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ANOTACE

Prace se zaméfuje na implementaci technologie RFID do procesu vychystavani vyrobkdu.
Analyzuje soucasnou identifikaci vyrobkil a poukazuje na nedostatky. Soucasti bakalaiskeé

prace je navrh implementace RFID technologie a pick by systému do vychystavaciho procesu.

KLIiCOVA SLOVA

postup implementace, radiofrekvenéni identifikace, vychystavaci systémy

TITLE

Utilization of automatic identification systems and picking systems of products at Proseat s.r.0.

ANNOTATION

The bachelor thesis focuses on the implementation of RFID technology in the picking process.
The work analyzes the actual situation of products identification and explains the issue. The
third chapter of bachelor thesis is focused on the implementation of RFID technology and pick

by systems in picking process.

KEYWORDS
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UvVOD

Tato prace se bude zabyvat implementaci radiofrekvenéni automatické identifikace
(dale jen RFID) do baliciho procesu spoleCnosti Proseat s.r.o. RFID je moderni systém
automatické identifikace, ktery vyuziva kidentifikaci objektu radiofrekven¢ni viny. Pro
spravné fungovani systému je nutné implementovat spravny software, ktery bude napojeny na
CteCky a antény, které budou ¢ist data z Cipu. RFID technologie klade hlavni diraz na rychlé,
ptesné a bezchybné zpracovani dat.

Spravné€ fungujici logisticky fetézec musi zarucit to, ze vSechny operace prob&hnou
bezchybné a v co mozném nejkrat§im Case. V souCasné dobé je na zaméstnance kladen stale
vetsi tlak aje po nich pozadovano splnéni vétsiho mnozstvi ukont za stejny Cas. S timto
zminénym problém muze pomoct zavedeni RFID automatické identifikace, protoze
v procesech piijmu, skladovani, inventarizace, baleni a nasledné expedice usnadiuje pracovni
procesy zamestnancu.

V soucasné dobé& se spole¢nost Proseat s.r.o. setkava s problémem zvySené Cetnosti
neshodnych baleni. Tyto neshody jsou odhaleny az u zédkaznika a spoleCnosti se tim snizuje
hodnoceni a davéryhodnost. V analytické Casti se prace zaméfi na piiCiny vzniku téchto neshod.
Za neshodné baleni se povazuje zaménény vyrobek v pfepravni jednotce nebo neshodny
identifikacni Stitek celé prepravni jednotky.

Po analytické c¢asti bude v praci popsana implementace systému automatické
identifikace. Prace se také zabyva kalkulaci pofizovacich nakladi uzitych komponentd
a softwaru spojenych se zavedenou zménou v procesu.

Hlavnim cilem prace je na zaklad€ analyzy soucasného stavu zjistit, v jakém procesu
vznikaji neshodna baleni a nasledné navrhnout feSeni na snizeni Cetnosti neshodnych baleni
vyuzivajici systémy automatické identifikace. Eliminaci neshodnych baleni si Proseat s.r.o.
zlepsi hodnoceni od odbérateld a usetii financni prostiedky, které jsou spojeny s pokutami od
odbérateli. Pokud bude cil prace naplnén, dojde v procesu nejen k uspofe financnich

prostiedku, ale i také k ¢asovym tsporam.



1 CHARAKTERISTIKA AUTOMATICKE IDENTIFIKACE
A SYSTEMU VYCHYSTAVANI

Libal a Kubat (1994, s. 11-12) uvadi, ze ,,posidnim logistiky je vytvaret predpoklady
a starat se o to, aby byly k dispozici spravné materidly, ve spraviném case, na sprdvném misté,
se sprdvnou jakosti a s prislusnymi informacemi, ato s prijatelnym financnim dopadem.
Obsahem logistiky je integrdlni rizeni veskerého materidlového toku podnikem jako celku
a prislusného informacniho toku . K dosazeni vySe zminéného poslani zna¢nou mérou pomuze

systém automatické identifikace.

1.1 Systémy automatické identifikace

Automatickou identifikaci 1ze zjednoduSen¢ vylozit jako samocinné zjisténi totoznosti
objektt nebo prvki. Pro spravné fungovani systému je dalezity bezchybny sbér dat a jejich
nasledny ptenos. Uziti automatické identifikace se nejvice uplatiiuje pro situace, kde je potieba
zaznamenat velké mnozstvi udaji, které by pfi vyuziti ruéniho nacitani dat vedlo
k neefektivnimu vyuziti Casu a nepfesnostem. V logistickém procesu se oznacuji pasivni
a aktivni prvky. Pasivnimi prvky se rozumi vyrobky, dily, pfepravni prostfedky. Aktivnimi
prvky jsou dopravni prostiedky a také i obsluha dopravniho prosttedku, jejichz pohyb lze také
sledovat (Logisticka akademie, 2014).

V souCasné dob¢ systémy automatické identifikace zazivaji velky rozvoj, hlavnim
divodem je stale vétsi zajem o tyto technologie. Firmy touto investici ocekavaji, ze dokazi
vyhovét stale se zvySujicim narokim zakaznikt, pozadavkiim na vétsi pruznost pii vyfizovani
objednavek, uspokojeni poptavky v co nejkratsim ¢ase, v pozadovaném mnozstvi, na spravném
misté, v odpovidajici kvalit€ a s co nejnizs§imi naklady. Firmy si také slibuji od tohoto kroku
snizeni chybovosti zaméstnanct, zrychleni procest a zvySeni konkurence schopnosti v trznim
prostiedi (Sixta a Macat, 2005).

Jezek (1996) tvrdi, ze vySe uvedené faktory vedou firmy k implementaci systému
automatické identifikace, které zpracovavaji data v realném Case a prenaSeji je do potiebnych
zafizeni vypocetni techniky, pomoci komunika¢nich siti, pro nasledné zpracovani. Data jsou
zpracovana velmi rychle, spolehlive a nasledn€ piipravené k identifikaci. Tyto vlastnosti vedou
k snizovani chyb pfi ¢teni dat a pfi jejich vyhodnocovani. Prvky automatické identifikace
umoziuji jednoduché kddovani a ¢teni dat. Autor dale uvadi, ze velkou vyhodou té€chto systému

je to, ze dokazi spolehlivé fungovat 1 v té€zkych podminkach a stale zarucuji rychlou a presnou
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odezvu informaci. Mezi nejzndm¢jsi prvky automatické identifikace patii Carové kody

a technologie radiofrekvencni identifikace.

1.1.1

1.1.2

Zakladni principy automatické identifikace

Automaticka identifikace je zaloZena na nasledujicich principech:

na optickém principu — tento princip sniméa odrazené svétlo od obrazového kodu
osvétleného zdrojem ve viditelném nebo neviditelném spektru. Nejvice systému pracuje
na optickém zékladu,

na radiofrekvencnim principu — ktery je nejrychleji se rozvijejici systém a funguje na
zékladé vysilaného radiofrekvencniho signéalu vyvoléavajiciho odpoveéd u specialniho
Stitku,

na induktivnim principu — funguje na podobném principu jako radiofrekvenéni princip.
Nevyhoda induktivniho principu je to, ze snimd ze §titku pomoci elektromagnetické
indukce a ten puisobi jen na malou vzdalenost,

na magnetickém principu — informace je zakodovana do magnetického prouzku, ktery
je ¢ten pomoci snimaci hlavy,

na hlasovém principu — rozezndva vybrand slova nebo normélni mluvenou te¢ (Danégk,

2006).

