecnosti. V teoretické Casti prace budou také popsany zplsoby ocetiovani zasob

a naklady spojené s jejich drzenim.

1.1 Definice zasob

Kozena (2013) uvadi, Ze zasoby patii mezi obézny neboli kratkodoby majetek podniku.
Pfi ¢mnosti podniku dochazi k jejich spotiebovani nebo vzniku. Jako zisoby se oznacuji
suroviny, materialy, polotovary nebo vyrobky které¢ podnik vlastni v daném momentu.

Dale Kozena (2013, s. 35) definuje zasoby jako ,,0bézny neboli kratkodoby majetek
podniku. Jejich charakteristickou viastnosti je, Ze se pri cinnosti podniku spotrebovdvajinebo
pri ni naopak vznikaji.

Lousa (2012, s. 48) uvadi, ze ,zdsoby slouzi k minimalizaci vzniku prostorového
a casového nesouladu mezi pozadavkem zdkaznika na danou polozZku a jeji dostupnosti
u prodavajiciho.

Lousa (2012) dale vysvétluje, ze prodavajici mize uspokojit zdkaznikovu poptavku po
7boz, vyrobku, materidlu nebo polotovaru bez ¢asového zpozdéni a bez dodate¢nych ndkladi.
Pokud spolecnost nedrzi urCity objem zisob nelze zabezpecit plynuly chod provozu nebo
vyroby podniku. Objem zasob drzenych V podniku je ovlivnén zplisobem fizeni zasob, ndklady
na kapital, odvétvim ve kterém podnik ptlisobi a firemni a konkurencni strategii.

Podle Lukoszové (2012) jsou z ekonomického hlediska zasoby chapéany jako zplsob
plytvani. Podniky se tedy snaZi drzeni zasob minimalizovat, ale ziroven neovlivnit chod
podniku.

Lukoszova (2012) uvadi, ze zasoby slouzi k péti G¢elim

e Umoziuji dosahnout uspor, zaloZzenych na rozsahu vyroby

e Vyrovnaji nesoulad mezi poptavku a nabidku

e Umozuji specializovat vyrobky

e Poskytuji ochranu ptfed nepfedvidatelnymi vykyvy v poptavce a Vv dobé cyklu
objednavky

e Poskytuji naraznikk mez kritickymi spoji tedy spoji, kde mize dojit K vypadku dodavek

zasob Vv ramci dodavatelského fetézce
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Mrkvicka a Strouhal (2009) uvadi n€kolik divodl drzeni zasob v podniku

Uspory ve vyrobé a jeji plynulost

Uspory v dopravé

Udrzeni dodavatelii

Mnozstevni slevy

Reakce na wudalosti v ramci trhu jako krize, kolisani nabidky, poptavky
a sezonnost

Piekonani ¢asovych a prostorovych rozdilh mez vyrobcem a spotiebitelem

Snizeni logistickych ndklad audrzeni stanovené kvality zakaznického servisu
Uplny sortiment pro zikazniky

Zpétna logistika (uskladnéni materialtt a odpadu ur¢enych k recyklaci nebo likvidaci)
Podpora systému Just-In-Time

Pro potieby diplomové prace autor vybral definici od Lousi (2012), podle kterého

zasoby slouzi k mmimalizaci prostorového a ¢asového nesouladu. V ramci diplomové prace

bude autor tento nesoulad fesit v prostfedi vyrobni spole¢nosti. Dale se autor bude zabyvat

usporou ve vyrobé a zajisténi jeji plynulosti. To je také jeden z divodi drzeni zasob podle
Mrkvicky a Strouhala (2009).

1.2 Zakladni pojmy

Podle Kislingerové (2007) je dllezit¢é sledovat n€kolikk zikladnich twrovni zisob.

Nejcasteji jsou sledovany tyto hodnoty:

., Maximadlni zdsoba je stav zasob, kterého je dosazeno v okamZiku jejich nové dodavky
Minimalni zdasoba udava stav zasob v okamZziku tésné pred dodanim nové dodavky na
sklad

Objednaci zdasoba udava hladinu zdsob kdy je potieba vystavit objednavku na novou
dodavku tak aby zasoba dosla diive, nez hladina zasob klesne pod minimalni zasobu
Fyzicka zasoba se rovna skutecné velikosti zasoby na skladu k urcitemu casovému
okamZziku.

Dispoziéni zasoba se rovna fyzické zasobé zmensené 0 uplatnené ale jeste nesplnéené
pozadavky na vydej a zvétsené 0 velikost jiz odeslanych ale dosud nevyrizenych
objedndvek na doplnéni zasob

Priumérna zdsoba V idedlnim pripadeé predstavuje aritmeticky prumeér dennich stavii

fyzické zasoby za urcité obdobi
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Richards a Grinsted (2013) uvadi, ze pfifizeni zasob se miizeme setkat S nasledujicimi
pojmy:

o, Dodavkovy cyklus (dodaci cyklus nebo interval dodavky) jedna se 0 casovy usek mezi
dvéma dodavkami nasledujici bezprostiedné za sebou, je vyjadien ve dnech

o Velikost dodavky je vyse dodaného mnozstvi dané polozky zdsob vyjadiena
V hmotnych mérnych jednotkdach s velikosti dodavky souvisi | frekvence dodavek,
frekvence dodavek vyjadruje pocet dodavek uskutecnénych za urcité obdobi

o  Spotieba nebo priimérnd denni spotieba vyjadiuje skutecnou spotiebu za urcité casové
obdobi, je vyjadrena v peneznich jednotkach nebo mnozZstvi

e Dodaci lhiita je to casova usek od objedndni zbozi K jeho dodani, udava se ve dnech,
meésicich nebo ctvrtletich

e Objednaci lhita je casovy usek, ktery zacina predanim objednavky dodavateli a konci

zacatkem obdobi, ve kterém dojde K dodani*

1.3 Funkce zasob

Drzeni zisob v podniku ma podle Sixty a Zizky (2009) nékolik finkci. Prvni z nich je
geograficka funkce, kterd spociva Vv tom, ze vétSinou je misto vyroby a spotieby rozdiné. Pti
existenci zasob lze provést optimalizaci vyrobnich kapacit z hlediska zdrojd, surovin, energii
a pracovniki.

Dale Sixta a Zizka (2009) uvadi vyrovnavaci fiunkci zasob. Vyrovnavaci funkce zisob
zabezpeCuje plynulost vyroby, pokud dojde k nepfedvidanym vykyvim v dodavatelském
fetézci. Pri¢inou téchto vykyvi mohou byt ndhodné vlivy, které plsobi na logistické ¢innosti
napt. doprava nebo z diivodli sezonnich vykyvii v pribéhu roku napt. U zboz které je dostupné
pouze v nékterych rocnich obdobich.

Dalii finkci zisob je podle Sixty a Zizky (2009) spekulativni funkce zisob, ktera
spociva Vv nakoupeni zasob pied ocekdvanou zménou jejich ceny za ucelem dosazeni zisku nebo
uspory nakladi.

Posledni fimkci zisob uvedenou v publikaci Sixty a Zizky (2009) je technologicka
funkce zasob. Technologicka funkce zisob je takova, kdy vyrobce jiz proces vyroby ukoncil.
Vyrobek ale neni schopen uspokojovat poptavku zikaznika, a proto ptred pouzitim nebo

prodejem vyzaduje vyrobek jesté urCitou dobu skladovani (zrani).
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1.4 Naklady na udrZeni zasob
Naklady na udrzeni zisob jsou podle Emmeta (2008) ty naklady, které se vaz k vysi
zasob na skladé a mély by zahrnovat pouze ty ndklady, které se méni s mnoZzstvim zasob.

Naklady na udrzeni zasob jsou povazovany za jedny z nejvétSich logistickych nakladu.

Maklady kapitalu

Investice do zasob

. Pojidténd
Maklady na sluzby <
' Dane

Sklacy v ramei vyrobniho
zavodu

Velejne skladv
Maklady na

MNaklady na skladovaci prostory
ndrzovan zasob . = — Majemum =klady

L Sklady vlastnéné podmkem

MhMorahn opotiebeny Zastaruun

Poikozem
Naklady rizika a
znehodnocent zasob
' . Kradeze Ztraty

Piemistovani zasob

Obrazek 1 Rozdé¢leni nakladi na udrzovani zasob (Lambert, Ellram, 2000)
Schéma téchto nakladi zachycuje obrazek 1. Lousa (2012) rozd€leni téchto nakladt

popisuje ve své publikaci. Jako prvni uvadi naklady kapitdlu vazaného v zdsobach. Vysi téchto
nakladl predstavuji tzv. naklady uslych prilezitosti. Ve velké vétSingé piipadii se pro vyjadieni
vyse nakladi uslych piilezitosti vyuziva urokova mira z terminovaného vkladu. Jedna se totiz
0 investovani penéznich prostiedkd, které by podnik mohl vyuzt jinde.

Dale Lousa (2012) uvadi naklady na shizby. Mez naklady na shizby patii naklady na
pojisténi zasob a dan¢. Pojistné se vétSinou sjednava na pokryti urit¢ hodnoty a casového
mtervalu. Pojistnd smlouva se pak v pravidelnych casovych mtervalech prezkoumava kvali
zméndm v Urovni Zasob.

Dalsi naklady spojené se zisobami jsou podle Lousi (2012) naklady spojené se
skladovanim a spravou zasob. Do této kategorie nakladli spadaji veskeré naklady, které maji

spojitost s evidenci zasob a provozovanim skladovych prostor (odpisy skladovych
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manipulacnich zafizeni, budov, pojisténi budov a zisob, mzdy, spotfeba energie, opravy
a udrzba). Skladové prostory miizeme rozd€lit na sklady v ramei vyrobnich zafizeni, vefejné
sklady, najemni nebo smluvni sklady a sklady vlastnéné podnikem. VySe ndkladi na skladovy
prostor se stanovuje jako procento z hodnoty primérné zasoby.

Nakonec Lousa (2012) uvadi naklady z rizika, ty jsou spojné s nebezpecim
nepouziteInosti anebo neprodejnosti zasob v budoucnu. Velmi Casto se jedna Orizika zavisld na
délce skladovani. Obvykle tyto ndklady obsahuji ndklady na mordlni opotiebeni. Té&chto
naklad se podnik musi zbavit se ztratou, protoze jsou tyto naklady nejCastéji drzeny na sklad¢
déle, nez je jejich uziteCnost. Dalsi jsou ndklady, které vznikaji poskozenim zboZz, jeho kradezi
a ztratou, nebo naklady na pfemisténi. V posledni dobé€ se zvétSuje riziko neprodejnosti zasob.
To je zapti¢inéno zkracovanim zivotniho cyklu vyrobku. Naklady na rizika se ve velké vétSing

podnikti pro jednotlivé skladové polozky vyc¢isluji z hodnoty primérné zisoby.

1.5 Rizeni zasob

Zésoby jsou jednou z hlavnich slozek provozniho kapitdlu podniku. Jejich fizenim lze
dosahnout zvySovani rentability podniku. Ja¢ova aOrtova (2011 s. 144) uvadi Ze ,, Rizent zdsob
predstavuje efektivni zachazeni a efektivni hospodareni se zasobami, vyuzivani rezerv, které
V této oblasti existuji a respektovani vsech cinitelii, které maji vliv na ucinnost rizeni zdsob.

Podle Bowersoxe, Closse a Coopera (2012) je cilem fizeni zasob minimalizovat celkové
logistické naklady, predvidat ekonomické dopady na stav zasob a uspokojovat pozadavky na
zdkaznicky servis. Spravnym zachdzenim se zasobami mizeme omezit piesuny zisob mezi
jednotlivymi sklady a pfesuny malych objemi zbozi. Pokud je systém fizeni zisob nastaven
spravné muzeme zvySit schopnost jejich kontroly.

Lukoszova (2012) iika, ze ptitomnost zasob v podniku fesi ¢asovy nesoulad, ktery
vznikd mezi nakupem a prodejem zbozi nebo dodavkou materialu a jeho spotiebou nebo
dokon¢enim vyrobku a jeho prodejem. Proces fizeni zasob se sklada z n¢kolika na sebe
navazyjicich kroki. Cely proces fizeni zasob zacind odhadem celkové spotieby jednotlivych
zasob za Casové obdobi. Data pro odhad spotieby zisob vychdzi z vyvoje spotfeby zisob
v minulych obdobich, z planti prodeje a ramcovych celoro¢nich objednavek nebo z analyzy
casovych ftad a trendl. Stanoveni téchto ukazateli je sloztéjsSi u Cist¢ obchodnich firem.
Vyrobni firmy jsou limitovdny omezenou vyrobni kapacitou nebo materidlovou dostupnosti.
Cilem fizeni zasob je dosazeni takové vySe zasob, pii které nedochazi Kk vykyvim nebo

preruseni vyroby. Naklady spojené s fizenim zasob by mély byt co nejmensi.
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Podle Mrkvicky a Strouhala (2009) jsou s fizenim zasob spojeny i dalsi ¢innosti jako
jsou:
e Volba dodavatele
e Analyza kvality nakupovanych zisob
e Regulace stavu zisob
e Vhodny zplsob financovani zisob
e Odhalit nadbytecné a nepotiebné zasoby
Z definic ftizeni zisob se autor diplomové prace piiklani k autorce Lukoszové (2012),
podle které fizeni zisob fesi ¢asovy nesoulad a vyplyvad z technologického procesu vyroby.
Cilem takového fizeni zisob je dosazeni vySe zisob, pii kterém nedochazi k vykyvim nebo

pferusenim vyroby. S touto teorii bude autor prace nadale pracovat.

1.6 Strategie Fizeni zasob

Podle Lokoszové (2004) ,,strategické rizeni zasob obsahuje dlouhodobou optimalizaci
Jjejich rozsahu, struktury ¢i rozmisténi. Vsechny tyto faktory jsou ovliviiovany vnejsimi faktory
(pusobenim trhu) a vnitrnimi faktory (piisobeni uvnitr firmy).”

Sixta a Zizka (2009) uvadéji, e diky spravné strategii fizeni zasob mize firma stanovit
optimalni uroven zasob v logistickém systému. Tii zakladni strategie pfi fizeni zasob podle
téchto autord jsou:

e Rizeni poptavkou
e Rizeni planem

e Pruma metoda fizeni

1.6.1 Rizeni poptavkou
Podle Sixty a Zizky (2009) vychazi strategie fizeni poptavkou z toho, Ze zikaznik Fidi
velikost a pohyb zasob. K dopliovani zasob dochazi az tehdy, kdyz jejich stav klesne pod
stanovenou hranici. Jde o0 uplatnéni principu pull. Pouzti strategie fizené poptavkou vyzaduje
nasledujici podminky:
e Zhlediska dosazeni zisku jsou si vSichni zdkaznici a vyrobky rovnocenni
e Neomezena zisoba materialu u dodavatele
e Relativné stabilni poptavka
e Dodavky musi byt vétSi nez poptavka v pribéhu dodaciho cyklu
e Dé¢lka dodaciho cyklu nesmi byt zivislA na velikosti poptavky, aby bylo mozné
kvantifikovat vykyvy v poptavce
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1.6.2 Rizeni planem
Dale Sixta a Zizka (2009) fikaji, Ze pii powiti Strategie fzené planem je velikost zisob

a jejich pohyb pfedem planovan bez ohledu na aktudlni poptadvku zakaznka. Jde
0 uplatnéni principu push. Dilezitou soucasti této strategie je podrobny plan pozadavkll na
distribuci, ktery poskytuje podrobny piehled pozadavkl na zasoby.

e Pozadavky na odbér zboz korespondujici s pozadavky zdkaznik

e Planovan¢ pifjmy dodavek do skladi

e Planované dopliujici objednavky

e Stav zasob na sklad¢ v jednotlivych ¢asovych obdobich

1.6.3 Pruzna metoda Fizeni
Sixta a Zizka (2009)tikaji, Ze tato metoda fizeni zasob kombinuje obé ptedchozi metody
ve vhodnych podminkach. Pro rozhodnuti 0 tom, kterou strategii pouzit slouzi nasledujici
rozhodovaci pravidla
e Zavislost ¢inezavislost poptavky
e Rizika z nejistoty Vv distribu¢nim fetézci
e Kapacita zafizeni v distrbuCnim fetézci
Sixta a Zizka (2009) dale popisuji rozhodovaci pravidla. Zavisldi poptavka je takova,
ktera zavisi na poptavce jiného vyrobku. V piipad¢ nezavislé poptavky vyuzijeme princip pull.
V piipadé zavislé poptavky vyuzijeme fizeni planem. Pokud chceme brat v potaz nejistoty
Vv distrbuénim fetézci je vhodné pouzt fizeni planem. V piipad¢€, Ze Casto dochdzi k vypadkim
v dodacich cyklech je vhodné pouzit fizeni poptavkou. Pokud ma firma dostatek vyrobnich,
ptepravnich a skladovacich kapacit je vhodné fizeni planem, v opacném piipad€ fizeni

poptavkou.

1.7 Kritéria uplatiiovana pri fizeni zasob

Podle Emmetta (2008) se pii fizeni zasob uplatiiuyje nckolik kritérii:

o Zajisténi potiebné dostupnosti zasob z hlediska pozadavkll zdkaznikl ¢i navazujicich
procesti

e Celkové naklady spojené s objednanim a doplnénim zasob, drzenim zasob, nedostatkem
7asob

e Nakupni hodnota zisob

e Mozmosti dodavatel

e Kapacita skladu
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Dangk (2004) uvadi, ze na zaklad¢ téchto kritérii jmenovanych Emmetem (2008) jsou
zasoby rozdéleny do né€kolika skupin. Podle tohoto rozdéleni je zasobam pozdéji vénovana
odlisna pozornost. K tomuto rozdéleni skladového sortimentu se nejcastéji pouziva ABC
analyza, kterd vychazi z Paretova pravidla. Paretovo pravidlo uvadi, Zze velmi Casto zhruba 80
% disledki vyplyva piblizné z 20 % poctu moznych pficin. V oblasti fizeni zisob to znamena,
ze mala cast poctu polozek predstavuje vétsSinu hodnoty spotieby zasob. Pfifizeni zisob je tedy
potfeba se zaméfit na omezeny pocet skladovych polozek, které maji rozhodujici vliv na
celkovy vysledek.

Kategorie A podle Danka (2004) sdruzuje velmi dllezité poloZky v zasobach, které
tvofi zhruba 80 % hodnoty spotieby. V hodnotovém vyjadieni predstavuji vyznamnou cast
zasob a vazi zna¢ny kapital. U této kategorie zasob je nutné brat v potaz nékolik faktort jako
typ vyroby, obratkovost zasob nebo geografickou vzdalenost dodavatele. Dilezita ¢innost je
nepietrzité sledovani téchto zasob a okamzitd reakce na pifpadné zmény.

Kategorie B podle Danka (2004) ur¢uje dalsich zhruba 15 % hodnoty spotieby zasob.
Dodavky zasob v této kategorii nejsou tak Casté jako U zasob z kategorie A. U téchto polozek
se Casto pouzivaji fidici systémy zaloZzené na objednavkach v pevnych terminech.

Kategorie C podle Danka (2004) oznacuje malo pouzivané zisoby urcujici zhruba 5 %
hodnoty spotfeby zasob. Zasoba téchto polozek je zalozena napiiklad na odhadu objednaciho
mnozstvi dle primémé spotieby v piedchozim obdobi. Tyto poloZky jsou drzeny na skladé, aby
se nemusely tak Casto objednavat. Pii fizeni téchto zasob se uplatiuje systém dvou zasobniki

popsan v kapitole 1.10.3.

1.8 Systémy Fizeni zasob

Danck (2004) tika, ze ve vétSiné pifpadii neni spotieba béhem urcit¢tho obdobi doptedu
presné znama a dochazi u ni ke kolisani a tedy i ke kolisani skute¢ného stavu zasob. Toto
kolisani je tieba vyrovnavat. K vyrovnani zasob mohou byt pouzity dva zptsoby. Prvni z nich
je ménici se frekvence dodavek pii jejich konstantni velikosti. Druhy zpisob je zména velikosti
dodavky pti ménici se frekvenci dodavek. Podle zvoleného typu zplsobu vyrovnani hovoiime
0 Q systému fizeni zasob nebo P systému fizeni zisob. Oba tyto systémy fizeni zasob jsou
vhodné zejména pro dilezit¢ poloZky zisob. Pro mén¢ dilezit¢é poloZky zasob je feSenim

pouzti systému dvou zasobnikd popsan v kapitole 1.10.3.

1.8.1 Q systém Fizeni zasob
Miller (2011) tika, Ze tento systém fizeni zasob pracuje s pevnymi velikostmi

objednavek a dodavek. Zmény ve spotfebé zasob vyrovndva Q systém zménou frekvence

18



objednavek. Pfi aplikaci tohoto systému se stanovi signalni stav zasob, ktery souzi k pokryti
spotfeby béhem intervalu potizeni zasob. Ve chvili kdy skute¢ny stav zasob Kklesne na signalni
uroven, je vystavena nova objednavka. Problém mize, vzniknou pii vykyvech ve spotiebé
béhem intervalu pofizeni zasob. Z toho divodu se podnik musi chranit pojistnou zisobou. Q
systém fizeni zasob se povazuje vhodny v piipadech relativné stabilni velikosti poptavky. Pti
aplikaci tohoto systému je nutny pribézny pichled 0 stavu zasob. Proto je pouzivin zejména

u dilezitych polozek zisob, kterych si podnik nemize dovolit mit nedostatek.

1.8.2 P systém Fizeni zasob

Miiller (2011) uvadi, Ze v piipad¢ tohoto systému fizeni zasob je pevné stanoveny
termin objednani s ménici se velikosti objednavky. Jedna se 0 systém s periodickym sledovanim
stavu zasob. Velikost zasoby se ur¢i jako oc¢ekavand spotieba za nadchdzejici Casovy mterval
s pithkédnutim k pojistné zasob€. Kolisani spotfeby se vyrovnava meénici se velikosti
objednavky. P systém nevyzaduje nepfetrzitou kontrolu stavu zisob. Staci periodicka kontrola
VvV objednacich intervalech. V tomto systému musi pojistnd zasoba pokryt kolisdni béhem celého
Casového intervalu mezi objednavkami. To zapfiCiuje vyssi Uroven primeémé zisoby. Tento

systém se uplatiiyje U dodavateli vétStho mnozstvi polozek zasob.

1.8.3 Systém dvou zisobnikii

Podle Miillera (2011) jde 0 systtm kde exXistuji dva zasobniky materialu. V jednom
zasobniku je skladovana béma zisoba. Druhy zisobnik plni funkci pojistné zisoby.
Vyprazdnéni zasobniku s bézmou zisobou je signdl pro vystaveni objednavky. Do okamziku
prichodu nové dodavky je spotieba kryta z pojistného zisobniku. Po ptichodu dodavky je
pojistny zasobnik doplnén a zbyly materidl putuyje do zasobniku pro bézmou zisobu. Vyhodou
tohoto systému jsou nizké ndklady na kontrolu stavu zisob.

1.9 Druhy skladua

Podle Grose (2016) jsou sklady nejriznéjSich typt a provedeni nedinou soucasti
souCasnych dodavatelskych systémii a to i pfesto, Ze¢ znamenaji doCasné pieruseni
materidlovych toki a z toho plynouci nutnost drzeni zisob.

Gros (2016, s. 168) dale uvadi ,,Za skladovdni jako soucdst logistického nebo
dodavatelského retézce budeme povazovat soubor Ccinnosti spojenych s porizovanim,
udrzovanim zasob a zejména dodavkami skladovanych polozek podle pozZadavku primym
zakaznikim na nejakém misté logistického nebo dodavatelského systemu vcetné uskutecneni

‘

S tim spojenych nezbytnych rozhodovacich procesi.
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Sklad je jednim z prvki logistického systému, ktery zabezpecuje vSechny tyto ¢mnnosti.
Waters (2009, s. 56) ika ze ,,Sklad je jakdkoliv lokalita, ve které jsou udrzovany zdsoby na
Jjejich cesté dodavatelskym retézcem .

Gleissner a Femerling (2013) uvadéji, ze skladovaci systémy jsou rozdéleny na 4 ¢asti.
Prvni znich je staticka ¢ast. Do ni spadaji volné nebo zastfeSené skladovaci plochy, samostatné
nadrze, sila nebo jedno i vicepodlazni budovy vybavené riznymi druhy regalovych soustav.
Druha c¢ast skladovacich systémt je dynamicka. Tato Cast zahrnuje prvky zabezpecujici
manipula¢ni operace jako pifjem zboz, jeho konsolidace, baleni, ulozeni atd. To v8e za pouziti
stroji k tomu urenych, jako jsou napt. zakladace, dopravnikové pasy, vytahy, paletové voziky
atd. Teti Cast tvoii informa¢ni subsystémy. Tyto systémy mohou zabezpecovat jednoduché
operace, jako jsou evidence skladovanych polozek ¢i jejich pohyb. Modernéjsi systémy pro
fizeni skladl jsou schopné fidit veskery provoz skladu a podporovat rozhodovaci procesy.
Ctvrtou &asti skladovactho systému jsou pracovnici. Do této Gasti patii ¢lenové managementu,
team leadeti, skladnici, manipulanti atd.

Lambert, Stock a Ellram (2005) uvadé&ji, ze pfi planovani vybaveni skladu vhodnymi
technologiemi a informa¢nim systémem rozhoduje 10, jaké zasoby a v jaké formé chce firma

skladovat. Pfitomto rozhodovani je tfeba nejprve identifikovat skladované polozky, skladovaci

jednotky, manipula¢ni jednotky a skladované skupiny zboZzi.

1.10 Funkce skladu

Podle Pernici (2005) diive sklady vykonavaly funkce zasobnikt, které piijimaly planem
vytvofené zboz, polotovary atd. Z pohledu fizeni zisob se jednalo o princip tlaku. Pfi tomto
principu je Uloha skladu pasivni. Skladovani materidlu slouzi k absorbovani nadmérné
produkce firmou.

Nové pojeti skladii podle Pernici (2005) spociva v tom, ze ¢mnosti uskutecnéné ve
skladu zvySuji hodnotu pro dalsi ¢lanek v logistickém fetézci. V operativnim fizeni zasob je
tedy stale vice uplatiiovan princip pull

Pernica (2005) zdiraziwuje ze ,,Primdrni funkci skladu je expedovat material v mnozstvi,
kvalité, skladbe, obalech a prepravnich prostredcich, v case a v poradi podle pozadavkii
odbératelii.*

V dnes$ni dobé plni vétSina skladli oba tyto principy. Princip tlaku vytvaii podle odhadu
budouciho vyvoje poptavky pojistnou zasobu. Podle objednavek zakaznikd firma na principu
pull vystavuje objednavky svym dodavatelim.
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Lambert, Stock a Ellram (2005) uvadéji tii zakladni funkce skladovych operaci:
e Piesun produkti
e Uskladnéni produkti
e Pfenos informaci

Rushton, Croucher a Baker (2014) tyto tii zakladni funkce skladovych operaci dale
rozvadéji. Presun produkti mize byt podle nich rozd€len na nékolik dalSich ¢mnosti Prvni
Z nich je piijem zboz. Ten zahrnuje fyzicky pfesun zboZz z piepravniho prostfedku, aktualizaci
databaze zisob, zkontrolovani stavu zbozi a poctu polozek s Udaji na dodacim listu. Dalsi
¢nnosti je transfer zbozi. Ten zahrnuje pfesun zbozi do prostor skladu a jejich nasledné
uskladnéni. DalSi pfesuny zboz se uskuteCiiuji pti kompletaci zbozi na zikladé objednavek,
které pozaduje zakaznik. Posledni ¢innosti Spojenou s piesunem produktll je expedice zboZi.
Ta se sklada ze zabaleni a presunu zasilek kompletovanych podle pozadavka zikaznikt.

Uskladnéni produkti rozdélyi Rushton, Croucher a Baker (2014) na ptechodné
uskladnéni, které je nutné pro dopliovani zakladnich zasob. Vyzaduje se bez ohledu na
skute¢nou obratku zasob. Dalsi moznosti uskladnéni produktii je ¢asové omezené skladovani.
Tyto zidsoby miizeme nazyvat naraznikkové nebo pojistné. K casové omezenému uskladnéni
produktli vede sezonni poptavka, mnozstevni slevy, spekulativni ndkupy atd.

Prenos informaci je podle Rustona, Crouchera a Bakera (2014) dilezitou soucasti
skladovani. Dochazi k nému ziroven s prenosem a uskladnénim produkti. Zahrnuje informace
0 stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zisob, dodavkach, objednavkach, informace
0 zdkaznicich, ¢i vyuwziti skladu a jeho pracovnikli. Pokud sbér téchto informaci funguje

uspésSné, vyrazné se tim snizuje potreba kontroly a ovéfovani stavu zisob.

1.11 Skladové technologie
Podle Grose (2016) jsou skladové technologie souborem technickych prostiedk
a skladovacich jednotek. Skladovaci technologie jsou rozdéleny podle uspotfadani jejich

statické c¢asti, ktera je doplnéna vhodnou dynamickou casti.

1.11.1 Statické skladovani

Gros (2016) uvadi n€kolik zpisobu statického skladovani. Prvnim z nich je skladovani
na volné ploSe. Takovato plocha vyzaduje zpevnény povrch, piipadné oploceni pozemku.
V nékterych piipadech i jednoduché zastfeSeni. Tento typ skladovani je pouzivan pro sypky
materidl, jako jsou rudy, paliva, stavebni materidly ukldidané na hromadéach atd. Plochy mohou

byt rozd€leny na plochy manipula¢ni, plochy odstavné a tlozsté. Dalsim zpusobem statického
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skladovani jsou skladovaci nadrze a sila. Skladovaci nadrze se vyuzivaji pro uklddani
kapalnych plynt, pohonnych hmot a dalSich rafinérskych produktlh. Sila jsou pouzita
pii skladovani produktd, jako je mouka, obili ¢i granulované nebo praskové polymery. Pii
skladovani plynli se Casto vyuzivaji podzemni zasobniky. Velkou skupinu statickych sklada
tvoii sklady umisténé v budovach, vybavené regalovymi systémy. Mezi regalové systémy patii
policové, paletové, krabicové, spadové, zasuvné, konzolové, karuselové atd.

V diplomové préci bude autor pracovat zejména s policovym a paletovym regalovym
systtmem. Waters (2009) piSe, Ze policové regaly jsou nejCastéji pouzity pro skladovani
kusového zbozi mensich rozmérti a hmotnosti. Policové regaly jsou vhodné pro pouziti riznych
manipula¢nich obalt, krabic atd. Policové regaly jsou skladové systémy s rucni obsluhou bez
narokii na drahou manipulacni techniku. Vyhodou téchto systémil je, ze police Ize upravit pro
rizné manipulaéni jednotky. Nevyhodou jsou vysoké naroky na skladovaci plochy. Tato
nevyhoda se dd zmirnit patrovym uspofadanim policovych regali

Paletové regalové systémy jsou podle Waterse (2009) nejrozsitengjsi skladovaci
technologii pouZivanou v budovach. Tyto systémy maji od 7 do 45 metri na vysku. Sika uli¢ek
se pohybyje od 1 do 3 m podle pouzit¢ho manipulacniho zafizeni. Pro vySsi vyuziti paletovych
regali Waters (2009) doporucuje pouzit regalovy systém S uz$imi manipula¢nimi ulickami. Pro
uzsi ulicky se pouzivaji vysokozdvizné vozky s posuvnym nebo rotaénim zafizenim.
Konstrukce regali vyzaduje naprosto rovnou podlahu, na které je po stranach vodici liSta pro
voziky tak aby nebyl mozny jejich posun do stran.

1.11.2 Dynamické skladovani

Dynamickd ¢ast skladovani zahrnuje veSkerou manipulaci s materidlem ve skladu.
Vertikalni a horizontalni dopravu, kompletaci materialu ajeho baleni atd. V zavislosti na stupni
mechanizace a automatizace skladovych systémli jsou manipulaéni operace kombinaci
mechanické Cinnosti a lidské prace.

Ruéni manipulace s biemeny patii k velmi vyznamnym aktivitam i pfes rizka spojena
S poskozenim zdravi. Gros (2016) tkéa Ze ,, Rucni manipulace s bremeny, rucni manipulace
S materidalem zahrnuje pouziti lidského téla pro zvedani, ukladani, vyprazdnovani, plnéni nebo
prendseni nakladi. “

Gros (2016) dale uvadi, Ze zam&stnanci mohou byt pfi ruéni manipulaci s materidlem
vystaveni nckolika rizkovym faktortm. Prvni z nich je charakteristika manipulovanych

objektl. Charakteristka materialu vyjadiuje jeho hmotnost, absenci nebo nevhodnou
konstrukci na umisténi drzadel, velikost, tvar, ostré hrany atd. Druhy rizikovy faktor plyne
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Z prostredi, ve kterém je s materidlem pracovano. Mezi tato rizika patii teplota na pracovisti,
hlu¢nost, vihkost, povrch podlahy, osvétleni atd. Treti skupina rizk je dana charakteristikami
manipulanta, jeho vék, vyska, zdravotni stav, sila, pruznost, motivace K praci. Ctvrta skupina
rizik zahrnuje Spatné navyky manipulanta. Za Spatny navyk v manipulaci s materidlem je
povazovano Spatné drzeni téla, zvedani tézkych predmétl, Spatné uchopeni predmétu a setrvani
dlouhou dobu ve stejné pozici.

Podle Grose (2016) se snizeni rizik spojenych s manualnimi operacemi de€li na dvé
skupiny. Prvni z nich je organizaéni opatieni. TO zahrnuje snizeni poctu manipulovanych
bfemen, nalezeni vhodnych pracovnich postupl, rotaci manipulanti mez pracovisti, Upravu
baleni téZkych predmétii a Skoleni manipulantt. Druhd skupina opatfeni zahrnuje technicka
opatfeni. Technickym opatfenin miize byt redesign pracovité, vybaveni pracovnikii vhodnou
obuvi a oblecenim, pouzti vhodnych zafizeni pro manipulaci s materialem (zvedaci ploSiny,

rudly, ruéni vozky atd.).

1.12 Pasivni prvky logistickych systémi

Sixta a Macat (2005) uvadéji, Zze mezi tyto prvky je fazen material, obal, pfepravni
prostiedek, informace a odpad. Pasivnimi prvky jsou chapany jako vSechny piepravované,
manipulovatelné, skladované zasiky, jednotky nebo kusy. Operace provadéné s pasivnimi
prvky jsou vyluéné netechnického charakteru a tedy, neméni svou podstatu (chemickou,
fyzikalni, atd) ani mnozstvi materialu, surovin &i dill. Ugelem praci, které musi pasivni prvky
podstoupit, je piekonani prostoru a ¢asu.

Autor v diplomové prace fesi fizeni zasob ve vyrobni spole¢nosti Ademco CZ s.r.o.
proto se bude v kapitole pasivnich prvkll zajimat hlavné 0 oblast materialu, manipulaéni

a prepravni jednotky a obaly.

1.12.1 Material
Dangk (2004) ika, ze pii planovani procesi V logistickych systémech je nutné mit co

nejpresnéjsi informace 0 materialu. Tedy o jeho viastnostech, tvaru a mnozstvi. Tyto informace
jsou zskavany pii klasifikaci materidlu. Klasifikace materidlu se zabyva hmotnou strankou
logistického procesu a za¢ina zodpoveézenim nasledujicich otazek:

e (Co ma byt manipulovano?

e Kolik je toho tfeba manipulovat

e Jak je nutno manipulovat

e Cim lze manipulovat
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e Kde se md manipulovat
e Kdy ma manipulace probihat
Podle Cempirka (2010) je ucelem klasifikace materialu:
e Zjednodusit praci pii analyze a upravé procesu tak, ze rozdéli problém (materidl) do
menSich, efektivné feSitelnych casti
e Piesné¢ vymezit soubory vlastnosti materialu a zskat tak informace pro vybér vhodné
manipula¢ni nebo dopravni techniky
Pii klasifikaci materialu jde 0 jeho sdruzeni do skupin, se kterymi lze manipulovat
stejnym zpusobena stejnym typem manipula¢nich prostfedki.
Pii Kklasifikaci materialu se podle Cempirka (2010) mize postupovat také podle

nasledujicich kritérii

e Tvar

e Poloha

e Hmotnost
e Objem

e Dosedaci plochy
e Stability

1.12.2 Manipulacni a prepravni jednotky

Reza¢ (2010) fika, e manipulaéni jednotka je jakykoliv materidl baleny i nebaleny,
ktery je schopny manipulace aniz by bylo nutné tuto jednotku déle upravovat. S manipulaéni
jednotkou se manipuluje jako s jednim kusem. Manipulace je vykonana zpravidla
prostiednictvim manipulaéniho zafizeni. Ptepravni jednotka je material tvofici jednotku, ktera
je vhodna k piepravé bez dalsich Uprav. Pfi pouziti manipula¢nich a piepravnich jednotek
v riznych c¢lancich logistického fetézce je nutné pouziti riznych velikosti manipulacnich
a prepravnich jednotek. Podle zpisobu manipulace se manipulaéni a ptepravni jednotky
rozdélyji do dvou tadu.