Moznosti vyuziti automatické identifikace

Automaticka identifikace ma Siroké uplatnéni, protoze muze identifikovat predméty

a osoby. Moznosti vyuziti roz€lefiuje Sixta a Macat (2005) takto:

zaznam, identifikace a vyhledavani informaci — informace, kterou nese kdd je prectena
¢teckou a poté zaznamendna a ulozena pro budouci pouziti,

identifikace a vyhledavani pfedmétt — v tomto piipadé se spolu s informaci vyhledava
také objekt,

identifikace mist — zde nachazi automaticka identifikace velké uplatnéni, protoze slouzi
napfiiklad k nalezeni volného mista pro ulozeni manipula¢ni jednotky ve skladu,
kontrola stavli — vyuziva se pii skladovém hospodafstvi, pii procesu inventarizace
skladu,

skladovani a fizeni procest — uziva se v logistickych distribu¢nich centrech,

transakéni procesy — typickym piikladem jsou pokladni terminaly v prodejnéch.
Transaké&ni proces je otevieny proces zahrnujici nékolik subjektd. Casto se vyuziva pii

transakci pené€z nebo hodnot, které méni majitele.
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1.1.3 Hlavni charakteristiky jednotlivych technologii automatické identifikace
Vlastnosti, které jednotlivé technologie maji, jsou hned vedle ceny, jednim z hlavnich
kritérii, které se zvazuji pti rozhodovani. Vlastnosti technologii se stale diky vyzkumu zlepsu;ji
a lze ocekavat, ze tento trend bude pokracovat. Pokud se spolecnost rozhodne pro implementaci
systéml automatické identifikace musi brat v uvahu nasledujici rozdily jednotlivych
technologii. Hlavnim rozdilem technologii je podle webové stranky ESP (2014) spolehliva
vzdalenost rozpoznani nosi¢e od snimaciho zafizeni. Carové kody maji tuto vzdalenost &teni
pfi pouziti laserového snimace az 1 metr, zatimco u radiofrekvencnich §titku je tato vzdalenost
az 10 metra. Dopravni aplikace dokazi pre€ist informaci 75—-100 metrti vzdalenou pfi rychlosti
pohybu snimaného nosi¢e az 130 km.h"!. Webova stranka ESP (2014) také jako dalsi rozdil
zminuje rychlost ¢teni. U Carovych kodu je pomala, protoze se musi nacitat jeden po druhém,
zatimco u RFID technologie se nalita stovky tag za vtefinu. Dale se musi zvazit jakou kapacitu
m4 dany nosi¢, ¢arové kody obsahuji 6-7 znakll na 1cm? ® radiofrekvenéni technologie maji
béznou kapacitu az 32 kB, ale mohou mit pamét az 2 MB. Dalsim kritériem vybéru je
spolehlivost, u arovych koda se vyskytne 1 chyba pii nacteni 3 miliond znakl, ataké se
zvazuje trvanlivost nosice, ktera je u carového kodu nejnizsi. SpoleCnost také musi zvazit, zda
je dana technologie vhodné pro jejich pracovni prostfedi, nepfiznivymi vlivy jsou vlhkost,
teplota, prasnost a dalsi. Nejodoln€jSimi jsou radiofrekvencni technologie. V neposledni fadé
se musi také myslet na ochranu dat azde nejlépe poskytuji ochranu radiofrekvencni
technologie. DalSimi parametry jsou programovatelnost, moznost ru¢niho vkladani, rychlost

Steni (ESP, 2014).

1.2 RFID technologie

Preradovic a Karmakar (2012) definuji RFID technologie jako systém vyuzivajici
k identifikaci radiofrekvencni viny. Vyuzit se da ve vSech odvétvich, kde je vyzadovana
nejrychlej§i a nejpiesnejsi odezva anasledny prenos dat ke zpracovani. Tato technologie
vyuziva malé Cipy, v nékteré literature také oznaCované tagy, k ukladani informace. Z téchto
Cipu lze nasledné Cist a opakované piepisovat. Vyhodou této technologie oproti ¢arovym
kédam, dle autort, je to, Ze jednotlivé Cipy se nemusi nacitat samostatn€, ale je mozné je
zpracovavat hromadné. SouCasna zatizeni dokazi Cist az nékolik set Cipt za minutu. Zavedenim
RFID technologie podnik docili vyssi presnosti, rychlosti a také vyssi efektivnosti obchodnich,
skladovacich, vyrobnich a logistickych procest. V tuto chvili se RFID technologie oznauje za

piimého nastupce Carovych kodu. Nejvice se uplatiiuje pii oznaCovani manipulacnich
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a prepravnich jednotek, vyrobku, ale také pii sledovani pohybu objektt, napiiklad zavazadel na
letisti.

Na vzniku technologie RFID ma velky podil jedna z nejvétSich obchodnich firem
WalMart, ktera se také podilela na zrodu ¢arovych kodu. Zakladni myslenkou bylo vytvofit
takovou technologii, ktera bude objekt identifikovat na delSi vzdalenost bez nutnosti primé

viditelnosti (RFID portal, 2009).

1.2.1 Charakteristika a rozdéleni RFID technologie

RFID technologie dokaze automaticky identifikovat objekty, shromazd'ovat o nich data
a dale odesilat tyto informace do vypocCetnich systéma s minimalnim nebo zadnym zasahem
&lovéka. Informace je &tena z RFID &ipt. Cipy se rozd&luji na aktivni a pasivni (ESP, 2014).

Systém pro snimani RFID ¢ipt Pernica (1994) popisuje tak, Ze je tvofen snimacim
zafizenim, v literatufe se také pouziva pojmem reader nebo Ctecka, ktery je ve vétsiné piipada
stacionarni a je spojen s anténou vysilajici radiofrekvenéni signaly smérem k identifika¢nim
Cipiim a zachycuje od nich zpétné signaly. Dal§im nezbytnym zafizenim je fidici jednotka, ktera
zpracovava signaly ze snimaciho zafizeni a poté je poskytuje nadfazenému pocitaci. Prenos dat

je zabezpecCen kabelem.

1.2.2 RFID ¢ipy podle funkénosti
Podnik, ktery chce implementovat RFID technologii si musi uvédomit pii jakych
situacich bude &ipy vyuzivat. Cipy podle funk&nosti se rozdéluji na tii hlavni druhy:

e read only, tento Cip slouzi pouze k nacteni Gdaji na vstupu a poté uz v prabéhu dalSich
operaci neni mozné zadna data pridavat, upravovat nebo mazat. Nejcastéji se podle
webové stranky Smart-TEC (2019) vyuzivaji k zapsani vyrobniho ¢isla,

e write once read many, ¢asto také oznaCovany WORM. Tyto Cipy je mozné na zacatku
procesu nacist a poté€ uz je mozné je pouze Cist. Jejich vyhodou oproti Ciptim read only
je vyssi kapacita, ale zato je vétsi jejich pofizovaci cena,

e read and write, takovéto Cipy maji tu vlastnost, Ze se muzou piepisovat a nacitat
mnohokrat. U téchto Cipu se také vyuziva funkce, ze od urCitého okamziku se muize
zablokovat nacitani nebo piepisovani dat. Pro podnik je vyhodny tento druh Cipu
z divodu, Ze muze na vstupu nahrat do Cipu své informace a poté co zakaznik obdrzi
zasilku s &ipem, mize nahrat své informace. Cipy typu read and write maji ze viech

vyse zminénych typu nejvétsi kapacitu na nacitani dat (Smart-TEC, 2019).
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1.2.3 Aktivni RFID c¢ip

Aktivni ¢ip ma tyto hlavni Casti: CteCku, anténu a baterii. Aktivni ¢ip ma vlastni napéjeci
zdroj, diky kterému ma vétsi Cteci dosah a vetsi pamét’ oproti pasivnim Cipam. Baterie v tagu
obvykle vydrzi 3 az 5 let, ale pokud se energie vyCerp4, je potieba vymeénit cely Cip. Aktivni
Cipy odesilaji informace kazdych 3-5 sekund, bez ohledu na to, zdali je v dosahu ctecka.
Nevyhodou je to, Ze se rychleji spotfebovava energie baterie a poté se umerne snizuje 1 dosah

Sipu (ESP, 2014).

Obrazek 1 Aktivni ¢ip (DPS, 2018)

Aktivni Cipy jsou velmi odolné diky své konstrukci avyuzivaji se v narocném
pracovnim prostiedi. Cipy dokazi odolat i vy$sim teplotam a vlhkosti. Nevyhodou aktivnich

Cipt oproti pasivnim Cipum je vyssi pofizovaci cena a vétsi velikost (DPS, 2018).

1.2.4 Pasivni RFID ¢ip
Webova stranka DPS (2018) uvadi, ze hlavnim rozliSovacim znakem oproti aktivnim
&iptim je to, Ze pasivni &ipy Sekaji na signal z &te¢ky. Ctetka vysle signal, ktery dale pokraduje
v podobé radiové viny. Pokud se Cip nachézi ve Cteci zong, jeho anténa zachyti energii vyslané
viny a ta je vyuzita k napajeni zabudovaného Cipu. V tuto chvili ¢ip odesle svou informaci zpét
k anténé a ta interpretuje vlozenou informaci. Pasivni RFID ¢ip je podle autort slozen z antény
a integrovaného obvodu, které jsou spolu propojeny. Obvykle byvaji pasivni Cipy vyrobeny
jako nélepka nebo etiketa. Nalepka se sklada z tenké plastové podlozky a je na ni pfipojen Cip
a anténa. Cip a anténa jsou kryty ochrannym materialem. Ochrannym materidlem mdZe byt
plast, kov a dal§i materialy, podle vlastnosti pracovniho prostiedi. Pasivni ¢ip muze byt
dokonce zabudovan 1 do vyrobeného komponentu, fika se mu pevny Cip. Pasivni Cipy pracuji
ve tfech nésledujicich kmito¢tovych pasmech:
e 25-134 kHz — nizkofrekven¢ni pasmo, vyznacuje se velmi dlouhymi vilnami a ¢tecim

dosahem 1-10 cm. UspéSnost Cteni tohoto ¢ipu neni ovlivnéna vodou ani kovem,
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e 13,56 MHz — vysokofrekvencni padsmo, vyuziva stredn€ dlouhé viny s ¢tecim dosahem
od 1 cm do 1 metru,

e 856-960 MHz - velmi vysoké frekvencni pasmo, vykazuje kratké viny s vysokou
energii s Ctecim dosahem 5-6 metri. Vyuzitim tohoto pasma se mohou Cist Cipy ve
vzdalenosti az 30 metru, ale hraje zde velkou roli voda a kovy, které mohou zptusobovat

pii téchto kmitoctech problémy.

Obrazek 2 Role pasivnich RFID tagti (DPS, 2018)
1.3 Chytra etiketa

Chytra etiketa neboli ,,smart label* je autory Sixtou a Macatem (2005) oznaCovan za Cip
s nejvetsi perspektivou. Chytra etiketa odpovida standardu ISO 15693, diky tomu je
celosvétove vyuzitelna. Tato etiketa mé provozni frekvenci 13,56 MHz s ¢tecim dosahem 1 m
a zabudovanou antikolizni technikou. Autofi dale popisuji antikolizni techniku, jako vlastnost,
ktera umoznuje nacitat vét§i mnozstvi Cipu najednou. Je to umoznéno tim, Ze podle standardu
ISO 15693 méa kazda etiketa své unikatni celosvétové a individualni ¢islo. Hlavnimi vyhodami
jsou pfijatelna cena, ptrizpasobitelna velikost etikety a moznost piepsani dat.

Chytra etiketa je kombinaci Citelnych textovych informacich a ¢arovych kodu s RFID
technologii. Etiketa se sklada z tenkého RFID ¢ipu, ktery ma integrovanou anténu a napajeci
obvod, neseny na podkladovém pasu. Casto byvaji chytré etikety predvyplnéné a nakédované,
¢ekajici na pozadavek vytisténi. Tisknou se pomoci RFID tiskaren etiket (ESP, 2014).

Etiketa se sklada z potisku, kryciho materialu dale také ze zapouzdieného Cipu

s anténou, oznaCovan¢ho RFID inlay. Dalsi nezbytnou soucasti je také silikonovy podklad

a lepidlo (Gaben, 2016).
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Kryci material
RFID INLAY
Lepidlo
Silikon

Obrazek 3 Chytra etiketa (Gaben, 2016)

1.4 Princip fungovani RFID technologie

Pro zjednoduseni popisu fungovani RFID technologie poslouzi obrazek.

Anténa

Obrazek 4 Princip fungovani RFID technologie (ESP, 2014)

Princip fungovani popisuje webova stranka ESP (2014) néasledovné. Princip se méni
podle toho, zdali se pouzije aktivni nebo pasivni ¢ip. U rozsifenéjsich pasivnich systému
vytvoti RFID snimac elektromagnetické pole, které nabije tag energii a ten odesle informaci.
Pfi pouziti aktivnich Cipa je baterie umisténa jiz v Cipu a ten odesila signal sam, tim se zvétSuje
dosah ¢teni. Déle autor vnimaji jako vyhodu, ze aktivni Cipy podporuji funkei snimani teploty,
vlhkosti, tlaku. PrecCtend data jsou odesilana pomoci kabelového LAN nebo bezdratového

WLAN rozhrani do systému, ktery dokaze informaci interpretovat (ESP, 2014).

16



1.5 RFID snimace

Snimacem se rozumi vysila¢ radiofrekvenénich vin a poté jako pfijimac informace
z Cipu. Pouzitim pfipojené antény Cte data z Cipu a nasledné je zasila do pocitace ke zpracovani.
Snimace mohou byt provedeny v ruznych velikostech a nabizejici rizné funkce. Snimace
mohou byt umisténé vedle dopravniho pasu nebo u vrat do skladu ve stacionarni poloze. Dale
mohou byt integrované do mobilniho terminalu nebo také do elektronickych pfistroji. Snimace

se deli na fixni a mobilni (ESP, 2014).

1.5.1 Fixni RFID snimace

Jsou s vhodn€ zvolenym systémem zakladnim stavebnim kamenem pro tvorbu RFID
bran a kontrolnich mist na vyrobnich linkach a skladech. Pti volb¢ ¢teCky se zvazuje charakter
RFID ¢ipu, poctu a typu antén a v neposledni fad€ pracovni prostiedi a moznosti implementace.
Fixni snimace se nejvice vyuzivaji k sledovani pohybu zbozi a vyrobkt v logistickém procesu

a inventarizaci vratnych obali (ESP, 2014).

1.5.2 Mobilni RFID snimace
Vyuzivaji se ve skladech nebo prumyslové vyrobé, kde neni presn€ urcena pozice mista.
Mobilni snima¢ umozni bez dalSiho vybaveni ptecist Carovy kod anebo RFID Cip. Okamzité

precteni RFID ¢ipu je zajisténo integrovanou anténou (ESP, 2014).

1.5.3 Antény

Antény pokryvaji Siroké Cteci pole, protoze se mohou umistit na strop, branu nebo zed'.
Pro zaru€eni funkCnosti musi byt anténa vzdy pfipojena k RFID ¢teCce, ktera anténu ovlada.
Pii implementaci RFID antény se musi spole¢nost zamyslet v jakém prostiedi bude vyuzivat
tuto technologii, jaky bude pozadovany dosah antény a do jaké pozice anténu umistit vaci

¢tenym Cipum (ESP, 2014).