Manipulaéni a prepravni jednotky prvého ¥adu jsou podle Reziée (2010) zakladni
manipula¢ni jednotky pfizpisobené pro rucni manipulaci. Zakladni manipulacni jednotka by se
méla pohybovat z mista vzniku vSemi ndvaznymi ¢astmi logistického fetézce azke spotiebiteli,
nebo alesponn do maloobchodni sit¢, aniz by byla d€lena. Zakladni manipula¢ni jednotka
pfedstavuje minimalni objednaci, odbérné a dodaci mnozstvi. Mez zikladni manipulacni
jednotky patii ukladaci bedny a piepravky. Uklddaci bedny se vyrabéji z hliniku, ocelového
plechu nebo plastu s vyztuhami pro zvySeni nosnosti. Maji hladké vnitini stény a rovné dno. To
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Jjim umoziuje mezioperacni dopravu prostiednictvim gravitanich, valeCkovych, kladickovych
nebo kulickovych dopravnikii.

Manipula¢ni jednotky druhého ¥idu Reza¢ (2010) popisuje jako manipulaéni
jednotky uzptsobené K mechanizované nebo automatizované manipulaci, ukladani ve skladech,
k pfemistovani v ramci technologického procesu vyroby nebo v ramci premisténi mezi vice
budovami. Manipula¢ni jednotka druhého fadu miize byt i pfedmétem prepravy na vetsi
vzdalenosti. ZpuUsob manipulace je zavisly na charakteru manipula¢ni jednotky a druhu
pouzittho manipulaéniho prostiedku. Nejcastéji se jedna 0 palety, rolliejnery a piepravni
skiing.

1.12.3 Obal
Obal je soucasti prepravni nebo manipula¢ni jednotky. Sixta a Macat (2005) tikaji ze
,Obal nese informace diilezité pro identifikaci a urceni jeho obsahu, pro identifikaci odesilatele
a prijemce, pro volbu spravného zpiisobu manipulace, prepravy a uloZeni ve skladech
aV prekladistich, informace dulezité pro spotrebitele.
RozliSujeme tii druhy obali:
e Spotiebitelsky obal
e Distribu¢ni obal
e Ptfepravni obal
Sixta a Macat (2005) definuji tii finkce obali v zavislosti na tom jaké obal pini funkce:
e  Funkce manipulacni
e Funkce ochranna

e  Funkce mnformacni

1.12.4 Identifikace pasivnich prvki v logistickém Fetézci.

Podle Grose (2016) musi byt pasivni prvky logistického fetézce bez problému
identiflkkovany. Pfesnd znalost pohybu téchto prvki je velice dilezitou ¢mnnosti pro sledovani
materidlového toku. K identifikaci pasivnich prvkid se pouzivaji nosiCe fyzicky vazané
k suroving, polotovaru nebo vyrobku. V tomto piipad¢ mize byt nosicem obal, etiketa, visacka,
Stitek nebo magnetickd paska.

Gros (2016) uvadi, ze k identifikaci pasivnich prvki se ¢im dal vice vyuziva
automaticka identifikace. Vyhody automatick¢ identifikace jsou vysoka rychlost snimani

a mnimalni pocet chyb. Pouziti automatické identifikace usnadiuje fizeni procest skladovych
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operaci, tfidéni a kompletace loznich operaci, kontrolu stavu zisob na skladu v prib&hu
uskladnéni a vyskladnéni, sbér mformaci 0 pasivnich prvcich aprovadéni transak¢nich procesu.

Gros (2016) uvadi, ze jednim ze zplsobl identifikace pasivnich prvkl je implementace
¢arovych kédii. Carové kody jsou nejrozsitendj$im zpisobem oznadovani pasivnich prvki pro
automatickou identifikaci na optickém principu. Jednd se 0 systém zalozeny na ozaifeni
optickym nebo laserovym paprskem tmavé a svétlé plochy, z nichz je ¢arovy kod tvoien.
Carové kédy se lii skladbou zaznamu a jeho délkou, pouZitou technologii koédovani pii
zaznamu dat, hustotou zidznamu a zpiisobem zabezpeceni spravnosti dat. V dneSni dob¢ je
definovano kolem dvou set riznych zapisti ¢arového kddu. Mez nejpouzivanéjsi patii Ciselné
(EAN), ciselné se zvlastnimi znaky (CODABAR) a alfanumerické (TELEPEN 93).

Dan¢k (2004) uvadi, ze carové kody se skladaji ze sekvence Car a mezer, ve kterych
jsou zakoédovany jednotlivé znaky podle kodovaci tabulky. Cteci zafizeni jsou schopna
rozpoznat a vytvotit kéd srozumitelny pro pocitac. Aby Cteci zafizeni kod GspéSné rozpoznalo,
musi kod spliiovat podminku kontrastu. Ta je definovana jako pomer mezi rozdilem odrazu
pozadi a odrazu ¢arky k odrazu pozadi. Pokud jsou tyto nalezitosti dodrzeny, jsou carové kody
velice spolehlivym nastrojem K identifikaci. Problémy pti ¢teni kodu mize zplsobit nekvalitni
tisk nebo mechanické poskozeni ¢arového kodu.

Dan¢k (2004) popisuje zplsob radiofrekvencni identifikace pasivnich prvka (RFID).
RFID souzi jako bezkontaktni identifikaéni systém k pienosu a ukladani dat za pomoci
elektromagnetickych vin. Informace se zaznamenavaji na nosi¢ dat, tzv. tanspondér, ktery je
uchycen na vyrobku, baleni, zboz atd. Vysila¢ periodicky vysila signal prostiednictvim antény
do okoli. Pokud se v dosahu antény objevi transpondér, signdl ho aktivyje atranspondér odpovi
zpét snimaéi. Snima¢ signal pfijme a po jeho vyhodnoceni posle informaci dale ke zpracovani.

Systém RFID je tvofen Ctyfmi Castmi:

e  Transpondér

o Cteci zafizeni

e Anténa ke Ctecimu zafizeni
e Programové vybaveni

Dan¢k (2004) rozdéluje transpondéry na pasivni bez vlastniho zdroje energie a aktivni
S Vlastnim zdrojem energie. Pasivni transpondéry vyuzivaji k pfenosu informaci energii
z ciziho zdroje, ktery je vysilan z antény Cétectho zafizeni. Vyhodou pasivnich transpondért je

mald konstrukéni velikost a dlouhd Zivotnost. Aktivni transpondér je diky vlastnimu zdroji
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energie mozné pouzit v systémech s delsi pfenosovou vzdalenosti. Nevyhodou této technologie

je konstruk¢éni velikost a zivotnost zavisla na bateriich.

1.13 Materialové toky

Podle Pribulové, Saderova a Federka (2012) je matridlovy tok ,jizeny obéh
materidliinebo produktii ve vyrobnim procesu.” Daéle uvadi, ze materidlové toky: , jsou
charakterizovany smérem, intenzitou, frekvenci, délkou a vykonem, strukturou, charakterem

‘

prepravovaného materidalua pouzitou dopravni a manipulacni technikou.

Obrazek 2 Standardizované boxy pro piebalovani zasob (Proidea, 2017)

Pro potfeb diplomové prace autor popiSe tii druhy materidlovych tokl pouzivanych ve
spolec¢nosti Ademco.

Prvni z nich je kanban. U kanbanovych zisob je uplatiovan princi tahu. To znamena,
7e vyroba si objednd materidl ze skladu ve chvily kdy ho pottfebuje. Pro objednani materidlu
handler musi pouzit kanbanou kartu. Objednaci mnozstvi na kanbavé karté se vzdy musi rovnat
poctu kust v origindlnim baleni nebo jeho ndsobku. U procesu nastaven¢ho jako kanban neni
mozné délit baleni pted jeho odeslanim do vyroby.

Druhy materidlovy tok je kit. Kitovany material objednava do vyroby systém SAP na
zaklad¢ vystavenych pozadavkl na vyrobu hotovych vyrobkli od pracovnikii planovani. Tento
proces se vyuziva U zasob, které¢ se vyznacuji nepravidelnou a nizkou spotfebou. Kitovany
material je vychystavany piesné na kus podle toho kolik bylo zaplanovano vyrobyt hotovych
vyrobk.

Tieti pouzivany proces materialového toku je piebalovani zasob. Tento proces je
mterné nastaveny spole¢nsoti Ademco. Origindlni baleni zisob, které¢ z diivodu poctu kusy,
rozméru nebo hmotnosti nevyhovuje potiebam vyroby na skladovani nebo manipulaci atd., je
nutné piebalit do standardizovanych boxt pouzivanych ve vyrobnich linkach viz obrazek 2. Pro

tyto zasoby je vyClenéno prvni patro policového regalového systému v prostorach skladu.
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1.14 Podnikové procesy

Podle Repy (2007) je podnikovy proces souhrn &innosti pfeméfiujici souhrn vstupti na
souhrn vystupti pro jiné lidi nebo procesy za pouzti lidi a nastroji. Pro udrzeni
konkurenceschopnosti podniku je nezbytné zlepSovani podnikovych procest. Proto mnoho
podnikii za¢ind pracovat se svymi podnikovymi procesy formou jejich pribézného zlepSovani.
Postup pribézného zlepSovani je zaloZen na porozuméni a méfeni stavajiciho procesu a z toho
vyplyvajicich moznosti jeho zlepseni Obrazek 3 zobrazuje zakladni kroky takového
pribézného zlepSovani procesu. Je potieba zaCit s popisem soucasného stavu problému. Jakmile
je popis hotovy, jsou stanoveny zikladni ukazatele k mcfeni. Ukazatele jsou stanoveny podle
pozadavki na proces ze strany zdkaznik nebo navazujiciho clanku fetézce. DalSim krokem je
sledovani behu procesu a odhaleni jeho slabych mist. Poté je potfeba porovnat vysledky se
stanovenymi ukazateli a nasledné navrhnout mozna zlepSeni procesu. Provedené zmény
V procesu je tfeba zdokumentovat. Po zajisténi dokumentace procesu se cely cyklus opakuje.
Takto cyklicky opakuyjici se procedura se nazyva pribézné nebo soustavné zlepSovani

podnikovych procest.

Popis . .. S ,
v P , Stanoveni Sledovani Mereni Navrh a
soucasneho , .
e ’ sledovanych } provozu provozu implementa
metrik rocesu rocesu ce zlepdeni
procesu P P P

Obrazek 3 Prib&mé zlepsovani procesti (Repa, 2007)
Podle Svozilové (2011) jsou procesni mapy vhodny nastroj pro analyzu, modelovani
a dokumentaci rozsahu projektu. Mapy obvykle neobsahyji hluboké detaily procesu. Slouzi
spiSe pro orientaci v detailnich diagramech mezi navaznosti jednotlivych zikladnich procesnich
tokll a subprocesil. Pfed sestavenim procesni mapy je dllezit¢ znat, jak jednotlivé procesy
probihaji, zde hraje velkou roli pozorovani. Pfi vytvafeni procesni mapy musi odpovédna osoba
stanovit, jaké ¢innosti pozorovat.
Nejcastéjsi sledované Cinnosti jsou podle Svozilové (2011):
o, Spousteci a ukoncovaci ¢innosti procesu
o  Transformacni cinnosti procesu
e Rozhodovaci c¢innosti procesu

3

e  Schvalovaci ¢innosti procesu
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Svozilova (2011) rozdéluje sestaveni procesni mapy do nasledujicich krokt Vybér typu
diagramu, ktery bude pouziteIny pro dany proces:

e  Vybér typu diagramu, ktery bude pouzZitelny pro dany proces

e Stanoveni hranic procesu a jeho hlavni toky

e Pojmenovani dllezitych kroka na ziklad€ ziSt€énych mformaci

e Provefeni Uplnosti diagramu. Eliminace duplicit, sjednoceni Grovni jednotlivych tsek,
sefazeni tokil v grafickém vyjadreni

e Kontrola spravnosti diagramu s G¢astniky procesu a oprava piipadné rozdilnosti

e Logické pojmenovani a oznaceni jednotlivych krokl procesu

e Doplnéni dulezitych informaci, napf. datumu zpracovani

1.15 Analyza procest

Podnikové procesy jsou soucasti kazdé organizace. Definovat procesy lze riznymi
zpusoby. Napiiklad podle definice Svozlové, (2011, s. 14): ,, Proces je soubor vzdjemné
souvisejicich nebo vzdajemné piisobicich cinnosti, ktery preménuje vstupy na vystupy‘
(SO 9000:2000)“. Podle definice (Smida, 2007, s. 29) je proces: , Organizovand skupina
vzdajemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesii, které prochdzeji jednim nebo vice
organizacnimi utvary ¢i jednou (podnikovy proces) nebo vice spolupracujicimi organizacemi
(mezipodnikovy proces), které spotrebovavaji material, lidské, financni a informacni vstupy
ajejichz vystupem je produkt, ktery ma hodnotu nebo interniho zakaznika “

Bernstein a Newcomer, (2009) pisi, ze proces specifikuje jednotlivé kroky, urCuje praci
vykonavanou kazdym timto krokem, potadi, ve kterém se musi kroky provést a jakym
zpisobem mezi sebou vzajemné komunikuji, tj. definuje fizeni toku a toku dat mezi
jednotlivymi kroky

Podle Repy (2012) se procesnim fizenim mohou #dit rézné oblasti, jako je napiiklad
logistika, vyroba, finan¢ni vztahy mezi podnikatelskymi subjekty. Jak uvadi Jurova (2016)
v dobé tvrdé konkurence v globalizovaném prostredi se stdva procesni fizeni jednim z hlavnich
strategickych pfistupti managementu. Jak uvadi Repa (2012) procesni analjza je analytickd
technika, kterou organizace v praxi pouzivaji. Tato technikou ftesi situace, které popisuji tok
prace —soucinnost zdroju a ¢innosti, zlepSeni vykonnosti, Ucelnosti, efektivnosti, hospodarnosti
nebo profitabilitu.

Managementmania, (2019) definuyje procesni analyzu jako vychozi bod pro dalsi
optimalizaci ¢i reengineering, Typické piiklady vyuziti analyzy procesi jsou:

e Popis procest uréeny pro vnitini predpisy / smérnice
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e Popis procest pro pracovni napné
e Popis procest pro zakazniky ¢i obchodni partnery
e Popis procest jako podklad pro zavedeni novych systémi, aplikaci informacniho
systému podniku
Vachal (2013) uvadi, ze procesy probihaji v prostredi, které nesou charakteristiky
procesniho prostfedi. Tyto charakteristiky jsou specifikované nize:
e Mavstup anebo dodavatele na zacatku a zakaznika na konci
e Probihd opakované
e Lze jej rozlozit na podprocesy a aktivity (dekompozice)
e Jeho vystupy a vysledky lze piredvidat a definovat
e Malinearni a logickou posloupnost
o Je funkéné zavisly na vnitfnich procedurach a zdrojich
e Procesy Ize analyzovat riznymi typy analyz, které se odviji od stanoveni Ucelu a cilt
analyzy
Managementmania (2019) uvadi, ze vysledkem procesni analyzy miize byt (v zavislosti
na pouwzit¢é metodice a nastrojich) obycejny textovy popis nebo sofistikovany procesni model se

zobrazenim vSech zavislosti (kdo, co déla, jaka data vznikaji, jaké technologie se pouzivaji).

1.16 Modelovani podnikovych procest

BPMN (2019) uvadi, Ze mapovani procest je soucasti procesni analyzy, pomoci niZ
identifilkujeme procesy. Metodika, ktera se procesnim modelovanim zabyva, je metodika
modelovani aanalyzy podnikovych procest neboli Business Process Modeling Notation (dale
BPMN). Jak uvadi ESF (2010) procesni modelovani je soubor grafickych objekti a pravidel,
ktera slouzi k modelovani procest. Za jejim vznikem stoji iniciativa BPMI (Business Process
Management Initiative), jejimz primarnim cilem bylo vytvofit notaci, kterd bude Citelnd pro
vSechny ucastniky Zivotniho cyklu procesu, jako jsou napiiklad business analytici, techniCti
vyvojari, analytici monitorujici procesy, zamestnanci atd.

Jak uvadi Repa (2012) BPMN je piiblizng od roku 2005 vieobecng piijatym oborovym
standardem pro modelovani business procesi a vyhoda vyuziti BPMN spociva predevSim
V tom, Ze se V oblasti procesntho modelovani jedna 0 Siroce uzndvany standard podporovany
fadou organizaci, ale také podporovany fadou modelovacich nastrojt.

Kuchat (2011) uvadi, ze cllem BPMN je piedstavit platformu, kterd bude na jednu
stranu jednoduchd na pochopeni a pouzivani, na druhé stran¢ ale nabidne moznost modelovat

I komplexni business procesy (esf).
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Podle ESF (2010, s. 10) vyznam modelovani procest spo¢iva V nékolika zakladnich
faktech:
o Explicitné identifikuje kompetence a zodpoveédnosti zaméstnancii podnik,
o \yuzZiva se pri zaskolovani novych pracovniku
e Popis procesu ujasnuje postupy béehem zpracovavani zakaznickych pozadavkii,
o Umoznuje méreni a zdokonalovdani procesii
o Zprostiedkovava automatické provadeni casti procesii
e Jedna se 0 nedilnou soucast procesniho rizeni.

Rabova, (2014, s. 45) uvadi, ze k samotnému modelovani procest lze pfistupovat skrze

vice nastroji. Mezi realné pouzivané formy a notace modelovani fadime

,, Prosty textovy popis

e Procesni mapy

e IDEF (Integration Definition)

e EPC (Event-driven Process Chain)

e UML (Unified Modeling Language)

e Notaci BPMN

Vystupem modelovani je grafickd podoba procest. Zpiisob modelovani vcetné

pouzivanych grafickych objektl je specifikovano v nasledujici kapitole.

1.17 Grafické modelovani objekti

Business Process Diagram obsahuje ctyfi zdkladni druhy grafickych elementd,
Zakladnimi typy jsou: udalosti, brany, aktivity atoky. Seznam grafickych elementti je zobrazen
v piiloze A a B. BPMN definuje diagram, tzv. Business Process Diagram dale jen (BPD).

Jak uvadi ESF (2010) BPD je tvofen siti grafickych objektd, zejména aktivitami
a zobrazenim toku mformaci mezi nimi Jednotlivé grafické objekty jsou od sebe dobie
odlisené, coz prispiva K piehlednosti diagramu. Jasné dany jsou tvary téchto objektt, které je
tteba dodrzovat, je ovS§em mozné volit pro né¢ vlastni barvy, napiiklad z odliSovacich uceld.
V uréitych piipadech lze pouzit v diagramu i vlastni graficky objekt, ten se vSak nesmi
prekryvat s Zidnym jiz existujicim a rovnéZ by nemél ovliviiovat samotny tok procesu, pouze

jej upiesiovat, ¢i poskytovat dodatecné informace
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1.18 Metoda RIPRAN
RIPRAN pfedstavuje empirickou metodu pro analyzu rizik, ktera vychazi dasledné
z procesniho pojeti analyzy rizik Autorem metody RIPRAN je doc. Ing. Branislav Lacko.
Podle Dolezala, Machala a Lacka (2009 s 78) se metoda RIPRAN sklada ze Ctyt
zékladnich kroka:
o Identifikace nebezpeci projektu
e Kvantifikace rizik projektu
e Reakce na rizika projektu
o  Celkové posouzeni rizik projektu
V kroku jedna metody RIPRAN musi odpovédna osoba stanovit hrozby, kterymi se
rozumi konkrétni projev nebezpe¢i a scénaf. Scénafem rozumime déj, ktery nastane v dusledku
vyskytu hrozby. Ve druhém kroku se provadi kvantifikace rizika. Tabulka z kroku 1 musi byt
rozsitena 0 pravdépodobnost vyskytu scénafe, hodnotu dopadu scénafe na feSeny projekt
a vyslednou hodnotu rizika vyjadienou ciselné nebo verbaing.
Verbalni kvantifikace podle Dolezala, Machala a Lacka (2009, s 80), wuziva slovniho
hodnoceni. Verbalni hodnoty pravdépodobnosti jsou:
e, Nizka pravdeépodobnost (dale jen NP) — pod 33 %
o  Stfedni pravdeépodobnost (dale jen SP) — 33 az 66 %
e Vysokd pravdépodobnost (ddle jen VP) —nad 66 % “
Verbalni hodnoty nepfiznivych dopadd na projekt podle Dolezala, Machala a Lacka
(2009) jsou:
o Velky nepriznivy dopad na projekt (dale jen VD) — ohrozeni cile projektu,
o  Stfedni nepriznivy dopad na projekt (dale jen SD) — ohrozeni dilcich cinnosti projektu,
vyzadujici mimoradné akcni zasahy do planu projektu
o Maly nepriznivy dopad na projekt (dale jen MD) — dopady vyZadujici urcité zasoby do

6«

planu projektu
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Pro piitazeni hodnoty rizk se pfi verbalnim hodnoceni vyuzivd vazebni tabulka. Jeji
piiklad je uveden v tabulce 1.

Tabulka 1 Vazebni tabulka pro pfifazeni verbalni hodnoty rizika

VD SD MD

VP Vysokd hodnota rizika | Vysokd hodnota rizika | Stfedni hodnota rizika
(dale jen VHR) (dale jen VHR) (dale jen SHR)

SP Vysokd hodnota rizika | Nizkd hodnota rizika Nizka hodnota rizika (dale
(dale jen VHR) (dale jen NHR) jen NHR)

NP Nizka hodnota rizika | Nizka hodnota rizika (dale | Stiedni hodnota rizika
(dale jen NHR) jen NHR) (dale jen SHR)

Zdroj: (Blazek Machala a Lacko, 2019, s 80)

Treti krok metody RIPRAN slouzi k sestaveni opatfeni, které maji slouzit ke snizeni
identiflkkovanych rizik na akceptovatelnou troven. Posledni krok této metody posoudi celkova
rizika a vyhodnototi jak moc je projekt rizkovy azda je mozné pokracovat v jeho realizaci.

Pojmy vymezené¢ v teoretické Casti autor diplomové vyuzije pii provadéni analyzy

procesu fizeni zasob v nasledujici kapitole.

33



2 ANLYZA RIiZENI ZASOB VE SPOLECNOSTI ADEMCO CZ
S.R.O

Druha kapitola diplomové prace piedstavi spolecnost Ademco CZ s.r.o. (dale jen
Ademco) Autor nejprve popiSe oblast, ve které spole¢nost podnika. Poté se zaméii na brnénsky
zavod Ademco, ktery je pfedmétem této diplomové prace. Autor si klade za cil v této Casti
analyzovat fizeni procesnich tokl zasob mezi skladem a vyrobou. V analyze fizeni toku zasob
se autor predev§sim vénuje fizeni procest U kanbanového, kitového a ptebalovaciho materiala
ve spole¢nosti Ademco.

V analytick¢ casti byly pouzity nasledujici analytické metody:

e Metoda analyza procesut BPMN , pouzita v kapitole 2.3.1, 2.3.3, 2.3.5 diplomové prace
e Metoda modelovani procesi pomoci softwaru Bizagi, pouzitda v Kkapitole
2.3.1,2.3.3, 2.3.5 diplomové prace

Podkladem k vyhotoveni analyz byly interni materialy spole¢nosti Ademco. Dale autor
Cerpal z vysledkt vlastniho Oragizovaného Setfeni a zkoumal piesné registrované procesy.
Pozorovani by mélo spliovat nékolik podminek. M¢lo by byt pfesné organizované, probihat

podle scénafe. Zavér procesu pozorovani tvoii analyza pozorovanych tdajt.

2.1 Spoleénost ADEMCO CZs.r.o.

Spole¢nost Ademco. je pfednim svétovym poskytovatelem feSeni pro domaci pohodli
a zabezpeceni. Jak Ademco (2019b) uvadi v prezentaci pro novy ndstup. Jeji produkty jsou
instalované ve vice nez 150 milionech domacnosti. Vyrobni zavody spole¢nosti Ademco s.r.o.

EMEA

8 Manufacturing Sites

»
L i
o 4

Americas

8 Manufacturing Sites APAC

2 Manufacturing Sites

Obrazek 4 Vyrobni zavody spolec¢nosti Ademco (Ademco CZ s.r.0., 2019b)
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zaméstnavaji vice nez 14 500 lidi v celkem 15 zemich svéta na tiech kontinentech zobrazenych
na obrazku 4.

Ademco (2019b) uvadi, Ze v Ceské republice je zaméstnano okolo 1100 lidi ve dvou
lokacich Praha a Brno. Prazska lokace s téméi dvéma sty zaméstnanci je zaméfend na obchod
a zajistuje hlavné prodej vyrobkil spolec¢nosti. Sleduje poptavky pro zbozi ¢i shizbé a piipravuje
nabidky produkti na tuzemském i zahraniénim trhu. Na zidkladé téchto udaji zajist'uje
pravidelné obchodovani a vytvaii databdzi odbérateli.

V Brménském vyrobnim zavod€ je zaméstnano vice nez 900 zaméstnancl. Vyrobu
findlnich kusi zajiStuje 650 pracovniki vyroby. Podplirnd odd€leni jako kvalita, sklad, HR,
logistika, planovani zaméstnavaji kolem 150 pracovnikd. DalsSich 200 pracovnikli zaméstnava
oddéleni vyvoje. Brnénsky vyrobni zavod byl zalozen v roce 2003 tehdy jako Honeywell
Homes. Ve tfetim cCtvrtleti roku 2018 probcéhlo oddéleni této divize a doSlo ke vzniku

samostatné pravni jednotky Ademco CZ s.r.o.

Obrazek 5 Layout vyrobni haly (Ademco CZs.r.0., 2019a)
Brnénsky zavod se orientuje na vyrobky souvisejici s efektivnim spalovanim plynu
v domacich spotiebi¢ich. Vyroba je rozd¢lena na dvé divize Mechanickou a Elektronickou.

Mechanicka divize vyrabi ventily pro plynové kotle, termostatické hlavice, armatury

rrrrr

plynovych kotli a termostaty. Cely layout brnénské vyrobni haly je zobrazen na obrazku 5.
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2.2 Analyza skladu spoleé¢nosti ADEMCO CZs.r.o.

V této kapitole autor ptfedstavuje zikladni zplsob fungovani skladu ve spole¢nosti
Ademco . Analyza soucasnych skaldovych prostor je vychozim bodem navazyjici analyzy
u kanbanového, Kitovaného a piebalovacho  materialu, obsazené podkapitole
2.3.1,2.3.3a2.3.5 této diplomové praci.

Skladové prostory urené pro vstupni materidl jsou vyuzivany pii vyrobé plynovych
ventild, ovladacich panel, termostatl atd. Na obrazku 6 je znazornéno dispozi¢ni usporadani
skladu. Sklad ma rozlohu 3010 m?. Pro tok zisob mezi skladem a vyrobou jsou pouZivana

rolovaci vrata na levé strané obrazku 6.
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Obrazek 6 Layout skladu (Ademco CZ s.r.0., 2019a)

Rolovaci vrata mez stanicemi pro nabijeni manipulacnich za

~r

ni slouzi k vyvozu

materidlu do vyroby. Druhé dvete vedle vychystavajici zony slouzi pro ndvrat vozkl z vyroby.
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Nedochazi tak ke kiizeni cest manipulaénich zafizeni pii zdsobovani vyroby. Ddéle se
Vv prostorach skladu nachazi paletovy regalovy systém pro uzké ulicky. Jednotlivé regaly jsou
oCislovany vzestupné¢ smérem k policovému systému pro zisoby nevyzadujici skladovani na
paleté. Tento policovy systém je rozdélen na 4 patra, oznaceny pismeny P, R, S a T. Pro
uskladnéni zasob se pouzivaji vrchni tfi patra. Prvni patro je vyClenéno pro zasoby, které je
nutné pred odeslanim do vyroby piebalit do boxti z divodu nevyhovujiciho origindlniho baleni.
Stejné jako paletové regaly jsou i Vv policovych regalech jednotlivé regaly ocislovany.

Dale se v prostorach skladu nachdzi nabfjeci stanice manipulaénich zafizeni, piffjmova
zona, vychystavajici zona a docasné lokace pro palety zaklddané nebo vychystdvané
Z paletovych regali.

Pracovnici skladu pracyi v tiisménném provozu od 06:00 do 14:00, 14:00 az
2200 a 22:00 do 06:00. Ranni i odpoledni sména je pokryta tfinacti pracovniky. Sedm
skladnikii obsluhuje zonu pifjmu a zakladd materidl do skladovych lokaci. Jejich pracovni
naplni je potvrzeni dokumentace fidi€i ndkladniho automobilu, vyklddka zisob, uzavieni
objednavky a ptijlem zboz do systému SAP, stitkovani zboz a zalozeni na pevnou lokaci ve
skladu. Nocni sména pifjmu je v provozu pouze VvV omezené mife a zajiStuje ji pouze jeden

skladnik. Rozdéleni pracovnikdi na ranni a odpoledni sméné je mozné vidét na obrazku 7.

Team Leader

prijmu

1 skladnik vykladka 4 skladnici pfijem 1 skladnik zaklddani
zasob zasob do skladu zasob do regall

Obrazek 7 Organigram pifjmu skladu (autor, 2019)

Vychystdvani do vyroby je stejné jako pifjem v tii-sménném provozu. Ranni
a odpoledni sménu zajistuje 6 skladnikt. Tii skladnici zajist'uji vychystavani materialu do
vyroby z regali, 1 skladnik obsluhuje piebalovaci zonu a 1 skladnk jezdi na milkrunovém
voziku s materidlem do vyroby. Rozd€leni pracovnikli podle pracovnich Cinnosti miizete vidét
na obrazku 8. Noc¢ni sména vychystavani je obsluhovana 2 skladnky. Stejné jako na pifjmu je

I provoz vychystavani v omezené mire. Je to z divodu zna¢ného poklesu vyroby pfes noc.
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Team leader
vychystavani

1 skladnik 3 skladnici 1 skladnik obsluhuje
prebalovaci zony vychystani milk-run

Obrazek 8 Organigram vychystdvani skladu (autor, 2019)

K pohybu materialu mezi pifjmovymi branami, pifjmovou zoénou a docasnou zonou je
pouzivan nizkozdvizni elektrické vozik model ERE 125, z obrazku 9. (Jungheinrich, 2019a)
uvadi, Ze Nosnost tohoto voziku je dve€ az tfi tuny, zdvih 122 mm arychlost az 14 kmvh. Vyhody
tohoto nizkozdvizného voziku jsou moznosti individualniho pfizplsobeni, feSeni pro

bezpecnou a ergonomickou praci, rozsahlé piisluSenstvi, lithium-iontova technologie baterie.

Obrazek 9 Nizkozdvizny elektricky paletovy vozik (Jungheinrich, 2019a)

Pro uskladnéni nebo vyskladnéni materidlu do paletovych regali pouzivaji pracovnici
skladu vysokozdvizny vozk pro tuzké ulicky model EKX 514 zobrazeny na obrazku
10. Jungheinrich (2019b) uvadi, Ze nosnost vysokozdvizného vozku je 1 az 1,6 tuny, zdvih je
od 3 000 do 14 500 mm. Vyhody tohoto voziku jsou synchronni pohony snizujici ztraty
a umozityji delSi dobu pouziti, pouzti pii maximalnim vykonu 2 smény bez vymény baterie,
modularni vykonové balicky, uvedeni do provozu a udrzba, lithium-iontova technologie baterie

a ergonomie kabmy fidice.
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Obrazek 10 Vysokozdvizny vozik pro tzké ulicky (Jungheinrich, 2019b)

Pokud skladnici nepotfebuji manipulovat s celou paletou. Pouzivaji k vychystdvani
zasob vertikalni vychystavajici vozik EKS 312, z obrazku 11. Jungheinrich (2019c) uvadi, ze
zdvih tohoto vertikalniho voziku je od 3000 do 11500 mm. Hmotnosti nakladu na paleté¢ do
1,2 tuny. Vozik nabizi diky moduldrni konstrukci rizné Sfiky ramu a kabiny, mechanické
vedeni kolejemi nebo indukéni vedeni a pfidavny zdvih. Dalsi vyhody jsou ekonomické

hospodateni s energii, ergonomie, komfort, uvedeni do provozu a udrzba.

Obrazek 11 Vertikalni vychystdvaci vozk (Jungheinrich, 2019c)

Kazdy material je na pifjmu oznaCen SAP Stitkem. SAP Stitek je zobrazen na obrazku
12. Udaje na SAP &titku jsou pocet kusi v baleni Podle interné nastavenych pravidel
spolecnosti je skladnik povinen oznacit vzdy nejmens$i manipulovatelné baleni. Dalsi tdaj na
SAP stitku je identifikacni Cislo materidlu, které slouzi k rychlé identifikaci materidlu ve skladu
a vyrobé. Toto Cislo se pouziva napfic celym tokem ziasob vyrobnim zivodem. Pod
identiflkanim Cislem je ndzev materidlu uvadény dodavatelem. Na spodni strané Stitku je
skladova lokace materidlu. Podle pismena skladnkk poznd, ze jde 0 materidl uskladnén

V policovych regalech. Pismeno T oznaCuje 4. patro, Cislo 39 ptedstavuyje Cislo ulicky, police
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jsou znaceny od pismena A (pfedstavujici prvni polici) po pismeno E (pfedstavujici patou
polici). Material ze Stitku se tedy nachdzi na tfeti polici a nachazi v prvnim regalu v uliéce
39. Na pravé stran¢ stitku jsou idaje 0 objedndvce, na kterou byl material pifjmout do zavodu.

Cislo objednavky, datum, pifjemce a ID skladnika, ktery material pfijal.

== z m——/ Pocet kusi v baleni
LU ' =~ .1

§6702400 < i Identigikacni ¢islo materialu
TECHN. ANLEITUNG Merlin 8M-T ~DE~ | 5026388045

o T M e—— 8 Cislo objednavky a datum
Kpﬁjedﬁ do zévodu

Ademeco 2 GmbH

M) Nazev materidhu

2018 - 0001 - 5026388045

. E516424 '\
' ID skladnika piijmu

|
RSN TR

2001 | T-3%C1
e |

Insp Lot

|

Skladova lokace materiahu

Obrazek 12 SAP stitek (Ademco, 2019d)

2.3 Analyza toku zasob mezi skladem a vyrobou

Tato kapitola vychdzi z ptredchozi analyzy fungovani skladu vybrané spole¢nosti
a zabyva se analyzou toku zasob ze skladu do vyroby. Pro tuto analyzu autor zvolil procesni
analyzu na ziklad¢, které sestavii model jednotlicych procesi vyjadienych metodou
BPMN identifikovanou v kapitole 1.16.

Tok materidlu v zivodé firmy Ademco probihd pievodem zisob mez skladem
a vyrobou pomoci tzv. ,Storage location (déle jen SLoc) V systtmu SAP SLoc predstavuje
unikatni Ctyfmistny kod, ktery je jedineCny pro konkrétni vyrobni zavod. Jeden vyrobni zavod
mize mit vytvoreno vice SLocl. V ramci jedné spolecnosti, ale nesmi byt pfidélen stejny

SLoc vicero zavodum.
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Spolecnosti Ademco vyuzi k prevodu zisob tyto SLoc:
e 2001 SLoc urena pro zasoby materialu umisténé ve skladu na paletovych nebo
policovych regalech pro elektronickou divizi
e 2002 SLoc uréena pro zasoby materidlu umisténé ve sSkladu na paletovych nebo
policovych regalech pro mechanickou divizi
e 2021 SLoc externtho skladu pro zasoby elektronické divize
e 2022 SLoc externtho skladu pro zasoby mechanické divize
e 2100 SLoc zasob pro elektronickou divizi odeslané do vyroby
e 2200 SLoc zasob pro mechanickou divizi odeslané do vyroby
e 2900 SLoc pro novy testovany material pied jeho zavedenim do vyroby napt. pii zméné
dodavatele
Zasoby se do vyroby spolecnosti Ademco mohou dostat tiemi riznymi zpUsoby
viz kapitola 1.13. Pii volbé zpusobu, ktery je pro zasobu materialu nejvhodnéjSi, se pracovnici
zodpovédni za fizeni zasob rozhoduji podle pozadavki vyroby a pozadavki skladu na baleni,

spotfeby materialu, planu na vyrobu finalnich kust, stability spotfeby a layoutu linky.

= Kanban
= KIT

= Pfebalovany material

Obrazek 13 Procentudlni vyuziti jednotlivych druhli fizeni toku zasob do vyroby (Ademco,
2019c)

K 19. 04. 2019 je z celkovych 7 657 skladovych mist obsazeno 82,4 % tedy
6 308 skladovych mist. Jako kanbanovy material, kdy je do vyroby pievedeno celé orignalni
baleni nebo jeho nasobek je nastaveno 3 943 polozek zisob, coz ¢ini 63 % celkového stavu
zasob, 17 % zisob na skladé a ma status kitovaného materidlu pii kterém je zisoba

vychystavana pfesn¢ na kus podle zaplanované vyroby, 20 % polozek zasob je nastaveno do
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ptebalovaci zony z divodu nevhodného originalniho baleni pro potieby vyroby. Tyto hodnoty
jsou vyjadreny procentualné na obrazku 13.