1.5.4 RFID brana

Brany jsou vybavené ¢tecCkou, ktera ptfijima data z RFID Cipu. Data jsou ¢tena anténami,
které jsou rozmisténé po obvodu brany. Dale se na bran€ nachazi signalizacni majak a opticka
pohybova cidla, ktera spoustéji antény aty vysilaji signal smérem k ¢ipu. Optimalné se

nachazeji dve antény na kazdé stran¢ a maximalni $ifka brany je 6 metrd (ERPIN, 2013).
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Obrazek 5 RFID brana (EPRIN, 2013)

1.6 Carové kédy

Jsou nejstarsi a také nejrozsifené|si technologii automatické identifikace. Vynalezcem
carového kodu se stal Norman Joseph Woodland, ktery si ho nechal patentovat v roce 1949,
Prvnim ¢arovym kodem byl navrhnut typ Code 2/5. V soucasné dobé se nejvice vyuziva EAN
8, EAN 18, Code 39, Interleaved 2/5, Codabar a Code 128, QR kod a DataMatrix.
Celosvétovym standardizovanym systémem pro identifikaci spotiebitelskych, distribucnich,

a paletovych jednotek zbozi je systém EAN UCC (Gaben, 2016).

1.6.1 Charakteristika a rozdéleni ¢arovych kédu
Webova stranka GS1 Czech Republic (2017) uvadi, Zze hlavnim divodem pro zavedeni
technologie Carovych koda jsou nizké provozni naklady a pofizovaci cena. Dalsi vyhodou
technologie je, to Ze se mohou oznacit téméf vSechny objekty. Dale se musi zvazit kapacita
kddu, napiiklad EAN 8 dokaze zakddovat jen 8 znakt. Dalsi charakteristikou jednotlivych typa
jsou také zpusob tisku, druhu etiket, kodovani dat a také jaka je citlivost ¢teciho zafizeni. GS1
Czech Republic (2017) rozlisuje tyto zakladni kategorie Carovych koda z pohledu jejich
grafického vyjadreni:
e linearni Carové kody — tento druh je nejvyuzivangjSim datovym nosi¢em v oblasti
maloobchodu. Diky ¢arovému koédu se jednoduse snimé kod a tim se sleduje pohyb
zbozi logistickym fetézcem az ke kone¢nému spotiebiteli. Patfi sem hlavné EAN 8
a EAN 13,
o dvojdimenzionadlni kody — dokazi nést velké mnozstvi informaci, kédovanych na

pomeérné malém prostoru. Patii sem QR kod a DataMatrix.
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1.6.2 Konstrukce ¢arovych kodu

Kazdy Carovy kod je tvoren urCitym poctem Cernych Car a mezilehlych bilych mezer.
Pted a za symbolem musi byt prazdné nepoti§téni misto. Kazdy kod také obsahuje sekvenci Car
start a stop. Systém pfifazovani ¢ar, mezer a jejich Sitky, jsou specifické pro jednotlivé kody,
proto existuji kédovaci tabulky. Pfi snimani kodu se kod analyzuje a vytvaii se informace
srozumitelnd pocitaCi. Spolehlivost Cteni je velice vysoka (Benadikova, Mada a Weinlich

1994).

R X X R

- - - - . -
)

-
Y

0123456789

Start kod Stop
- - > -

|

-t =

Obrizek 6 Carovy kéd a jeho konstrukce (Benadikova, Mada a Weinlich 1994)

Jednotlivé znaky na obrazku znamenaji:

X — sitka modulu — Oznacuje nejuzsi element kodu, bud’ Carka, nebo mezera.
R — svétlé pasmo — M¢élo by byt 10krat Sirsi jak Sitka modulu, alespori 2,5 mm.
H — vyska ¢arového kodu

L — délka kodu

Znaky start a stop oznacuji zacatek a konec kodu.

1.6.3 Princip fungovani ¢arovych kédu

Carové kody se snimaji pomoci laserové snimade, ktery vyzatuje Eervené svétlo. Toto
svétlo je pohlcovano tmavymi ¢arami a odrazeno sveétlymi mezerami. Snimac zji§t'uje rozdily
v reflexi a ty pfeménuje v elektrické signaly odpovidajici §ifce ¢ar a mezer. Tyto signaly jsou
prevedeny v Cislice nebo pismena. Kazda Cislice ¢i pismeno je zakodované, podle kodovaci
tabulky. Data obsazena v Carovém kodu obsahuji naptiklad ¢islo vyrobce, Cislo vyrobku, misto
ulozeni ve skladu nebo jméno urcité osoby (Kodys, b.r.).

ZaCatkem 21. stoleti se pro ¢teni Carovych kodu zacaly vyuzivat kromé tradi¢nich

laserovych snimacut i snimace digitalni. Podobné jako u digitalniho fotoaparatu u nich dojde k
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vyfoceni ¢arového kodu a nésledné k dekodovani jeho obsahu pomoci dekodéru, ktery je

nedilnou soucasti snimace (Kodys, b.r.).

1.6.4 Snimace ¢arovych kodu
Od snimaci se vyzaduje bezchybné pifeCteni kodu a nasledné rychlé odeslani do
komunikacniho zafizeni. Komunika¢nim zafizeni mize byt pocitac, pokladna anebo jakékoliv
zafizeni, které podporuje primyslové rozhrani. Propojeni snimace se zafizenim muze byt
kabelem anebo bezdratove, prostfednictvim technologie Bluetooth, kterd se v soucasné dobe
stale vice rozviji a vyuziva. Dle principu snimani se d€li snimace na laserové a digitalni. Dle
zpusobu Cteni se snimace déli nasledovne:
e ruCni snimaCe Carovych kodi — Vyuzivaji se k operativnimu Cteni Carovych koda
napfiiklad u pokladen v obchodech, u vyrobnich linek, na vydejnich mistech,
e pultové snimace Carovych kodu — takovéto snimace jsou vyhradné urené do obchoda
a nabizeji mnoha smérmé snimani kodu. Hlavni vyhodou je, ze pii sniméni obsluha jen
pohybuje kddem pred snimacem bez nutnosti orientovat kod na snima¢, coz zefektivni
pracovni vykon pii odbavovani zakazniku,
e stacionarni snimace Carovych koda — tento typ snimaci se vyuziva na mistech, kde se
pohybuje naptiklad vyrobni linka s ozna¢enymi vyrobky, které projizdi pod snimacem.
Coz znamena, ze pi1 tomto principu se staciondrni snimac¢ nehybe. Vyuzivaji se snimace

kamerové nebo laserové Kodys [b.r].

1.7 Porovnani ¢arovych kodii a RFID technologie

Jako shrnuti kapitol, které popisovali RFID technologii a ¢arové koédy slouzi prehled
vyhod anevyhod, které popisuje Sixta a Macat (2005) nasledovné. Hlavni vyhoda RFID
technologie je, ze oproti Carovému kdédu nepotiebuje vizualni kontakt se snimacem a funguje
i na vetsi vzdalenosti. Tato technologie také nabizi velmi rychlé snimani Cipti az 1000 polozek
soucasné v okruhu 4 metri. Pfi snimani velkého mnozstvi polozek je stale docilena vysoka
presnost ¢teni a timto se také zvySuje produktivita v dodavatelském fetézci. Dale autofi spatiu;ji
vyhodu v tom, ze RFID ¢ipy se vyuZzivaji vicekrat a jsou vice odolné vuci okolnimu prostiedi.
Dalsi nesporou vyhodu je také to, Ze se muze v prub&hu procesu aktualizovat, piepisovat
a mazat informace nesena v Cipu.

RFID technologie ma v soucasné dob& také mnohé nevyhody v porovnani s ¢arovymi
kody. Jako soucasny nejvétsi problém pro rozvoj této technologie zminuji Sixta a Macat (2005)

vys$$i cenu RFID cipu. Dle autora je dalsi nevyhodou skutecnost, ze vétSina podnika je plné
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vybavena pro technologii ¢arovych kodu a boji se vysoké investice do RFID technologie. Ve
prospéch technologie Carového kodu autofi také zmirtiuji to, ze existuje organizace EAN
International, ktera ¢arové kody standardizuje.

Pro uspésné implementovani RFID technologie v logistickém fetézci musi podnik
piizpusobit své technické prostiedi a musi si presn€ definovat podminky nasazeni. Technickym
vybavenim podniku se rozumi vybaveni urCené k zpracovavani udaju z Cipt a nasledné
komunikuje s firemnim softwarem urCenym ke spraveé skladu. Technické vybaveni musi byt
standardizované mezi jednotlivymi komponenty a musi vyhovovat pozadavkim uzivatele

(Sixta a Macat, 2005).

1.8 Automatické vychystavaci systémy

V souCasné dobé je trendem se stale vice prizpusobovat zakaznikovi a plnit jeho
pozadavky rychleji a bezchybné&ji. Tento trend, ale dé€lé logistickou €innost naro¢n€jsi, protoze
se musi flexibilné reagovat na objednavku. Napfiklad v automobilovém primyslu to znamena,
ze na konkrétni vyrobek si zakaznik muZze vybrat z variace svétel, naraznikd, barev karoserie,
sedacek a z tohoto divodu se musel zavést takovy vychystavaci systém, ktery pracovnikovi
usnadni praci, zmensi procento chyb a zrychli proces. V soucasné dob¢ jsou vychystavaci
systémy pick by display, pick by light, pick by point, pick by voice a nejnovejsi systém pick by
vision. Vychystavaci systémy vychézeji z techniky Poka-yoke, s kterou pfisla spolecnost

Toyota a zabyva se minimalizaci lidskych chyb (Alvat, 2018).

1.8.1 Pick by display

Tento systém vychystavani vyuziva obrazovku k tomu, aby z ni zaméstnanec piecetl
informaci, do jaké pozice ma dil vlozit, anebo vyndat. Systém se da vyuzit na sekvencnim
pracovisti na zacatku procesu pro piipravu na linku, anebo na konci procesu, kdyz je potieba
hotovy vyrobek vlozit do ptepravni jednotky. Vychystavaci systém je mozné nakonfigurovat
na vyuzivani ¢arovych kodd nebo na RFID Cipy. Pfi vyuziti Carovych kodu zaméstnanec
naskenuje ¢arovy koéd a na obrazovce se mu rozsviti pozice, kde se nachazi paleta, ze které ma
dil odebrat nebo vlozit. Pokud je systém nastaven na RFID ¢ipy, tak anténa s ¢teCkou prectou
z Cipu informace a podle toho systém zobrazi na obrazovce pozici. Vyhodou konfigurace na

RFID je to, ze zamé&stnanec nemusi skenovat zadny kéd a vSe probiha automaticky.
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Obrazek 7 Pick by display (A.P.O. - ELMOS, 2017)

1.8.2 Pick by light

Tuto technologii popisuje webova stranka Alvat (2018), jako technologii, ktera pracuje
na principu rozsviceni svetelného indikatoru nad pozici, ktera ptislusi danému materidlu. Tato
technologie se da vyuzit ve skladu pro ptipravu materidlu na vyrobni linku, anebo na konci
vyrobniho procesu, kde se piesné zatrazuji vyrobky do pfepravnich prostiedkt. Systém se da
piizpusobit na ¢arové kody nebo RFID Cipy. Pokud se spoleCnost rozhodne pro technologii
carovych koda, tak se musi pracovnikovi vystavit takzvany sekvencni list, ktery obsahuje
carovy kod a také seznam materialu, ktery ma byt vychystan. Vyuziti technologie RFID je jiné
v tom, ze vyrobek se pohybuje na vyrobni lince a po projeti branou ho systém precte a rozsviti
svételny indikator nad pozici kam ma byt ulozen. Potvrzeni o tom, Ze pracovnik ulozil material
nebo vyrobek na pozici potvrdi stiskem tlacitka, nebo automaticky pomoci senzoru rukou.

Hlavnimi vyhodami jsou, dle webové stranky Aimtec (2018) snizeni chybovosti,
protoze zaméstnanec vi, ktera pozice prislusi danému materialu. Déle se také docili zrychleni
pracovnich procest, zlepSeni ergonomie, protoze pracovnim ma volné ruce a mize manipulovat
se zbozim a neni omezen scannerem nebo dalSim pfistrojem. Dalsi vyhodou je to, zZe systém se

da napojit na skladovy systém, podle kterého je mozné dopliiovat spotfebovany material.

Obrazek 8 Pick by light (A.P.O. - ELMOS, 2017)
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Na obrazku je schéma technologie pick by light. Pracovni postup popisuje webovy
server A.P.O. - ELMOS (2017) tak, Ze nejprve zaméstnanec pomoci rucniho snimace carovych
kodia naskenuje ¢arovy kod sekvencniho listu. Informace dale pokracuje do systému, ktery na
specialnim ramu rozsviti pozice, ze kterych je potifeba odebrat material. Potvrzeni muze
probihat pomoci tlacitka, které¢ zameéstnanec po odebrani materialu zméackne, anebo je na ramu

senzor pohybu, ktery poznd, ze do této pozice bylo sahnuto.

1.8.3 Pick by point

Tento systém vyuziva k oznafeni pozice svételnou LED lampu, kterd se pohybuje na
pojizdné liste¢. Vyhodou tohoto systému je to, Ze neomezuje v pohybu manipulacni prostiedky
po skladu. Pick by point se nejCast&ji vyuzije ve skladu, a to nejen pfi vydeji ale i pfi piijmu
materialu, protoze dokaze oznacit jakoukoliv volnou pozici pro zaskladnéni. LED lampy jsou
vybavené kvalitni svitilnou, takze jsou schopny piesné oznacit 1 vzdalenéj$i pozice a také mayji
nizkou spotiebu energie (A .P.O. - ELMOS, 2017).

Vychystavani pomoci systému Pick by point je prehlednéji zobrazeno na obrazku.
Proces zac¢ina opé€t nactenim carového kodu, tato informace je zpracovana a poté se zacne LED

svitilna pohybovat pted pozici, ze které je potifeba odebrat material, anebo je zde mozné vlozit

manipulaéni jednotku. Informace o tom, ze byla Cinnost vykonana se potvrdi zmacknutim

tladitka na dalkovém ovladaci (A.P.O. - ELMOS, 2017).

Obrazek 9 Pick by point (A.P.O. - ELMOS, 2017)
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1.8.4 Pick by voice

Od technologii pick by light a pick by point se tato technologie 1i§i tim, ze pracovnik
neziskava informaci vizualni formou, ale slysi ji. Dalsim rozdilem je, ze potvrzeni ukonu
neprobihd zmacknutim tlaCitka, ale hlasovymi piikazy, které jsou pfedem definované. Hlasové
zatizeni se sklada ze sluchatka, mikrofonu a pasu s bateriemi. Hlavnim divodem pro zavedeni
pick by voice je zvySeni ergonomie, protoZze zaméstnanec ma volné ruce a vSechny operace
provadi hlasem. Dalsim davodem je velice jednoduché zaSkoleni zaméstnancl, protoze
ovladani hlasem pracuje na velice jednoduchém dialogu a také je mozné nastavit komunikaci
na cizi jazyk. Hlasovy vychystavaci systém se miize vyuzit pii fizeni skladovych operacich

v distribu¢nich centrech (Kodys, b.r.).
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2 ANALYZA SYSTEMU IDENTIFIKACE
A VYCHYSTAVANI VYROBKU VE SPOLECNOSTI
PROSEAT S.R.O.