Pro analyzu procest toku zasob (Kanban, Kit a Piebalovani zasob) autor vybral metodu
sestaveni vyvojového diagramu podle Business Process Modeling Notation (BPMN) z kapitoly
1.16, diky ni Ize ndzorn€¢ vycist fungovani procest nastavenych ve zvolené spolecnosti. Autor
zvolil BPMN metodu z divodu nazorné popisu reality v grafické symbolické soustavé. Vystupy
metody BPMN jsou obrazky 15, 16, 17. Modelovani je popis reality, ktery v danou chvili
povazuje zhotovitel za nejvystiznéjSi. Znazornéni procesit U jednotlivych metod toku fizeni
zasob pomoci vyvojovych diagramid budou vychozim bodem pro analyzu procesi, vedouci ke
ZlepSeni nastaveni materidlovych tokl V fizeni zasob.

Ve vyvojovém diagramu jsou znazornény tfi zakladni procesy, které jsou blize
specifikkovany pomoci vyvojového diagramu. Jedna se 0 procesy:

1) Systémové nastaveni

2) Objednavani zisob do vyroby

3) Vychystani zasoby do vyroby

4) Doprovodna ¢innost U piebalovaci zony
Dile je u Kitu, Kanbanu a piebalovani zisob sledovana vytizenost jednotlivych procesi fizeni
toku zasob. Na konci analyzy procesu jsou stanovena kritéria pro porovnani pro snazsi ur¢eni
problémi v nastavenych procesech.
Na obrazku 14 je zndzornéna legenda k vyvojovému diagramu podle BPMN, ktera je soucasti
nadchazejicich vyvojovych diagrami.
p— e o — —

'8 P - T R B
| L _)' Zatitek dinnsoti - Tok zprév O Kohec dnnasti

[:] Cinnost Sekvendhl tak

Rozhodavad brina —‘ Pisemny dokument

Obrazek 14 Legenda k vyvojovému diagramu (Fuehrer, 2018)
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2.3.1 Kanban

Tato kapitola je ve€novana procesni analyze toku zisob nastaven¢ho jako kanban.
V piipad¢ nastaveni toku zisob jako kanban vstupuje do vyroby celé origindlni baleni nebo
jeho nasobek. VSechen kanbanovy material ma ve vyrobé svoji lokaci pro uskladnéni. Lokaci
mize byt policovy regal, linka nebo paleta. Proces toku kanbanové zisoby je rozd€len na tfi
podprocesy. Systémové nastaveni, objednani zasob do vyroby a vychystavani zisob do vyroby
ze skladu. Tyto podprocesy autor charakterizuje blize v této kapitole. Vyvojovy diagram tohoto

procesu je zobrazen na obrazku 15.

111 Je zdsoha
nastavena jako

Kanban?
1.1.3 Nastav 1.1.4 Vyber 1.1.5 Otitkyj
%~ NE 1.1.2 Viytvior o . L
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Obrazek 15 Proces kanbanového toku zasob (autor, 2019)
Systémové nastaveni kanbanu je zndzornéno pomoci vyvojového diagramu v procesu

1.1, ktery je soucasti obrazku 15. Systémové nastaveni zisob maji na starosti pracovnici interni
logistiky. Pfi zakladani nové zasoby typu kanban se museji pracovnici fidit ¢tyfmi na sebe
navazyjicimi kroky. Kazdy materidl nastaveny jako kanbanovy musi byt z vyroby objednan
jako celé orignalni baleni nebo jeho nasobek. Poté je nutné zalozit materidlu kartu v databazi
Stitkl. Z této databaze se pozdéji tisknou popisy lokaci pro material do vyroby a kanbanové
karty. Dalsim krokem je nastaveni MIN/MAX hladiny pro materidl ve vyrob&. Na ziklad¢
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nastaveného MIN/MAXu pro zasobu pracovnik logistiky vybere misto pro material ve vyrobg.
Podle informaci z oddéleni mterni logistiky je hladina zisob nastavovana odhadem podle
spotieby a planované vyroby dané vyrobni linky. Posledni ¢mnnost v tomto podprocesu je
Stitkovani lokaci ve vyrob¢ a vytisténi kanbanové karty pro objednani materidlu do vyroby.
Lokace pro material ve vyrobé jsou paleta, regal se skluzy nebo skluzy piimo ve vyrobni lince.

Objednavani zasob do vyroby je znazornéno pomoci vyvojovému diagramu v procesu
1.2, ktery je soucasti obradzku 15. Tento podproces toku zasob nastavenych jako kanban je
spoustén poklesem zasoby ve vyrobé pod MIN hladinu. Objednani zisoby do vyroby ma za
ukol handler. Pro handlera je signal Kk objednani materialu kanbanova karta umisténa na kanban
boardu. Kanban board je rozd€len na dvé ¢asti. V prvni ¢asti jsou kanbanové karty pro vSechen
materidl. Pokud zasoba klesne pod MIN hladinu operator vyroby, vezme odpovidajici
kanbanovou kartu a da ji na pracovist¢ handlera. Handler minimalné jednou za hodinu musi
karty, které ma u sebe objednat. Kanbanové karty objednaného materialu donese zpét k lince
a umisti je do druhé ¢asti kanban board s nadpisem ,, Objednany materiil “. Podle informaci od
pracovnikii vychystavani a interni logistiky je priméma doba dorueni materidlu na linku
4 hodiny.

Vychystavani zasob do vyroby je znazornéno pomoci vyvojovému diagramu v procesu
1.3, ktery je soucasti obrazku 15. Kazdou hodinu je ve skladu generovan objednavkovy list
z vyroby. PoloZky na objednavkovém listu jsou rozdéleny podle toho, jedna-li se 0 zasoby
Z paletovych nebo policovych regali. K vychystdvani materidlu z paletovych regali skladnici
pouzivaji vertikalni vysokozdvizné voziky Jungheinrich EKS 312. Material na policovych
regalech vychystdvaji skladnici na tazné vozky, které si sklad nechal délat na zakézku
U spolecnosti Toyoty. Vychystany material je sklddan na voziky mikrunu nebo palety. Podle
nastavenych pravidel skladu milkrun miize jezdit s maximdlné Ctyfmi vozky. Minimalné vSak

jednou za hodinu.



V tabulce 2 je vyjadfen pocet vychystaného kanbanového materidlu v 12 méfenich

provedenych v mésici dubnu. Primémé bylo ve sledovaném obdobi vychystano do vyroby 265

baleni materidlu za jednu ranni sménu. Celkem bylo za 12 méfeni vychystano 3 179 baleni

zasob do vyroby.

Tabulka 2 Pocet vychystaného kanbanového materidlu pii provedenych méfenich

Meéreni Meéreni Mc¢éfeni Meéfteni Me¢éreni | Méreni Meéreni
¢.1 ¢.2 c.3 ¢.4 c.5 ¢.6

Kanbanovy | 245 287 256 258 287 273

material

Meéreni Meéreni Méteni Méfteni Meéreni | Méreni Meéreni
¢.7 c.8 ¢.9 ¢.10 c.11 c.12

Kanbanovy | 231 194 304 264 294 286

material

Zdroj: Ademco, (2019e), autor

2.3.2 Pozadovana kritéria na proces

Autor zvolil 9 kritérii, na zakladé kterych mize spolecnost sbirat data pro kontrolu

spravné nastaveného procesu avyhodnocovat efektivitu procesu. Tyto kritéria budou zZkoumany

u kazdého procesu toku fizeni zasob a slouzi pro snazsi znazornéni problémi v nastavenych

procesech fizeni zasob. Zvolena kritéria jsou:

1) Systémové oddéleni zasob od vyroby

2) Pievod piesného poctu kust zisob do vyroby

3) Zaznamenani toku zasob sklad — vyroba

4) Mozmost vychystat ¢ast baleni

5) Objednani materialu nezavislé na lidském faktoru

6) Lokace materialu na lince

7) Lokace materialu ve vyrobé

8) Zpétné dohledani pracovnika, ktery zasobu vychystal/piebalil

9) Automatické objednani do vyroby

Tabulka 3 Zvolena kritéria pro kanbanové zasoby

Kritéria

1.

2.

3. 4.

5.

6. 7.

v

v

v | x

X

v |V

Zdroj: autor

V tabulce 3 jsou vyjadiena kritéria pro kanbanovou zasobu. Tento proces nespliuje 3

Z deviti vybranych kritérii.
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2.3.3 Kitovany material

Tento proces toku zasob spousti pracovnik planovani ve chvili, kdy vytvoti plan vyroby
daného findlniho produktu. Spolecné se zakdzkou do vyroby se vygeneruje pozadavek do
skladu na vychystani materidlu v pfesném poctu kusi naplanované zakdzky. Pracovnik
planovani miize pozadavku na materidl piiradit prioritu podle toho, kdy maji zalit ve skladu
material vychystavat. Vychystdvani zisob pifesné na kus se pouzivd pro zasoby, které jsou
spotfebovavany nepravidelné a pouze v malém mnozstvi. VySe zminény popis toku kitované¢ho
materialu ndzorn¢ zobrazuje nize vytvofeny vyvojovy diagram procesu kitovani zasob je

zobrazen na obrazku 16.
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Obrazek 16 Proces kitovani zisob do vyroby (autor, 2019)
Systémové nastaveni kitovanych zasob je zndzornéno pomoci vyvojovému diagramu

v procesu 1.1, ktery je soucésti obrazku 16. Rozhodnuti 0 kitovani materidlu maji na starosti
zaméstnanci interni logistiky, jejichz tkolem je na zdklad€¢ dat ziSt€énych ze spotfeby dané
zasoby a planu vyroby urit zda zasobu kitovat nebo nikoliv.

Objednavani zasob do vyroby je znazornéno pomoci vyvojovému diagramu v procesu
1.2, ktery je soucasti obrazku 16. Kitovany material se objednd automaticky pfi zaplanovani
vyroby planova¢em. Automaticky tisk objednavkového listu probihd Ctyiikrat denné Vv uréitych
Casovych intervalech:

6:00 pouze objednavky s prioritou 1 nebo 2
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09:30 vsechny objednavky

12:30 pouze objednavky s prioritou 1 nebo 2

15:30 vSechny objednavky

Planova¢ vyroby vytvoii plan vyroby na dany findlni produkt. Kazdy findlni vyrobek
ma svijj plan vyroby. Obsahem planu vyroby je kusovnik materialu. Pokud je néktery material
nastaveny jako kitovany, vyzve SAP planovace vyroby, aby k planu piifadil prioritu na
vychystani kitovaného materialu.

Priority jsou:
0 vychystava se na dalsi den na ranni sménu
1 vychystava se urgentné, tady okamzité se zahaji vychystavani
2 vychystava se na dal$i den na ranni sménu. Musi byt vychystano do 7:00

Po nastaveni priority vychystavani pro kitovany materiadl je plan na vyrobu zatazen do
planu vyroby. Pokud je v planu vyroby nastavena priorita O nebo 2, objedndvka na material je
automaticky vytiSt€éna den pfed zahajenim vyroby. Objednavka na material s prioritou 1 se
tiskne v nejbliZ§im mozném case pro tisk objednavek na kitovany material.

Vychystavani zasob do vyroby je znizornéno pomoci vyvojovému diagramu v procesu
1.3, ktery je soucasti obrazku 16. Vychystavani kitovaného materidlu do vyroby probihd stejné
jako u kanbanového materialu. Po vytisknuti objednavkovych listd je team leader vychystavani
rozdéli mezi skladnky a ti vychystdvaji materidl z paletovych nebo policovych regald.
Vychystany material je nachystany k odvezeni do vyroby na palet¢ nebo na mikrunovém
voziku. Rozdil je v umisténi na lince. Pro kitovany material na lince je vyclenéno misto
oznacené KIT. Zasoby jsou potom skladnikem skladany na takto oznacené misto U linky bez

ohledu na to, jestli se jedna o stejny material.
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V tabulce 4 je uveden pocet kitovaného materidlu vychystaného za jednu pracovni

sménu (8 hodin) v mésici dubnu. Celkem bylo vychystdno 751 kitovanych zisob. Primémé za

sménu skladnici vychystali 63 kitovanych zisob béhem jedné ranni smény.

Tabulka 4 Pocet kitovanych materiala

pii provedenych métenich

Meéfteni Meéfteni Meéteni Meéteni Megéteni | Méteni Meéteni
¢.1 ¢.2 ¢.3 c.4 ¢.5 ¢.6

Kitovany 62 54 68 64 59 51

material

Meéfteni Meéfteni Méteni Mefteni Megeteni | Méteni Meéfteni
¢.7 ¢.8 ¢.9 ¢.10 ¢.11 ¢.12

Kitovany 74 62 67 71 59 60

material

Zdroj: Ademco, (2019e), autor

2.3.4 Pozadovana kritéria na proces

Autor zvolil 9 kritérii, na zakladé kterych mize spole¢nost sbirat data pro kontrolu

spravné nastaven¢ho procesu a vyhodnocovat efektivitu procesu. Tyto kritéria budou zkoumany

U kazdého procesu toku fizeni zasob. Zvolend kritéria jsou:

1) Systémové oddéleni zasob od vyroby

2) Pievod presného poctu kust zasob do vyroby

3) Zammamenani toku zasob sklad — vyroba

4) Moznost vychystat ¢ast baleni

5) Objednani materialu nezavislé na lidském faktoru

6) Lokace materialu na lince

7) Lokace materialu ve vyrobé

8) Zpétné dohledani pracovnika, ktery zasobu vychystal/piebalil

9) Automatické objednani do vyroby

Tabulka 5 Zvolena kritéria pro Kitované zasoby

Kritéria

1.

2.

3. 4.

5.

6. 7.

v

v

v |V

v

v |V

v

v

Zdroj: autor

V tabulce 5 jsou vyjadiena kritéria pro proces kitovani ziasob. Tento proces splituje

vSechna kritéria, kterd autor stanovil pro sbér dat a vyhodnoceni spravnosti nasteveni procesu,
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2.3.5 Prebalovani zasob

V této kapitole autor analyzuje proces toku zasob, které pred vstupem do vyroby museji
byt z divodu hmotnosti, poctu kusl, nebo rozméru origindlniho baleni ptebaleny do
standardizovanych boxid. Analyza procesu toku piebalovanych zisob je popsana Vv tabulkach
a znazornéna vyvojovym diagramem nize. Vyvojovy diagram je zndzornén na obrazku 17.
Proces prebalovani zisob je rozdélen na Ctyii podprocesy.

Systémové nastaveni prebalovanych zisob je zndzornéno pomoci vyvojovému
diagramu v procesu 1.1, ktery je soucasti obrazku 17. Do tohoto procesu zasahuji pracovnici
mterni logistiky. Podproces za¢ind rozhodovaci branou na jeho zacatku. V piipadé potieby
zatazeni zasoby do pfebalovaci zdny pokracuji pracovnici interni logistiky Ctyfmi na sebe
navazujicimi kroky vytvofeni karty v SAPU a databaz Stitk{i, nastaveni hladiny MIN/MAX,
vytvofeni fyzickych lokaci a jejich oznaCeni. Nastaveni hladiny zisob v ptebalovaci zoné
funguje stejné jako u kanbanového materialu, a to na zikladé odhadu odvozeného ze spotieby

a planu vyroby na dané lince.
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Obrazek 17 Proces prebalovani zisob do vyroby (autor, 2019)
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Prebalovani zisob je zndzornéno pomoci vyvojovému diagramu V procesu 1.2, ktery
je soucasti obrazku 17. Druhy proces znazoriuje piebalovani zasob. Prebalovani zisob
provadéji pracovnici skladu. V piebalovaci zoné je vzdy jeden pracovnik na ranni a odpoledni
sménu. Pfi nocni sméné obsluhuje piebalovaci zonu pracovnik vychystavani. To je z divodu
znacného utlhimeni vyroby pfes noc. Spousté¢em podprocesu je prazdny box na voziku milk -
runu, ktery fidic mik-runu pfiveze do piebalovaci zony. SouCasti podprocesu prebalovani
zasob jsou I dvé rozhodovaci brany. Ob¢ tyto brany jsou spoustééem trettho podprocesu
objednani zasob.

Obsluha piebalovaci zony vezme prazdny box, zkontroluje Stitek a jde s nim k lokaci,
kde je uskladnén materidl v origindlnim baleni. Material z origindlniho baleni ptesype do boxu.
Mnozstvi uvedené na krabicce je pouze odhad. Realny pocet presypanych kust v krabice neni
nikam zaznamenavan. VeSkery material, ktery je umistén v piebalovaci zong, jeV systému SAP
pfeveden do vyroby. Vyroba proto nemusi pro objednani materidlu z ptebalovaci zdny
vystavovat zadnou rezervaci do skladu a staci poslat prazdny box k naplnéni. Nevyhodou tohoto
systému je nemoznost sledovani objemi toku zasob v boxech mezi skladem a vyrobou. Dalsi
nevyhodou je absence rozdéleni materialu do skupin podle spotfeby a hmotnosti a nasledna
kontrola aktualnosti téchto dat. Po naplnéni boxu je skladnik sesklada na milkrunovy vozk pro
odvoz do vyrob.

Tabulka 6 uvadi 12 méfeni. Mé&feni bylo provedeno V piebalovaci zoné v mésici dubnu
autorem prace. Praimérny pocet piebalenych box( na ranni smén¢ byl 541 boxi. Cekem bylo

piebaleno 6 489 boxti do vyroby.

Tabulka 6 Pocet ptebalenych boxt pfi provedenych méfenich

Megéfteni Meteni¢.1 | Méfeni¢.2 | Méfeni €.3 Meéteni .4 | Meteni¢.5 | Meéfeni €.6
Ptebalené 498 509 476 643 565 594

boxy

Meéfteni Meéfteni ¢.7 | Méfeni ¢.8 | Méteni €.9 Mefteni ¢.10 | Méfeni ¢.11 | Méfeni ¢.12
Ptebalené 571 487 534 588 476 548

boxy

Zdroj: Ademco, (2019e), autor

Tok zasob v boxech mezi skladem a vyrobou neni pracovniky skladu evidovan. Data

byla zskana sledovanim a zapisovanim pmléni boxt v piebalovaci zon¢ autorem diplomo vé

prace.
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Objednani zasob je znazornéno pomoci vyvojovému diagramu v procesu 1.3, ktery je
soucasti obrazku 17. Objednani zasob probihda mezi skladem a piebalovaci zonou. Kazdy
materidl ma v piebalovaci zoné svoji kanbanovou kartu umisténou na lokaci materialu. Pokud
pii plnéni boxti do vyroby zisoba na piebalovaci lokaci klesne pod mmimalni hladinu, vezme
skladnik kanbanovou kartu na lokaci a umisti ji do sbémého mista pfed objednanim. Po
skoneni s plnénim box0 pro aktualni vozik mikrunu vezme skladnikk kanbanové karty
a vytvoii rezervaci v SAPu. Po objednani materidlu umisti kanbanvou kartu na kanban board.