Analyticka ¢ast bakalatské prace nejdiive popiSe vyrobni proces pén, ktery bude dale
slouzit k lep§imu pochopeni specifik pen. Nasledné prace rozebere proces baleni pén a popise
rozlozZeni skladu baleni. Dale se prace zaméfi na identifikacni prvky pén, ¢imz je hlavné balici
predpis a vyrazené rozliSovaci prvky na povrchu pény. DalSim tématem analytické Casti je
systém identifikace pfepravnich jednotek pfipravenych k odeslani k zdkaznikovi a popis jaké
neshody pfi tomto procesu vznikaji. Prace také rozebird pracovni napli baliCe. Nejveétsi Cast
analytické Casti je vénovana problematice vzniku neshodnych baleni. Prace popisuje, jaka
neshodna baleni vznikaji ve spoleCnosti Proseat s.r.o. Rozebira se také téma finan¢nich zatiZeni,
které vznikaji v souvislosti s neshodnymi baleni a popisuje dokumenty, které musi byt
vyplnény pfi feSeni neshod. V druhé Casti bakalarské praci je také rozebrano to, jak se postupné
vyvijela Cetnost neshod ataké to jaké kroky musela spoleCnost podstoupit, aby zamezila
vyskytu neshod u zédkaznika. V posledni fazi analytické Casti je popsano to, jak se neshody

negativng€ podili na hodnoceni, které spolecnost obdrzi od zakazniki.

2.1 Predstaveni spole¢nosti

Spole¢nost Proseat s.r.0. sidli v Némeckém mésté Morfelden a vlastni 8 vyrobnich zavoda
po celé Evropé. V Ceské republice v Mladé Boleslavi se nachazi nejvétsi vyrobni zavod celé
spoleCnosti, divodem je jeho strategicka pozice a pfiznivé podminky pro rozvoj. Zavod
v Mladé Boleslavi byl zalozen v roce 2003. Dalsi vyrobni zavody se nachédzeji v Némecku,
Polsku, Francii, Spanélsku a ve Spojeném kralovstvi. Hlavnim oborem podnikani je vyroba
plastovych a pryzovych vyrobka, zprostifedkovani obchodu a sluzeb. Do 18. prosince 2018
vlastnila Kanadska spole¢nost Woodbridge Foam Corporation 51 % spole€nosti a z 49 % byla
vlastnikem spole¢nost RECTICEL Interiors s.r.o. Dne 18. prosince 2018 se z 75 % stala
vlastnikem stala Japonska spole¢nost Sekisui Plastics Co Ltd a 25 % vlastnikem spolecnost
RECTICEL Interiors s.r.o. (Proseat, 2019).

Spolecnost Proseat s.r.o. se zabyva vyrobou adistribuci pén do sedalek pro
automobilovy pramysl. Jejich odbératelé jsou spoleCnosti, které z pén vytvoii automobilové
sedadky aty jsou dodavany do automobilek jako jsou Skoda Auto a.s., Audi, Porsche,
Volkswagen, BMW, Suzuki, Seat a dalsi. Vyrobni zavod se nachazi v blizkosti Mladé Boleslavi

v prumyslové zon€ Plazy aje nejvykonn€j§im zavodem z celé spoleCnosti Proseat s.r.o.

25



Partnerem pro logistiku je v Ceské republice spoletnost EWALS CARGO CARE spol. s r.0.,
ktera zajiStuje skladovani a distribuci vyrobka k zakaznikim. Skladovaci Cinnosti jsou tedy
outsourcované a probihaji ve skladu UNO v pramyslové casti BezdéCin. Nejvétsim

odbératelem je spoleCnost Adient s vyrobni halou v Boru (Proseat, 2019).

2.2 Vyrobni proces pény

Vyrobni linky pracuji v tfisménném provozu od pondéli do patku. Vyrobni proces
sedaCkové pény zacinad smichanim presného poméru tekutych chemickych latek, které jsou
robotem naneseny do specialni formy. Do této formy se podle druhu sedacky vkladaji inserty.
Insert je kovova soucastka, ktera slouzi k zpevnéni dulezitych Casti pény. Pokud je jiz forma
vybavena insertem a chemii, tak se muze zaviit a zaCne proces zahiivani na teplotu 60°C.
Forma se zahfeje a je uzaviena po dobu 8 minut. V Mladé Boleslavi se nachéazeji tfi hlavni
a dv€ mensi vyrobni linky, které slouzi k vyrobé drobnych pén. Po uplynuti 8 minut se forma
otevie a zaméstnanec vynda pénu z formy. Denn¢ se zde vyrobi okolo 46 000 kust pén. Kazda
pena je ihned podrobena kontrole a ovéri se, zda cely proces probéhl v porfadku a péna nema
deformace. Péna, ktera neni deformovand je okamzité oznacena kddem vyrobni smény. Presné
stanoveny pocet pén je také dale podroben kontrole v mistni laboratofi, kde se zkouma, jak je
pena schopna drzet tvar, pokud se opakované mechanicky namahd meéticim strojem. DalSim
procesem, kterym péna projde je zacistovani drobnych necistot a nastfikanim ochranné latky
na povrch pény. Poté je péna vloZena do pohyblivého regalu, na kterém se postupné ochlazuje
a pfesunuje se do haly ur€ené k baleni. Proces ochlazovani pény v regalu trva 15 minut a je

velmi dulezity, protoze tepla péna je nachylné&jsi na deformace pii manipulaci.

2.2.1 Forma na pény

Forma je vytvorena pfesné dle pozadavki zakaznika aje vyhotovena poté co se
dohodnou rozméry a tvar vysledné pény. Do formy se dale vklada insert a chemicka smés.
Nasledn€ se forma zavie a zaCne zahiivat. Nekteré formy, které slouzi k vyrob€ pén do
sportovnich automobill, jsou designovany, tak aby umoznovaly rozdilnou tuhost pény na
riznych mistech. Napfiklad sedacky do automobilti znacky Porsche maji kraje sedacky vyrazné
tuzsi a stfed mék¢i. Formy také v péné vytvaruji rozliSovaci znak a ¢islo pény, které dale slouzi

v logistickém procesu k identifikaci.
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Obrazek 10 Forma na pény (Proseat, 2019)

2.2.2 Insert

Insert je kovovy drat, ktery slouzi k zpevnéni casti pény, které budou vyraznégji
namahany. Inserty se li§i podle druhu pény. Dodavatelem je naptiklad spole¢nost Texla a.s.
Inserty jsou dodavany na zéklad¢ dlouhodobych smluv se zédkaznikem. Systém dodéavek je
stanoven tak, ze vzdy ve sjednany den dorazi plny kamion palet s inserty do hlavniho skladu
UNO, ktery obstarava spolecnost EWALS CARGO CARE spol s.r.o. asidli 13 kilometra od
vyrobni haly v pramyslové zoné BezdéCin. Poté je na zakladé pozadavku vystaveného
skladnikem ve vyrobnim zavodu dopraveno potiebné mnozstvi palet inserti k pfipravnému
skladu u vyrobni linky. Zasoba v hlavnim skladu UNO je stanovena na 3 dny, zatimco

v pfipravném skladu u vyrobni linky je zasoba maximalné€ 8 hodin na pokryti jedné smény.

e

e

D

2.3 Proces baleni pén

Kazda péna je ihned po vyrobé oznacena kodem smény a datem vyroby. Na péné neni
zadny ¢arovy kod nebo RFID Cip. Pény maji vyrazené zakaznické Cislo a n€které pény maji
rozliSovaci znaky, napiiklad zkratku svého nazvu nebo také informaci, zdali se jedné o levy

nebo pravy dil.
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Pény vstupuji do balici haly v pohyblivych regalech. Rozlozeni haly baleni je 1épe

popsano na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 12 Layout haly baleni (Proseat, 2019)

Jednotlivé pismena na obrazku znamenaji:

A — pracoviste baleni

B — pracovisté kontroly baleni

C — prostor vyhrazen pro prazdné a plné ptepravni jednotky

D — manipula¢ni plocha

Pracoviste baleni zabird témef polovinu skladu. Jsou zde baleny pény do piepravnich
jednotek podle balicich predpist. Pracuje se zde na 3 smény a denné se tu zabali pies 46 000
kust pén. Kazdy zaméstnanec ma na starost jednu fadu vyrobku, které ptijedou v pojizdném
regalu v prub&hu dne. Palety pfipravené k odvozu do hlavniho skladu UNO jsou oznalené
identifika¢nim Stitkem. Dalsi ¢asti skladu je pracovisté na kontrolu procesu baleni. Zde probiha
kontrola vSech palet odesilanych pro zdkaznika BMW. Pracoviste¢ kontroly bylo zavedeno
z divodu zvySené Cetnosti zamén a naslednych finan¢nich zatiZzeni. Toto pracovisté neni pod
spravou Proseat s.r.0., ale odpovédnou spolecnosti je Flexima s.r.o. Kazda paleta, ktera je
zkontrolovana obdrzi Stitek zaru€ujici zakaznikovi bezchybny pocet a druh pén v piepravni
jednotce. Palety odpovidajici pozadavkim pro odeslani do hlavniho skladu se zde skladuji do
doby, nez pro n¢ prijede pravidelny svoz a odveze je do skladu UNO. Dale se zde na malém

prostoru nachazeji prazdné palety, které jsou v prubéhu smeény vyuzity.
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2.3.1 Balici predpis

Zamgstnanec, ktery vyjme pénu z pojizdného regélu rozhodne dle baliciho ptedpisu
a rozliSovacich znakt do jaké palety umisti dany vyrobek. K tomu, aby vyrobenou pénu umistil
do spravné palety mu nejvice pomaha balici predpis, ktery je umistén u kazdé palety a je dobte
viditelny. Balici pfedpis obsahuje ¢islo baliciho ptredpisu, ktery je vyuzit pii fazi oznaCovani
celé palety identifika¢nim Stitkem. Tento kod je zadavan do systému SAP a poté se vytiskne
piislusny §titek. Dale se na balicim predpisu nachédzi nazev pény a zékaznické Cislo, které je
vyrazeno na zadni stran€ pény a slouzi ke kontrole, zda zaméstnanec vklada pozadovanou pénu
do odpovidajici palety. Dal§im rozliSovacim znakem je velké foto pény a rozliSovaci znak,
ktery je vyrazen na vrchni ¢asti pény. VySe zminéné prvky jsou hlavnimi identifikacnimi znaky
a zaméstnanec musi dbat na spravnost téchto udaji. Dalsi informace na balicim pfedpisu slouzi
k spravnému baleni pén. V pravém hornim rohu se nachazi informace o tom, ktera pfepravni
jednotka je pfedepsana pro balenou pénu. Fotky, kterou jsou na levé strané baliciho predpisu
slouzi k nazornému baleni pén. Usporadani pén v piepravni jednotce je detailné zkouSeno pii
dodavkach prototypovych vyrobku. Pti zkoumani efektivnosti vyuziti prepravnich jednotek se
spoleCnost Proseat s.r.o. snazi dosahnout co nejlepSich vysledki, ale je nutné brat ohled na
kvalitu pén, ktera je velice nadchylna na deformace. Balici pfedpisy jsou upravovany tak, aby
peny nebyly pod velkym tlakem a zaroven se v prepravni jednotce pfiilis nepohybovaly. Z toho
vyplyva, ze bali¢i musi pfesné dodrzovat balici pfedpis a vyuzivat separacni pomucky,

napiiklad kartonové proklady.
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Obrazek 13 Balici piepis (Proseat, 2019)
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2.3.2 Prepravni jednotky

Balené pény jsou nachylné na deformace a z toho divodu se vyuziva velké mnozstvi
druht prepravnich jednotek, aby se vyhovélo kvalitativnim pozadavkim kazdé jednotlivé pény.
Prepravni jednotky se takeé 1isi v mnozstvi pén, které je mozné do nich balit. V logistickém
procesu se vyuzivaji plastové prepravni jednotky a kovové gitterboxy. VSechny pfepravni
jednotky jsou v neustalém obé¢hu, takze se oddé€leni logistiky zabyva i pfepravou prazdnych
prepravnich jednotek zpét do balici haly. Ve vétSin¢ pfipadu je zakaznik také vlastnik
prepravnich jednotek. Stohovatelnost plastovych ecopackt je maximalné 3 prepravni jednotky
na sebe, zatimco kovové gitterboxy je mozné stohovat po dvou. NejCastéji se pouzivaji plastové

palety Ecopak 1520Lx.

Tabulka 1 Piepravni jednotky

Nazev prepravni jednotky | Pocet pén v baleni Pocet pater
Ecopack 1520Lx 36 1
Zluty gitterbox 48 2
Sedivy gitterbox 48 2
Ecopack 1520Ls 24 1

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Z hlediska feseni zdmen se Castym problémem ukazuje skute¢nost, ze palety, které maji
horni a spodni patro rozdélené plastovou prepazkou jsou baleny jen na hornim patie. Takova
situace je zpusobena tim, ze bali¢ pii umistovani palety na pozici, kde je pfipravena na proces
baleni, nezvedne tuto pfepazku a poté z divodu rychlosti taktu zapomene na to, ze spodni patro
neni plné, paletu uzavie a oznaci stitkem. Z toho divodu je na balicim predpisu vzdy vyfocené
horni a spodni patro a napsany pocet kusu, ktery se ma zabalit.

Kazdy druh pény ma predepsany hlavni balici predpis, kde je stanoven typ prepravni
jednotky, ktera se ma vyuzit. Kazdy druh pény ma také nahradni baleni. To je vyuzito, kdyz

nejsou k dispozici prepravni jednotky definované z hlavniho baleni.

2.3.3 Identifikace prepravnich jednotek

Identifikacni Stitek je piideélen kazdé paleté, ktera je pfipravena na odeslani
k zakaznikovi. Stitek je ti§tén diky napojeni na systém SAP, kde zamé&stnanec zad4 kod
z baliciho predpisu a poté je Stitek vystaven. Stitek je vzdy vystaven aZ po uplném zabaleni

palety.
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Obrazek 14 Identifikacni Stitek palet (Proseat, 2019)

Stitek nese informaci o tom, jak4 p&na je zabalena a pocet kusd p&ny v baleni. Dale se
ve vrchni ¢asti nachazi razitko smény, pfi které byla paleta zabalena. Obsahem je také Carovy
kéd dodavatele, ktery slouzi zdkaznikovi. Nezbytnou informaci je nazev pény a oznaceni peény
v systému SAP. Cislo materialu je vyuZzivano pii komunikaci se zdkaznikem a je nezbytné pro
dalsi logistické procesy. Dulezitym kodem je HU ¢islo oznacujici kod této jedinecné prepravni
jednotky s danou pénou. Pii reklamaci je HU kod nejdulezitéjsi informaci. Posledni informaci
na Stitku je datum a Cas tisku §titku. ZavéreCnym krokem pro pény urcené pro BMW je finalni
kontrola, pokud je vSe zabalené spravné anechybi separani pomucky kontrolor pfida na

identifikacni Stitek razitko, které potvrdi, Ze byla provedena 100% kontrola.