Zasoba v prebalovaci zoné je nastavena jako kanban. Na pracovisti vychystavani se
wytiskne objednavkovy list a skladnici postupyji stejné jako pii vychystavani zasoby kanbanu
nebo kitu. Vychystany vozik s materialem je pak pievezen do piebalovaci zony. Skladnik
Vv piebalovaci zon¢ vezme material a pfifadi k nému kanbanovou kartu a da ho na svoji lokaci
V piebalovaci zon¢.

V tabulce 7 je vyjadfeno, kolk zisob v originalnim baleni bylo objednano do
ptebalovaci zony béhem jedné smény (8 hodin) v mésici dubnu. Tyto zisoby se vychystavaji
stejnym zpisobem jako kanbanovy materidl, protoze do piebalovaci zony jde vzdy celé
origindlni baleni nebo jeho nasobek. Udaje z tabulky 4 nejsou zapoéitiny do dat 0 vychystavani
kanbanového materialu do vyroby. Celkem bylo za deset méfeni vychystano do piebalovaci
zony 439 baleni zasob. Primémé je to za jednu sménu 37 baleni zisob.

Tabulka 7 Pocet objednavek zasob originalniho baleni do piebalovaci zony pii provedenych

méfenich

Meéteni Meéfteni €.1 | Méfeni¢.2 | Métfeni¢.3 | Méfeni¢.4 | Méfeni¢.5 | Méfenic.6

Objednavky | 39 27 32 40 47 31

do

prebalovaci

zony

Meéteni Meéfteni €.7 | Méfeni¢.8 | Méfeni¢.9 | Méfeni Meéteni Meéteni
¢.10 ¢.11 ¢.12

Objednavky | 35 38 29 41 44 36

do

prebalovaci

zOny

Zdroj: Ademco, (2019e), autor

Doprovodna ¢innost je znizornéna pomoci vyvojovému diagramu v procesu 1.2, ktery

je soucasti obrazku 17. Ve c¢tvrtém procesu jsou zahrnuty cCinnosti, které provadi obsluha
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ptebalovaci zony ve chvili, kdy ma poslany boxy s materidlem do vyroby nebo pied zahdjenim
smény. Skladnik obsluhujici ptebalovaci zonu musi podle interné nastavenych pravidel na
zacatku smény projit vSechny ulicky piebalovaci zony a zkontrolovat prazdné lokace. Pokud
nalezne prazdné lokace do piebalovaci zony objednat potiebny material. Dalsi doprovodnou
¢innosti je uklid prazdnych origindlnich baleni, pfichystdni si materialu s pozadavkem na
skladani do boxi

2.3.6 Pozadovana Kkritéria na proces
Autor zvolil 9 kritérii, na zaklad¢, kterych muze spole¢nost sbirat data pro kontrolu

spravné nastavené¢ho procesu a vyhodnocovat efektivitu procesu. Tyto kritéria budou zZkoumany
U kazdého procesu toku fizeni zasob. Zvolena kritéria jsou:

1) Systémové oddéleni zasob od vyroby

2) Pievod piesného poctu kusu zisob do vyroby

3) Zamamenani toku zasob sklad — vyroba

4) Moznost vychystat ¢ast baleni

5) Objednani materialu nezavislé na lidském faktoru

6) Lokace materidlu na lince

7) Lokace materidlu ve vyrobé

8) Zpétné dohledani pracovnika, ktery zasobu vychystal/piebalil

9) Automatické objednani do vyroby

Tabulka 8 Zvolena kritéria pro piebalované zasoby
Kritéria 1 2. 3. 4. 5. 6. 7. 8. 9.

x |x |x |v |[x |v |V |V |x

Zdroj: autor
V tabulce 8 jsou vyjadfena kritéria na proces piebalovani zisob. Proces piebalovani

zasob nespliiuje 5 z deviti kritérii.

2.4 Shrnuti analytické ¢asti

Ve druhé kapitole byly analyzovany tfi procesy fizeni toku zasob mezi skladem
a vyrobou. Tabulka 9 znazoriiuje, kolik jednotlivych kroki je nutné sphit v riznych &astech
téchto procest. Nejvice kroki 15, obsahuje proces piebalovani zasob do vyroby. Proces fizeni
toku materialu kanbanem obsahuje celkem 11 krokti a Kitovani materialu obsahuje krokd pouze

7 kroku.
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Tabulka 9 Pocet jednotlivych krokti v procesech fizeni toku zasob

Kanban Kit Ptebalovaci zona
Systémové nastaveni | 4 kroky 2 kroky 4 kroky
zasob
Ptebalovani zasob 4 kroky 2 kroky 4 kroky
Objednani zasob 3 procesy 3 kroky 4 kroky
Doprovodna ¢innost | 0 kroki 0 krokt 3 kroku
Celkem 11 krokt 7 kroku 15 kroku

Zdroj: autor

Dalsi casti analyzy byly poéty vychystavanych zisob ze skladu do vyroby. Rozdéleny
podle procesti toku fizeni zisob. Autor prace zde pouzil metodu pozorovani, uskutecnil
12 méfeni, jejiz vysledky zaznamenal a jsou vystupem tabulek 1, 2, 3. Udaje jsou zobrazeny
v tabulce 10.

Tabulka 10 Primémy pocet objednavek za jedno méteni

Kanban Kit Pfebalovaci zona

Prumérny pocet objednavek 262 63 541

Zdroj: autor

Tabulka 10 zobrazuje, kolk primémé skladnici vychystali objednavek podle
jednotlivych druhti fizeni toku zasob. Data v tabulce 10, vychazeji z méfeni z tabulek
2,4 a 6. Celkem se uskuteCnilo 12 méfeni. M¢éteni byla provedena pro potfeby porovnani
objemi tokt jednotlivych metod fizeni zasob. Pocet piebalenych boxii z prebalovaci zony neni
elektronicky zazmamenavan, proto autor provedl méfeni piimo v piebalovaci zoné¢ metodou
pozorovanim a zapisovanim prace skladnka v piebalovaci zong. Udaje 0 podtu vyfizenych
objednavek kanbanového a kitovaného materialu autor vygeneroval ze systému SAP, kde se
kazdy pievod mezi skladem a vyrobou zaznamenava. Z tabulky 10 vyplyva, Ze nejvys$si pocet
boxti byl vychystan z piebalovaci zony, tedy primémné 541 boxd. Zasob nastavenych jako
kanban bylo vychystano 262 kusi a kitovani bylo provedeno 63krat.
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Déle autor na zakladé diskuze, ktera slouzila jako podplrny vhled do problému a teprve

az na zakladé analyzy skuteénych procest, byla kritéria potvrzena nebo zamitnuta viz tabulky
3, 5, 8. Tabulka 11 vychazi z analyzy provedené v kapitole 2.3.1, 2.3.2 a 2.3.3. Na zaklad¢

provedenych analyz autor urCil, zda proces fizeni toku zasob zvolena kritéria sphiuje ¢i nikoliv.

Tabulka 11 Zvolena kritéria pro fizeni toku zasob

Zvolena kritéria Kanban Kit Ptebalovani zasob
1. Systémové oddéleni v %
zasob od vyroby

2. Ptevod ptesného v %
poctu kusti zasob do

vyroby

3. Zaznamenani toku v X
zasob sklad — vyroba

4. Moznost vychystat X v
¢ast baleni

5. Objednani materialu X X
nezavislé na lidském

faktoru

6. Lokace materialu na v v
lince

7. Lokace materialu ve v v
skladu

8. Zpétné dohledani v X
pracovnika, ktery

zasobu

vychystal/piebalil

9. Automatické X X

objednani do vyroby

Zdroj: autor
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2.4.1 Kanban

Z analyzy provedené v kapitole 2.3.1 vychazi, Ze zasoby fizené kanbanem spliuji
kritéria 1, 2, 3, 6 a 8. Kritérium 4. tento proces nespliuje, viz kapitola 2.3.1, u kanbanovych
zasob je mozmé vychystavat pouze celé originalni baleni nebo jeho nasobek viz kapitola
2.3.1. Pokud orignalni baleni nevyhovuje potfebam linky, je tieba zasobu nastavit jako
piebalovanou. Tento problém nebude v diplomové praci dale feSen. DalsSimi nesphénymi
kritérii jsou 5 a 9. Na zdklad¢ informaci ziSténych od pracovnikd vyvoje alIT neni v soucasné
dobé mozné automaticky objednadvat material na vyrobni linku, zavedenim by se vyreSil
problém zivislosti na lidském faktoru, protoze odpis materidlu provadi handler na lince pfi
nachystani cel¢ palety findlnich vyrobki, a ne v okamziku spotieby zisoby. Z toho divodu
vmika Casovy nesoulad mezi spotfebou materialu a odepsanim hotové vyroby. Automatické

objednavani zisob do vyroby by tak mélo za nasledek nartst hladiny zasob na lince.

2.4.2 Kitovany material

Kitovany material spliuje vSechna autorem stanovena kritéria. Avsak tento proces fizeni
toku zasob se vyznaCuje vysokou c¢asovou naroCnosti pii vychystavani rychloobratkovych
zasob, proto neni mozné kitovat vSechny skladové zasoby. Tento proces se vyuziva pouze
u zasob s nizkou a nepravidelnou spotiebou. Zamezuje se tak tomu, aby nizkoobratkové zasoby

zabiraly misto u linky. Z hlediska zvolenych kritérii tento proces nevykazuje problémy.

2.4.3 Prebalovani zasob

Proces ptebalovani zasob spliuje tii kritéria 4, 6 a7. Ostatni zvolend kritéria na zaklad¢
analyzy procesu z kapitoly 2.3.5 ptebalovani zasob nespliuje. Zavaznym problémem v tomto
procesu jsou kritéria 1, 2 a 3. Jak je jiz zminéno v kapitole 1.14.4 teoretické Casti. Piesna znalost
pohybu pasivnich prvkii je dilezitou soucasti zlepSovani nastavenych procest. Dal$im
problémem je bod 8, jak bylo uvedeno v kapitole 2.3.5, je material systémové pieveden do
vjroby uz ve chvili, kdy je presunut do piebalovaci zony. Zadna data 0 dalim pohybu mezi
piebalovaci zonou a vyrobou nejsou zaznamenana a z toho divodu neni zfejma obratkovost
boxi pro piebalované zasoby. Dalsim problémem jsou body 5 a 9, kdy stejné jako
U kanbanového materialu, neni mozné objednavat material automaticky. A to z divodu
odepisovani zisob az pii dokonCeni palety findlnich vyrobkl, a ne v okamziku spotieby.
Dochaz tak k ¢asovému nesouladu mezi spotiebou zasoby a odepsanim hotové vyroby. | piesto
7e tyto problémy byly identifikovanyu kanbanu a piebalovanych zasob, nebudou predmétem
dalstho zkoumani diplomové prace, Casovy nesoulad mez spotiebou zasob a odepsanim hotové

vyroby fesi vyrobni informacni systémy. Jejich implementace je v kompetenci oddéleni vyroby
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a IT. Na zaklad¢ této diplomové prace jim bude piedano doporuceni na zpracovani analyzy na
toto téma, jejiz vysledek mize byt v budoucnu pouzit K tpravé stavajiciho procesu.

Na zaklad¢ zvolenych kritérii v tabulce 7 autor odhalil problémy Vv procesu fizeni
piebalovanych zisob mez skladem a vyrobou. U tohoto procesu nejsou zajistény zakladni
pozadavky na zaznamenani dat souvisejicich s tokem zisob do vyroby. V dal§i Casti prace se
autor bude identifikovanymi problémy zabyvat a navrhne feSeni pro jejich odstranéni.

Autor navrhne feSeni pro odstranéni problémll v nastaveném procesu prebalovani zisob.
Tyto problémy autor odhalil v provedené analyze procesu v kapitole 2.3.5 a 2.3.6:

e Systémové oddéleni zasob od vyroby

Ptevod ptesného poctu kusit materidlu do vyroby

Zaznamenani toku zasob sklad - vyroba
Navrhy feSeni vySe zminénych problémi jsou podrobné rozebrany v nadchazejici kapitole

3.
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3 NAVRH OPATRENI KE ZLEPSENI RIZENiI ZASOB VE
SPOLECNOSTI ADEMCO CZ S.R.O.

Ve tieti Casti prace autor navaZze na analyzu provedenou v predchozi kapitole.
Pfedmétem analyzy bylo fizeni toku zasob mez skladem a vyrobou. K fizeni zasob mezi
skladem a vyrobou jsou pouzivany tii procesy: kanban, kitovani zasob a piebalovani zisob do
standardizovanych boxi. Autor nejprve analyzoval jednotlivé procesy a graficky je vyjadtil
pomoci metody BPMN v kapitolach 2.3.1,2.3.3,2.3.5. V dalsi ¢asti analyzy autor zvolil kritéria
pro prehlednéj$i vyjadieni problémi, Vv nastavenych procesech fizeni zasob. Pomoci téchto
kritérii autor odhalil v kapitole 2.4 problémy Vv procesu fizeni zasob mez skladem a vyrobou.
Navrhim na feSeni téchto problémi se bude autor zabyvat ve tieti Casti prace.

Kritéria, které proces piebalovani zasob nespliyje.

e Systétmové odd¢€leni zasob od vyroby
e Pievod ptfesného poctu kusti materidlu do vyroby
e Zaznamenani toku zasob sklad - vyroba

V nadchazejicich tabulkach 12, 13 a 14 jsou blize specifikovany problémy vyplyvajici

z provedené analyzy v kapitole 3. Kazdy tabulka obsahuje popis vztahujici se k identifikaci

problému, definici problému, uréeni moznych pii¢in a definici pozadovaného stavu.

Tabulka 12 Identitkovany problém ¢. 1

Identifikace problému Nemoznost sledovani toku zasob mezi prebalovaci zénou a vyrobou

Definice problému Pokud linka potiebuje doplnit zdsobu prebalovaného materialu, posle
prazdny box do ptebalovaci zony. V prebalovaci zoné je box napnén
a poslan zpét na linku. Kolikrat byl box napinén denné nebo tydné je
mozné sledovat pouze fyzicky piimo na lince nebo v piebalovaci zong.

Pozadavek na material z piebalovaci zony neni nikde zaznamenan.

Urc¢eni moznych pri¢in Spatné nastaveny proces piebalovani zasob

Definice  pozadovaného | Sledovani pohybu boxti s materidlem mezi pfebalovaci zonou avyrobou.

cilového stavu

Zdroj: autor

Tabulka 12 identifikuje problém zjistény v kapitole 2.4, se sledovanim toku mezi
skladem a vyrobou, které v tuto chvily neni mozné v dusledku spatné nastaveného procesu

piebalovani zasob.
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Tabulka 13 Identifkovany problém ¢. 2

Identifikace problému Zasoby v piebalovaci zon¢€ jsou systémové prevedeny do vyroby

Definice problému Vsechny zasoby Vv piebalovaci zoné jsou systémové prevedeny do
vyroby. Hladina zasob na lince je tak navySena 0 zasobu v prebalovaci

zon€. Redlné ma ale operator na lince k dispozici niz§i zasobu.

Ur¢eni moznych pfi¢in Spatné nastaveni procesu prebalovani zasob.

Definice pozadovaného | Systémové odd€leni zasob mezi prebalovaci zonou a vyrobou

cilového stavu

Zdroj: autor

Tabulka 13 identifikkuje problém zstény v kapitole 2.4 stejné, jako v predchozim

piipad¢ vyplyva ze Spatné nastaveného procesu prebalovani zisob.

Tabulka 14 Identifkovany problém ¢. 3

Identifikace problému Mnozstvi uvedené na boxu pro prebalovani zasob neodpovida
skute¢nosti
Definice problému Mnozstvi na Stitku boxu pro piebalovani zisob je pouze orientacni

V ramci toku zasob do vyroby neprobihd zadna kontrola skute¢ného

mnozstvi v boxu po jeho napléni skladnikem.

Urceni moznych pficin Po presypani materialu do boxu neni nijak kontrolovano skutecné

mnozstvi v boxu.

Definice  pozadovaného | Znalost pfesného mnozstvi materialu prevadéného do vyroby.

cilového stavu

Zdroj: autor

V tabulce 14 udava posledni identifkovany problém v kapitole 2.4. V tomto piipadé

Stitek s mnozstvim na krabi¢ce neodpovida skute¢nému mnoZzstvi v boxu.

3.1 Navrh opatieni pro odstranéni problému v prebalovaci zoné
Tato kapitola bude veénovana ndvrhiim opatieni na zefektivnéni fizeni zisob mezi

prebalovaci zonou a vyrobou. Tato ¢ast diplomové prace navazuje na problémy specifikované

v piedchozich tabulkach 12, 13, 14.

3.1.1 Navrh opatfieni pro sledovani toku zisob mez prebalovaci zonou a vyrobou
Jednim z hlavnich probléml je systémové prevedeni zasob materialu v prebalovaci zoné

na vyrobu. K tomuto pievedeni mezi jednotlivymi oblastmi zivodu se pouziva SLocy
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v

definované v kapitole 2.3. Pii provedeni procesni analyzy Vv Kapitole 2.3.5 autor zjistil, ze
zasoby v piebalovaci zo6n¢ jsou systémové pievedeny na SLoc vyroby. To ma za nasledek
Zkresleni dat 0 poctu kust zdsob ve vyrobé pfipravenych na zpracovani.

Nemozmost sledovani toku zasob a jejich systémové pievedeni do vyroby vyplyva
Z nastaveni SLocu v SAPu. Zasoby materidlu mohou byt pfevadény pouze mezi nastavenym
SLocem zavodu. K pfevadéni zasob je pouzivan ,transaction code (dale jen T-code) v SAPu
MBI1B. Pii pouziti tohoto T-codu musi pracovnik, ktery pievadi zsoby znat identifikacni Cislo
materidlu, pocet prfevadénych kusti a SLoc urceni cesty pievodu. Pievedenim na jiny SLoc
V zavod¢ je zajiSténo sledovani tokid zasob mez jednotlivymi lokacemi.

Resenim problému vztahujici se ke sledovanim zasob a systémovym pievedenim na
lokaci vyroby je nastaveni skladové lokace pro pfebalovaci zonu v systtmu SAP. V této

kapitole autor nastavi novy SLoc pro piebalovany material v systému SAP.

(& Menu Edit Favorites Extras  Systern  Help
I~ all
¢ (=D JqBe@e SHE

SAP Easy Access
GE & HE 2 v a

v [J Favorites

~ =Y SAP menu
v [J offica
v (O Cross-Application Components
v 7 Logistics

Obrazek 18 Vytvoteni nové Storage Location krok 1 (Ademco, 2019f)

Po jeho nastaveni bude mozné na zakladé transakci mezi piebalovaci zonou a vyrobou
sledovat, kolikrat box se zasobou materialu prosel piebalovaci zonou. Nastaveni nového SLocu
ale znamena i to, Ze pii pfevadéni materialu musi skladnik znat pfesny pocet materialu v boxu
a narist administrativy pifi pfevadéni materidlu. Témito problémy se bude autor zabyvat
v nasledujici kapitole. Na obrazku 18 je znazornéna uvodni stranka po piihlaSeni do aplikace
SAPu. Pro vytvofeni nové skladové lokace v zavodu firmy autor pouzije T-code SPRO. Tento
T-code je vyuzivan pro konfiguraci a pfizptisobeni systému pro klienty spolecnosti SAP.
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Display IMG

2 Y | Existing BC Sets &y BC Sets for Activity i~ Activated BC Sets

Structure
e @f |SAP Customizing Implementation Guidel
* % @ Activate Business Functions
4 SAP MetWeaver
- @1 i
- @1 @ Localize Sample Organizational Units
- B
v B Financial Accounting
= Controling
Loqistics - General
Sales and Distribution

| Materials Managementl

. . mEw

@f Restrictions for the Industry Solution for Defense Forces

@f Cﬂ Maintain storage location |

Obrazek 19 Vytvofeni nové Storage Location krok 2 (Ademco, 2019f)

Obrazek 19 znazorfuje cestu v menu zvoleného T-codu SPRO z obrazku 18. Pro spravu

skladovych lokaci v zdvodu je nutné pouzit zilozku ,Maintain storage location®.

V zdlozce , Maintain storage location” musi byt zadan ,Plant“. To je kod, ktery

oznacuje ur¢ity zavod spole¢nosti. Kod brnénského zavodu je 5500. Obsah této zaloZky a pole

pro vloZeni kédu zavodu je zobrazen na obrazku 20.
View Cluster Maintenance: Initial Screen

fHl Find Maintenance Dilog

[= Determine Work Area: Entry b3
Field Marme Work Area

I~ q—
Plant | _'|jl

[ Further select cond. || Append I

Obrazek 20 Vytvoteni nové Storage Location krok 3 (Ademco, 20191)
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Na obrazku 21 je znazornéna zilozka zavodu s piehledem pouzitych SLoct a popiskem.
Obrazek je pouze ilustra¢ni, proto autor doplnil informace o brnénském zavodé do pravé Casti
obrazku 21. Popisy pouzivané v brnénském zavodé€ jsou nasledujici:

e WH CCE - sklad, clektronicka vyroba

e WH CCV - sklad, mechanicka vyroba

e EW CCE - externi sklad, elektronickd vyroba
e EW CCV —externi sklad, mechanickd vyroba
e PR CCE - elektronickd vyroba

e PR CCV —mechanickd vyroba

e NPl —testované zisoby materialu

Vytvoteni nové skladové lokace je mozné v zilozce ,New Entries® na obrazku 21.

e -8 @@ BuK DO
Change View "Storage locations": Overview
P[] 0B 0B B R SLoc Description
I—— . = 2001 WH CCE
~ €3 Storage bocatons ¥ 2002 WHCCYV
* OAddresses of st 2021 EW CCE
SLoc Descroton at 2022 EWCCV

2100 PR CCE
2200 PRCCV
2900 NPI

Obrazek 21 Vytvoieni nové Storage Location krok 4 (Ademco, 2019f)

Po kliknuti na zalozku ,New Entries* jsou aktivovdna pole SLoc a ,,.Description” pro
editaci. Zobrazené na obrazku 22 v pravé Casti obrazku jsou vypsany autorem zvolené lokace
pro piebalovaci zonu.

e RZ CCE — ptebalovaci zona elektronickd vyroba
e RZ CCV - piebalovaci zona mechanicka vyroba
New Entries: Overview of Added Entries

7EEER
Dialog Structure Plant SLoc  Description
= S3Storage locatons 2110 RZ CCE
- [ Addresses of storage locations! 2220 BRZCCV
SLoc Descrption

Obrazek 22 Vytvoteni nové Storage Location krok 5 (Ademco, 2019f)
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Takto vyplnéné pole jsou piitazeny K zavodu zvolenému v obrazku 21 a mohou byt
pouzivany pro pfevadéni materialu mez skladem, piebalovaci zoénou a vyrobou.

Vytvoteni nového SLocu pro piebalovaci zoénu sebou pifindsi veétsi pozadavky na
administrativu pfi pfevadéni zdsob materidlu z prebalovaci zony. Nicméné je to nutny krok
k tomu, aby mohl byt tento tok zasob sledovan. Dalsim pozadavkem je znat piesné mnozstvi
zasob, které skladnik posild v plném boxu do vyroby.

Vyhodou nastaveni systémové lokace pro prebalované zisoby je moznost nastaveni
minimalni a maximalni hladiny zasob na SLocu v systtmu SAP. Pokud hladina zasob klesne
pod minimalni hladinu v disledku ptevedeni jeji Casti z konkrétntho SLocu. Systém SAP
automaticky vygeneruje objednavku na doplnéni zisoby. V kapitole 2.4 autor zminoval
automatické objednavani zisob do vyroby. Automatické objedndvani zisob do vyroby neni
mozné, protoze zasoby ve vyrobé se odepisuji az jako hotova vyroba, a ne v okamzku, kdy
vstupuji do vyrobniho procesu. To ale neplati U zidsob umisténych v piebalovaci zoné, tyto
zasoby musi byt pfevedeny na vyrobni lokaci v okamziku, kdy je box poslan s materidlem do
vyroby, aby bylo mozné sledovat jejich materidlovy tok. Po konzultaci s administratorem
logistiky, ktery spravuje data nastavena k jednotlivym zasobam v systému SAP, autor prace
navrhuje nastaveni hladiny zasob pro piebalovaci zonu. Hladina zisob bude stanovena na

zaklad¢ sledovani toku zisob mezi piebalovaci zoénou a vyrobou.

3.1.2 Navrh opatieni pro prevadéni presného pocétu kusi zisob z prebalovaci
zony do vyroby

Tento problém vychazi z procesni analyzy procedené v kapitole 2.3.5. V této kapitole
autor prace feSi nastaveni potiebnych opatfeni pro pfevod presného poctu materidlu
z piebalovaci zony do vyroby. V Kkapitole 2.3.3.2 bylo zji§t€no, Ze neni nijak kontrolovano nebo
zapisovano mnozstvi v naplnéném boxu se zisobou materidlu pied jeho odeslanim do vyroby.

Jak autor prace zistil, VvV ramci své pracovni napln€ sbird administrator logistiky
kmenova data 0 zisobach vyrobniho materialu. Mezi né patii pocet kusi v baleni, rozméry
a hmotnost origindlniho baleni, druh obalu pouZity na origindlni baleni, zplsob loZzeni materidlu
Vv origndlnim baleni, hmotnost jednoho kusu materidlu atd. Pro ziSténi presného poctu kust

materialu v boxu autor navrhuje pouzit pramyslové pocitaci vahy.
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Netto Electronics (2019) uvadi, ze vazici pracovisté jsou uréeny pro snadnou kontrolu
obalii s poc¢itanym kusovym zbozim. Sestava vaziciho pracovisté obsahuje volitelny model
vahy, fidici PC, SW vybaveni, které mize byt napojeno na systémy fizeni skladu (SAP)
a voliteln¢ piisluSenstvi. K urfeni presného poctu kusti materidlu v boxu je nutné znat
identifika¢ni Cislo zasoby, hmotnost jednoho kusu materialu a hmotnost boxu, ve kterém je
material vazen. Diky moZnosti propojeni primyslové pocitaci vahy se systtmem SAP, lze
odstranit administrativni ¢innost S prevadénim zasob materidlu z nové vytvoreného SLocu
piebalovaci zony do vyroby v kapitole 3.1.1. Primyslova pocitaci vaha je zobrazena na obrazku
23.

ﬁ\&;ﬁ-‘hﬁ-ﬁ PN
womT e

Obrazek 23 Primyslova pocitaci vaha (Netto Electronics, 2019)

64



Umisténi primyslové primyslové pocitaci vahy je nutné v navaznosti na problém
identifikovany v kapitole 2.3.3.2. Pro umisténi primyslové pocitaci vahy autor po konzultaci
s supervizorem skladu vybral misto, kde v soucasné dobé stoji dva nepouzivané regaly.
Vyhodou tohoto mista je i to, Ze je v t&sné blizkosti ulicky urCené pro sefazeni naplnénych

vozikil. Vybrané misto je zobrazeno na obrazku 24.
T::_ — —

Uli¢ka pro voziky s
‘_,.ff’“' prazdnjmi boxy

Pohyb voziki s boxy v

piebalovac zoné

: \ Ulicka pro voziky s

plnymi boxy

Misto pro umisténi
primyslové poéitaci vahy

Obrazek 24 Layout umisténi primyslové pocitaci vahy v piebalovaci zoné (Ademco 2019a)
Pro demontdz policového regalu spolecnost vyuzije pracovnik udrzby. Na prazdné
misto umisti dva pracovni stoly. Po konzultaci s pracovniky udrzby bude mozné pouzit stoly
nevyuzivané na jejich oddéleni, které by jinak byly odvezeny k likvidaci. Navrh uspofadani
pracovisté vybraného na obrazku 24 pro vazeni materidlu je zobrazen na obrazku 25. Diky
pouziti primyslového vaziciho systtmu bude mozné v realném case znat presny pocet kust

materialu pied jeho prevedenim do vyroby.

Milk runovy vozk Milke runony vozik
1 2

Primyslova Stacionarm ¢tecka

carovych kodi

Manipula¢ni z6na pocitaci vaha

Obrazek 25 Rozlozeni pracovniho mista pro vazeni materialu (autor, 2019)
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Pro vazeni materialu je nutné, aby do SW primyslové pocitaci vahy byly nahrany
materidlova data:
e Identifikacni Cislo materidlu
e Hmotnost jednoho kusu materidlu
e Hmotnost boxu pouzitétho pro piebaleni materialu

Tyto data poskytne administrator logistiky, ktery se stara 0 sbér a aktualizaci
kmenovych dat zasob Vv ramci brnénského zavodu.

Ademco vyuziva carové kody Data Matrix. Do téchto ¢arovych kodu autor navrhuje
vlozit udaje typu identifika¢ni Cislo materidlu a typ boxu, ve kterém je materidl umistén.
Programové vybaveni vahy umoziiyje vytvofeni ciselniku produktd, ve kterém jsou zadany
nasledujici udaje: identifikacni ¢islo, nazev produktu, referenéni hmotnosti jednoho kusu
a hmotnost boxu pro ptfebaleni. Po nateni carového kodu je identifikacni Cislo sparovano
s ¢iselnkkem nahranym v softwaru primyslové vahy. Zaroven je identifkovan obal, ve kterém
je material uloZzen. Nactenim obalu je vygenerovana jeho hmotnost z celkové vahy boxu. Na
obrazovce se potom objevi celkova hmotnost zisoby materidlu v boxu a pocet kust v baleni.
Udaje 0 kazdém vaZeni jsou okanvité piendSeny do informa¢niho systému primyslové vahy.
Popisek krabiCky s carovym kodem je zobrazen na obrazku 26. MnoZstvi uvedené na Stitku
autor prace doporuCuje odstranit, aby nedochazelo k zmateni osob pracujici s boxy pro

pfebalovani zisob

0409501075000

ROHRNIET THV

Repacking 5
P-22B7-a Eﬁ £ .2

Obrazek 26 Popisek boxu s ¢arovym kdédem (Ademco, 2019d)

Po zvazeni boxu je nutné ptevést zasobu na SLoc vyroby. Jak bylo zminéno v kapitole
3.1.2 SW primyslové pocitaci vahy, je momé piipojit K systému fizeni skladu (SAP).
Z emailové komunikace se spole¢nosti NETTO Electronics S.r.0. autor prace zjistil, ze na
pozadi aplikace pro vazeni apocitani materialu mize uzivatel spustit T-code MB1B pro prevod
materialu mezi SLoci v zavodu. Po nacteni carového kodu a spocitdni mnozstvi materialu
v boxu posle SW zisténa data do T-codu MBIB. Obsluha primyslové pocitaci vahy si pak

miize sama nastavit ¢asové rozmezi, ve kterém systém oteviené transakce na pfevod zasob
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uzavie a zasoby pievede na SLoc vyroby. Autor prace doporucuje nastavit pievod zasob do
vyroby v maximalné hodinovych intervalech, tak aby v piipadé poklesu stavu zisob
Vv piebalovaci zon¢ pod minimdlni hladinu mohla byt vygenerovdna objednavka na jeho

dopnéni.

3.2 Navrh upravy procesu prebalovani zasob

V Kkapitole 3.1.1 autor prace navrhl oOpatfeni pro odstranéni problému Vv procesu
pfebalovani zasob. Na zakladé téchto opatfeni doslo v procesu piebalovani zasob ke zruSeni tii
¢innosti a dvou rozhodovacich bran zobrazenych na obrazku 27.

Problémy, které autor odhalil v kapitole 2.4, navrhl vyfesit pfifazenim SLocu pro lokaci
piebalovaci zony, tim bude mozno zajistit sledovani zisob pii pievodech mezi piebalovaci
zonou a vyrobou. Prevadéni zisob mez jednotlivymi SLoci zdvodu, ale znamena narGst
administrativni Cinnosti pro skladniky, proto se autor zaméfil i na tento problém spojeny
S vytvofenim nového SLocu.

Vytvofenim nového SLocu je mozné zisoby do piebalovaci zony objednavat
automaticky, popsané v kapitole 3.1.1. Tim padem miize autor z procesu objednavani zasob na
obrazku 27 odstranit ¢inosti 1.3.1 sbér kanbanovych karet pro objednani materialu, 1.3.2
objednani zasob do piebalovaci zony. Z procesu doprovodné cinnsoti potom miize odstranit
¢innost 1.4.3 kontrola stavu zasob v piebalovaci zong, kterou skladnik provadi ptred zahdjenim
smény. Zaroven nebude nutna vizualni kontrola zasob v rozhodovaci bran¢ 1.2.2, protoze pii
automatickém objednani materidlu neni vystaveni objednavky zavislé na kontrole skladnika.
Zamezi se tak situaci, kdy skladnik zapomene objednat material do prebalovaci zony.
Rozhodovaci brana 1.2.4 bude zrusena, protoze kontrolu hladiny zasob bude provadét systém
SAP pii prevedeni vychystanych zasob do vyroby na zakladé nastavené hladiny zasob v SLocu
ptebalovaci zony a nikoliv skladnik.

Diky navrhu opatieni na zmény v procesu fizeni zidsob nové piibydou dvé Cinnosti
vyznadené zelenou barvou na obrazku 28. Cinnost 1.2.3 vychézi navrzeného opatieni na pouziti
prumyslové pocéitaci vahy pro urCeni presného poc¢tu materialu v boxu. Skladnik bude muset
pouze umistit box na vahu. Vaha spocitad pocet kusti v boxu na zikladé kmenovych dat v SW
prumyslové pocitaci vahy a dat z ¢arového kodu na popisku boxu automaticky posle udaje do
SAPu pro pievedeni materialu do vyroby. Netto Electronics (2019) uvadi, Zze operace netrva
déle nez tii vtefiny. To povazuje autor prace vzhledem k naméfenému mnoZzstvi piebalenych

boxu za jednu sménu v kapitole 2.3.3.2 za dostacujici.
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Druhd ¢mnost 1.3.3 je pfevedeni vychystanych zasob na nové vznikly SLoc piebalovaci
zony. Jak bylo zminéno v kapitole 2.3.3.3, zasoby do piebalovaci zony jsou vychystavany jako
kanban. Objednavkovy list na kanbanovy material obsahuje carovy kod s informacemi
0 objednavce. Carovy kod staéi naskenovat do T-codu MB1B a pfevést material.

Nové vziklé ¢mnosti vznikly v dasledku systémového oddéleni zasob materialu

Vv piebalovaci zoné z vyrobniho oddéleni v kapitole 3.1.1 spole¢nosti Ademco.
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Obrazek 27 Optimalizovany proces piebalovani zasob (autor, 2019)
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Obrazek 28 Reengineering procesu piebalovani

zasob (autor, 2019)

70



3.3 Identifikace rizik navrzenych opatieni

Pro Identifikaci rizk zmén v procesu fizeni zasob piebalovaného materialu ve
spole¢nosti Ademco autor prace vybral metodu RIPRAN, ktera predstavuje empirickou metodu
pro analyzu rizik projektu. Analyzu rizk metodou RIPRAN je nutné zpracovat pted zahajenim
implementace a je mozné ji vyuzit ve vsech fazich projekti. Metoda RIPRAN se v soucasné
dobé sklada ze 4 zakladnich krokt. Metodu RIPRAN autor prace definoval v kapitole 1.18.

Identifikace nebezpeci navrzenych opatieni

V tabulce 15 bylo identifkovano 7 rizik, které byly konzultovany s pracovniky
spole¢nosti Ademco. Ke kazdému riziku byla pfifazena hrozba, kterd predstavuje konkrétni
projev nebezpeci. Scénafem se rozumi d¢j, ktery nastane v disledku vyskytu hrozby. Seznam

identifikace rizik obsahujici prvni krok metody RIPRAN je vyjadiena tabulkou 11.V poznamce

je uvedeno, k jakému identifikovanému problému se hrozba vztahuje. Vycet identifikovanych

problému je kapitole 2.4

Tabulka 15 Identifikace nebezpe¢i navrzenych opatieni

Cislo | Hrozba Scénar Poznamka
rizika
1 Vybér nekvalitntho dodavatele Nedostatecné citlivé vahy Navrh3.1.1
Nedostate¢ny zdkaznicky servis
dodavatele
2. Nezajisténi finan¢nich Nerealizace projektu Navrh3.1.1
prostiedki
3. Vypadek dodavek materialu do Nevyiizeni zakaznikem Navrh3.1.1, 3.1.2
vyroby pozadovanych objednavek
4. Vypadek elektiiny Nefunk¢nost primyslové Navrh3.1.1, 3.1.2
pocitaci vahy
5. Nedostatec¢né proskoleni Nedodrzovani spravnosti Navrh3.1.1, 3.1.2
zamestnancll postupt
6. Nespokojenost skladnikt Neochota k plnéni nastavenych | Navrh3.1.1, 3.1.2
Vv prebalovaci zon¢ se zménami postupti
V procesu prebalovani zasob
7. Nedostatecné zpracovana ZvySena chybovost v procesu Navrh3.1.1, 3.1.2
smérnice prebalovani zasob

Zdroj: autor
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4 ZHODNOCENI NAVRZENYCH OPATRENI

Ctvrta Cast prace se zamefuje na zhodnoceni navrzenych opatieni stanovenych v ramci

treti Casti prace. Kapitola je logicky strukturovana na tfi stéZejni oblasti z nichz prvni se

zam@iuje na kvantifikaci rizik navrzenych opatfeni. Druha ¢éast vyhodnocuje navrhy na jejich

minimalizaci a nasledna tieti ¢ast vyhodnocuje miru rizik po navrzenych opatienich.

4.1 Kvantifikace rizik navrZzenych opatieni

V této kapitole je provedena kvantifikace rizik. Tabulku 15 z kapitoly 3.3 autor rozsifil

0 pravdépodobnost vyskytu scénare, hodnotu dopadu scénaie na projekt a vyslednou hodnotu

rizika. Vyuzije k tomu verbini hodnoceni definované v kapitole 1.18

Mira pravdépodobnosti byla navrzena na ziklad¢ vlastnich zkuSenosti pracovniki

Ademco z predchozich projekt, k hodnoceni miry rizk autor vybral verbalni kvantifikaci,

ktera je vyjadiena ve vazebni tabulce v kapitole 1.18

Tabulka 16 Kvantifikace rizk navrzenych opatieni 1/2

Cislo | Hrozba Scénat Pravdépodobnost | Dopad na proces | Hodnota
rizika rizika
1. Vybér Nedostate¢né NP Zpozdéni SHR
nekvalitntho citlivé vahy implementace
dodavatele Nedostate¢ny pramyslovych
zékaznicky servis pocitacich vah
do procesu
prebalovani
zasob MD
2. Nezajisténi Nerealizace NP Nerealizace NHR
finan¢nich projektu projektu VD
prostiedkt
3. Vypadek dodavek | Nedodrzeni planu | NP Zpozdéni NHR
materialu do vyroby objednavek do
vyroby vyroby, prace
prescas SD
4. Vypadek softwaru | Nefunk¢nost NP Vypadek NHR
primyslové pracovni
pocitaci vahy kapacity,
Zpozdéni
objednavek do
vyroby, prace

ptes€as SD

Zdroj: autor
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Tabulka 17 Kvantifikace rizik navrzenych opatreni 2/2

Cislo rizika | Hrozba Scénar Pravdépodobnost | Dopad na | Hodnota
proces rizika
5. Nedostate¢né | Nedodrzovani | SP Nizka NHR
proskoleni spravnosti produktivita
zaméstnancll | postupll prace, vysoka
chybovost,
prace prescas
MD
6. Nespokojenost | Neochota SP Nizka NHR
skladnika k plnéni produktivita
Vv prebalovaci nastavenych prace, prace
zong se postupt ptes¢as MD
zménami
% procesu
prebalovani
zasob
7. Nedostatecné | ZvySena NP Nizka SHR
zpracovana chybovost produktivita
smérnice Y procesu prace, vysoka
piebalovani chybovost,
Jasob prace pres ¢as
MD
Zdroj: Autor

Z tabulky 16, 17 vyplyva, ze hrozba vybéru nekvalitniho dodavatele a nedostate¢né

zpracovand smérnice nového procesu fizeni toku piebalovanych zisob dosahuje stredni

hodnoty rizika. Proto je dilezit¢ témto hrozbam veénovat zvySenou pozornost. Ostatni hrozby

vyplvajici z tabulky 15 v kapitole 3.3 dosahuji nizké hodnoty rizika. V nasledujici kapitole

bude ke kazdé hrozbé uveden navrh na opatieni, tak aby hrozby identifikované v tabulce 15,

Klesly na akceptovatelnou troven.

73



4.2 Reakce na rizika navrzenych opatreni

V tomto kroku autor sestavil opatieni, ktera maji snizit hodnotu rizik na akceptovatelnou

uroven pro jednotlivé hrozby. Navrhy na opatieni jsou vyjadieny v tabulce 18.

Tabulka 18 Reakce na rizika navrzenych opatfeni

Cislo | Navrhna opatieni Nova hodnota Odpovednost
rizika snizeného rizika
1. Vhodné zvolena kritéria pti vybérovém ftizeni na | NHR- Specialista
dodavatele akceptovatelna Logistiky
Dobie piipravena smlouva mira rizika
Recenze dodavateli
2. Zajisténi rozpoctu na implementaci technické NHR - Specialista
pocitaci vahy pred zahajenim praci akceptovatelna logistiky — Senior
Kladna reakce ze strany vedeni mira rizika
Dostatek finan¢nich prostredki
3. Zajisténi chodu nouzového rezimu prebalovani | NHR — Specialista
boxi bez prumyslové pocitaci vahy akceptovatelna Logistiky, Team
mira rizika Leader
vychystavani
4. Zajisténi chodu nouzového rezimu prebalovani | NHR — Specialista
boxti bez prumyslové pocitaci vahy akceptovatelna Logistiky, SV
mira rizika vychystavani
5. Zahrnuti nového procesu do skolictho planu NHR- Interni lektor
nového zaméstnance. Kontrola dodrzovani akceptovatelna
postupil ze strany teamleadera. mira rizika
6. V¢asna prezentace novych postupti NHR- Specialista
pracovnikiim skladu, diskuze. Skoleni kde jim akceptovatelna logistiky
bude vysvétlena nutnost potiebnych zmén. mira rizika
Kontrola dodrzovani postup ze strany
teamleadera
7. Zahajeni 2 tydenniho zkuSebniho provozu NHR- Specialista
zacileny na odhaleni nedostatkd. akceptovatelna logistiky, Team
Konzultovat tvorbu smérnice s dodavatelem mira rizika leader vychystavani

zafizeni a obsluhou ve skladu

Zdroj: autor
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4.3 Hodnoceni rizik navrzenych opatieni

K navrzenym feSeni ve tfeti ¢asti diplomové prace autor v kapitole 3.3 identifikoval
rizika, ktera mohou nastat v ramci piipravy nebo implementace navrzenych opatieni.

Identifkovana rizka v kapitole 3.3 navazuji na navrzend feSeni identifkovanych
problémi v kapitole. V prvnim kroku auotor identifikoval hrozby, ktera mohou nastat pti
vytvofeni nového SLocu pro piebalovaci zonu a pouzti primyslovych pocitacich vah v procesu
prebalovani zasob. Iplementace téchto dvou opatieni fesi identifikované problémy v kapitole
2.4. Celkem autor stanovil 7 hrozeb, a to vybér nekvalitniho dodavatele hrozici u navrhu
z kapitoly 3.1.1. Nezajisténi finan¢nich prosttedkd hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1. Vypadek
dodavek do vyroby hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1 a z kapitoly 3.1.2. Vypadek elekttiny
hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1 a z kapitoly 3.1.2. Nedostatecné proskoleni zaméstnanct
hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1 a z kapitoly 3.1.2. Nespokojenost skladniki v piebalovaci
zon¢ se zménami v procesu piebalovani zasob hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1 a z kapitoly
3.1.2. Nedostatecné zpracovana smérnice hrozici u navrhu z kapitoly 3.1.1 a z kaptoly 3.1.2.
K rizikiim autor piitadil, jaké scénafe mohou nastat v piipadé, Ze dojde K jeho napnéni.

Druhy krok hodnoceni rizk metodou RIPRAN je kvantifikace rizk. Ke kvantifikaci
rizik autor zvolil a charakterizoval verbalni hodnoceni v kapitole 1.18. V tabulce 15 autor
identifikoval rizika a v tabulce 16 a 17 pfifadil pravdépodobnosti miry rizika. Dale popsal
dopady, které mohou mit na proces Vliv. V poslednim sloupci tabulky je verbaln¢ vyjadiena
hodnota rizika. K vyjadfeni této hodnoty autor pouzil vazebni tabulku pro piitazeni hodnoty
rizika z kapitoly 1.18.

V kroku ti1 autor tabelarné¢ vyjadfil zplsob, jakym maji odpovédné osoby reagovat na
rizka, které mohou piipadné nastat. Vybér nekvalitniho dodavatele autor doporucuje oSettit
vhodné zvolenymi kritérii na technické pozadavky, které musi pramyslové pocitaci vahy
spliovat. DalSi opatfeni je ziSténi zidkaznickych recenzi na jednotlivé firmy z vyb&rového
fizeni. Poslednim krokem je sepsani smlouvy s jasné¢ danymi pravy a povinnostmi obou stran.

Druhé hrozba je zajiSténi potiebnych financi pro realizace zmény v procesu prebalovani
zasob. Odpovédna osoba musi zajistit pridéleni penéz do rozpoctu skladu. Pro zajisténi financi
autor prace doporuCuje vytvotit prezentaci pro pracovniky Vedeni jednotlivych oddéleni
a vysvétlit jim piinosy vyuzti primyslovych pocitacich vah na proces piebalovani zasob.

Dalsi hrozby mohou nastat v disledku vypadku dodavek vyroby nebo vypadku
elektiiny. Hrozbu lze vyfeSit sestavenim krizového provozu pro zajiSténi urgentnich piipadi
na piebalovani zasob. Sestavenim planu budou povéfeny odpovédné osoby ze skladu, to

mamena team leadera vychystavani a specialistu logistiky. Krizovy plan musi obsahovat
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stanoveni odpovédné osoby v piipad€, Ze tato situace nastane. Dasi Casti krizového planu bude
popis zajisténi potiebnych kroki pro plnéni potfeb vyroby na piebalované zisoby.

Dalsim hrozbou je nedostate¢né proskoleni nové piichozich zaméstnanctii skladu, proto
autor navrhuje tpravu materialu pro Skoleni zaméstnancti. Timto ukolem povéfil interniho
lektora.

Prace zohlediiuje hrozbu mozné negativni reakce pracovnikii skladu na chystané zmény,
proto autor prace navrhuje konzultace v urcitych fazich piipravy projektu a implementace
projektu s pracovniky skladu. Pfi téchto konzultacich skladnici mohou piednést své piipominky
k vysledné podobé procesu. Autor navrzené piipominky zpracuje a V piipadé jejich kladného
dopadu na vysledek projektu budou zahrnuty do kone¢ného planu.

Posledni hrozba, kterou autor identifikoval, je nedostatené zpracovana smérnice na
novy proces v piebalovaci zoné. U tohoto rizika autor zvolil dvou tydenni zkuSebni dobu nové
nastaveného procesu. Pfi této zkusebni dob& mohou byt odhaleny nedostatky nové nastaveného
procesu a na zaklad¢ ziStenych poznatkli, bude potieba aktualizovat smérnici pro fizeni toku
prebalovanych zisob.

Po zpracovani navrhii na opatfeni pifed hrozbami, které mohou vzniknou pfi

mplementaci navrzenych opatfeni je hodnota rizika snizena na akceptovatelnou uroven.
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ZAVER

Neustalé  zlepSovani  nastavenych  firemnich  procesi je nezbytnd  Cinnost
V konkurenénim prostedi dneSntho trhu. Proto je pro firmy klicové na nastavenych procesech
neustadle pracovat formou pribézného zlepSovani. Diplomova prace je zaméfena na procesy
fizeni vnitropodnikovych ziasob mezi skladem a vyrobou spolecnosti Ademco CZ s.r.o. Na
zaklad¢ analyzy procest fizeni vnitropodnikovych zasob byly zistény mnformace, diky kterym
autor navrhl mozné Upravy pro odstranéni problémi U téchto procesu.

Teoreticka Cést prace se vé€novala problematice vztahujici se k zdsobam, jejich fizeni
a skladovani. Dale byly v praci charakterizovany skladové technologie a prvky logistickych
systémil. Pro potfeby prace bylo také nutné vysvétlit pojmy tykajici se pasivnich a aktivnich
prvki logistickych systémil. V zavéru teoretické ¢asti autor prace definoval podnikové procesy.
Pro potieby diplomové prace autor vymezil pojmy modelovani podnikovych procest, na které
je diplomova prace zaméfena.

Na zacatku analytické Casti prace se autor vénoval piedstaveni spole¢nosti Ademco CZ
s.r.o., ktera podnka v oblastech spalovani, elektroniky, termoregulace a syst¢émia s pitnou
vodou. Pro potfeby diplomové prace se autor zaméfil na brnénsky zavod této spoleCnosti, ktery
se orientuje na vyrobky s efektivnim spalovanim plynu v domacich spotiebiCich. Soucasti druhé
kapitoly je analyza rozloZeni skladu, pouztych skladovych technologii a logistickych systémd.
Dalsim vystupem provedené analyzy je zmapovani procesil fizeni toku ziasob mez skladem
a vyrobou. Procesy fizeni zasob autor graficky znidzornil pouzitim metody BPMN. U kazdého
procesu analyzoval souCasny stav jeho fungovani. V druhé €asti autor uvadi, kolik krok musi
zaméstnanec udélat v jednotlivych c¢astech procesu. Na zavér této kapitoly autor stanovil 7
kritérii, které jsou nutné pro spnéni procest fizeni zasob.

V ftieti Casti autor prace identifikoval ziSténé problémy. Prvni navrh spocival
V systémovém oddéleni zasob piebalovaci zony od vyroby. Piebalovaci zona je situovana
v prostorach skladu. Pievedenim zisob na skladovaci lokaci (dale jen SLoc) vyroby je
zmemoznéno sledovani jejich toku a tim sbéru dat pro vyhodnoceni efektivity nastaveného
procesu. Autor prace proto navrhl oddéleni téchto zasob tak, ze vytvofil pro piebalovaci zonu
vlastni SLoc. Vytvofeni vlastniho SLocu, ale pfinasi i vétsi naroky na administrativu. Proto
dalsim navrhem byla opatfeni, ktera je nutné udé€lat pro snizeni této administrativy. Prvni
Z téchto opatfeni je pouziti primyslové pocitaci vahy. Diky tomuto feSeni nemusi pracovnici
prevadét material z piebalovaci zony do vyroby rucné, ale vSe je fizeno pies SW rozhrani

primyslové pocitaci vahy. Po ndvrhu opatieni autor graficky zndzornil ve vyvojovém

7



diagramu, které ¢innosti budou po implementaci zmén z procesu fizeni piebalovanych zisob
vyfazeny. Druhy vyvojovy diagram znazorfiuje upraveny proces po implementaci zmén.

Ciem diplomové prace bylo identifikovat problémy V existujicim procesu fizeni zasob
ve spole¢nosti Ademco CZ s.r.o. Provedenou analyzou autor odhalil slaba mista v procesu
ptebalovani zisob do standardizovanych boxi, které spolecnost pro tyto zasoby pouzivd. Navrh
feSeni téchto problémli autor vyhodnotil jako klicové pro zajisténi budouciho zefektivnéni
nastavenych procest fizeni zasob. Na zaklad¢ téchto navrhii autor navrhl reengineering procesu
fizeni piebalovanych zasob vyjadieny upravenym vyvojovym diagramem, ktery sam vytvofil.
Vyhodou vyvojového diagramu je, ze dokaze vyjadiit procesni kroky v jednoduché vizudlni
formé. UZivatel procesntho modelu, tak miize snadnéji pochopit souvislosti mezi jednotlivymi
procesy a Iépe pochopit zobrazené informace.

V hodnoceni navrzenych opatfeni autor stanovil hrozby, které mohou mit viiv na
implementaci a chod navrzenych opatieni. Bylo tedy nutné stanovit opatieni tak, aby byla
hrozici rizika snizena na akceptovatelhou Uroven.

Na zavér je potieba zminit, Zze procesy prochdzeji uréitym vyvojem, proto autor
doporuuje po realizaci zmén v procesu fizeni zisob kontrolovat vérohodnost procest
S procesnim manudlem a porovnavat nastavené procesy s aktualnimi pozadavky firmy.

Diplomova prace by m¢la piinést jiny pohled na fizeni zasob v podniku. Navrzena feseni
zjisténych problémi byla navrzena s piihlédnutim na pozadavky spolecnosti Ademco CZs.r.o0.,

kterd vymezila oblasti, ve kterych se ma autor prace pohybovat.
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Priloha A Grafické znazornéni objektl pii procesnim modelovani 1/2

Zdroj ESF (2010)

:Iiznf:ntu Popis Grafickd notace
Aktivita / Aktivita je jednotliva Cinnost, ktera je
Activity vykonavana v procesu. Ma vstup i vystup a je
pojmenovana.
Udalost/ Jedna se o udalosti, které mohou nastat
Event v pribéhu procesu. Rozlisuji se pocdteéni, O
koncove a prostredni udalosti.
Brana/ Brany se pouzivaji pro rozdélovani a
Gateway slu¢ovani sekvenénich tokl v rAmci procesu. Q
Rozdélovani i sluovani probiha pak podle
upresnujicich kritérii.
Sekvencni Sekvencni tok znazorfiuje posloupnost
tok/ jednotlivych Cinnosti v ramci procesu. Zacina
Sequence a kondi vidy v elementu.
flow
Tok zprav/ Znazornuje pfenos zpravy/informace mezi
Message dvéma aktivitami, procesy nebo ucastniky. T T AU
flow
Asociace/ Asociace je vyuzivand k propojeni artefakti
Association (predeviim dokumentd a komentari)
k jednotlivym elementam. Zakonéeni Sipkou




Priloha B Grafické znazornéni objektl pii procesnim modelovani 2/2

znazornuje pripadné  tok asociace”.

Data object

Bazén/ Bazén je grafickym znazornénim jednoho .
o
5
i # . =
Poal ucastnika procesu (jednoho odbaoru apod.).
Mohou se v ném nachazet elementy procesu.
Draha/ Draha pomaha znazornit relativné 2
g6
Lane samostatné podprocesy a Casti procesu L
5
¢ - , v P p P . [a]
v ramci jednoho acastnika (bazénu). V ramci
modelovani procesu mize mit bazén vice
drah.
Datovy Datowvy objekt miize vstupovat i vystupovat
objekt/ do jednotlivych ¢innosti. Mize reprezentovat

individualni objekt (dokument) i jejich sadu

jak v papirové, tak v elektronické podoba.

Anotace [/

Annotation

Anotace pripojené prostrednictvim asociaci
umoznuji doplnit model o dalsi informace,
upresnit rozhodovaci bloky pripadné

jednotlivé dokumenty.

ED!HG&

Zdroj: ESF (2010)