2.3.4 Prace balice

Bali¢i pracuji v tiisménném provozu a za cely den se z pracovisté baleni expeduje okolo
1 400 palet. Kazdy bali¢ je pred tim, nez pfistoupi k procesu baleni dikladné proskolen
o bezpecném chovani na pracovisti ataké je seznamen stim, jakym zplUsobem zachazet
s pénami aje informovan o vyrabénych vyrobcich. Hlavni diraz je kladen na porozumeéni
baliciho predpisu a rozpoznani rozliSovacich znak(i na vyrobku. Pokud je bali¢ dostatecné
proskolen je mu pridélena pracovni pozice, kde bude pény balit do prepravnich jednotek.
Pojmem pracovni pozice se rozumi fada palet vyrovnanych vedle sebe tak, ze nejblize se
nachazi druh vyrobku, kterého se za danou sménu vyrobi nejvice. Rady jsou dale déleny dle
zakaznikd. Takovychto fad se na pracovisti baleni vyskytuje 8. V fadach, kterou jsou ureny
pro zakazniky BMW a Skoda auto a.s. jsou zamé&stnanci dva, protoZe tito zakaznici odebiraji

vy$§i mnozstvi vyrobkl a frekvence odebirani pén je rychlejsi. Na celém pracovisti baleni se
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nachazi 12 pracovnikd. Prace probiha tak, Ze z pojizdného regalu bali¢ odebira pény a stohuje
si je podle druhu vyrobku na odkladaci stul a po seskupeni 3—6 pén je vlozi do prislusné palety.
K rozlieni druhu pén balicim slouzi rozliSovaci znaky na vrchni strané pény, vyrazené Cislo
dilu na zadni strané pény a takeé balici predpis, ktery obsahuje fotografie pény se zpusobem

baleni.

Tabulka 2 Prace bali¢e

Operace Doba trvani
[v sekundach]
Chize a vyjmuti pény z regalu 10
Identifikace a rozfazeni pény na odkladacim stole 30
Rozpoznani spravné prepravni jednotky 30
Chaze k prislusné prepravni jednotce a zabaleni 3-6 kusu 15
Uzavfeni a oznaceni palety Stitkem k expedici 80
Potiebny cas celkem k zabaleni 3-6 kust do prepravni jednotky 165

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

2.4 Sklad UNO

Sklad UNO sidli 13 kilometra od vyrobni haly v primyslové zoné Bezdé€in a diky své
pozici nabizi snadné napojeni na dalnici D10. Sklad je obsluhovan spolenosti EWALS
CARGO CARE spol s.r.o. Spolecnost Proseat s.r.o. si zde pronajima skladovou plochu. Tento
sklad je velmi dulezity pro vstupni a vystupni logistiku. Skladuji se zde palety s inserty, které
jsou dle pozadavku ptiru¢niho skladu dovazeny do Proseatu. Doprava mezi pfiru¢nim skladem
a skladem UNO je zajisfovana dopravnimi vozidly spole¢nosti EWALS a cena za dopravu je
ptfedem nasmlouvana. Sklad slouzi i pro skladovani palet, kterou jsou pfipraveny na odeslani k
zakaznikovi. EWALS obdrzi od vystupni logistiky Proseatu nakladni list a pozadované palety

nalozi a expeduje ze skladu.

2.5 Soucasna situace neshodnych baleni
Hlavnim problémem, ktery prace fesi je souCasna vysoka Cetnost reklamaci z divodu
neshodného baleni. Pod pojmem neshodné baleni se rozumi:

e v prepravni jednotce se nachdzi nespravna péna,

e prepravni jednotka mé odlisny identifika¢ni Stitek,

e v prepravni jednotce se nenachazi pozadovany pocet pen, ktery je stanoven v balicim

predpisu.
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Pokud se v prepravni jednotce nachazi nespravna péna, je to z nejCastéji zptisobeno tim,
ze dand péna se vyrabi v levém a pravém provedeni. Takovéto pény jsou si velice podobné
abali¢ je zaméni. Zavaznym pochybenim je zaména identifikacniho S§titku. Tato situace
nastava, pokud bali¢ nacita do SAPu vétsi poCet hotovych palet najednou a zameéni §titky. Pfi
takovéto zameéné nastdva vazny problém u zékaznika, ktery ma nastavenou vyrobni sekvenci
na urcity druh vyrobku, ale po otevieni palety zjisti, Ze se zde nachazeji dily, které do své
vyrobni sekvence nemuze zatadit. Dal$i neshodou, ktera se vyskytuje je zaménény pocet pén
v baleni. Takovato zdména vznikd u pfepravni jednotky, ktera ma dv€ patra abali¢
nepozornosti neotevie spodni patro a hned vklad4d pé€ny do vrchniho patra a nasledné se
v pfepravni jednotce nachazi pouze polovina dili. Posledni vaznou neshodou je zaménéni

prepravni jednotky. Tato neshoda je zapiic¢inéna nepozornym piectenim baliciho predpisu.

2.5.1 Proces reSeni reklamace neshodného baleni
Pokud se uzékaznika vyskytne jedna ze zminénych neshod v pfedchozi kapitole,
nastava proces hlaseni o odchylce. Od zakaznika se nasledn€ obdrzi dokument nazvany hlaseni

o odchylce.

Vs Hlaseni o odchylce
/A DIENT GOODS/PACKAGING DEVIATION REPORT

Form

: Piijemce/Objevitel : *

Odchylka ze dne ( J J) ADIENT
Date: 11.1.2019 Reciever / Finder

fslo odchylk Opravné Hidsenl o odchyice:

b DMRBN 009/19 |-+ | 4
G ckaging deviation report Nr rY SR N (Clslo pivodniho Hiddenl o odchyice/Nr of last Goods/packaging deviation report:

— = b e L
Dodavatel : = , Cislo dodaciho listu :
PROSEAT |

Supplier : 300416 =PI ! 7777] J)fnvmy NoteNr.: 879993683

—  F

|
!;am of entering DN to the systém | Data of correction In MFG/SAP 11.1. 2019

[ ]
Obrazek 15 HlaSeni o odchylce (Proseat, 2019)

V hlavi¢ce dokumentu se nachazi dileZita informace ohledn& &isla odchylky. Cislo
DMR (Defected material report) se dale vyuziva pii komunikaci a pro vyplnéni 4D nebo 8D
protokolu. Také se zde zmitiuje ¢islo dodaciho listu. K tomuto protokolu se ptiklada dodaci list,
fotografie identifika¢niho Stitku palety a zaménéného vyrobku. V dodacim listu jsou od
zakaznika zaznamenané neshody.

Nasledujici kolonky slouzi pro zaznamenani, ojakou zdmeénu se jedna. Soucasny
protokol byl vystaven z divodu zaménéni celé palety 48 kusa dilu 5EO 881 375 L za celou
paletu 24 kustu SEO0 881776 G. Pii vykladce se zjistilo, ze oproti dodacimu listu se
k zakaznikovi dostalo jen 48 kust SEO 881 375 L oproti pozadovanému mnozstvi 96 kusu.

U pény 5EO0 881 776 G se naopak stalo to, Ze se k zakaznikovi dopravilo o 24 kust vice nez byl
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pozadavek. Dalsi kolonky v dokumentu hlaSeni o odchylce umoziluji zaznamenat zaménu

obalt nebo také nedodrzeni baliciho predpisu.

PROTOKOL O MNOZSTEVNICH ROZDILECH / Protocol on quantitative differences

Cinio Ol / WMsolstel dhe DU / Sxiaeing recten [ Roaif /
Part Namber | Cuaraly accorglog 1o e Dol Note | Suantty Deivaced | Difterence :
50 M IS L RS | R
SE8 881 T C 2 =l G 120 4
1 il L =
e =
. — -
—ee- e L
|
[
PROTOKOL O NESHODE OBALU / Protocol
— Ll s:: on pack’go differences -
Packaging type Cuavtry e2cercing 1o the DN Quanty Delivered * Ofference:

PROTOKOLON
7

——ROTOKOL O NEDODRZENYCH BALICICH PREDPISECH / Protocol on
T Pk s peckaging prescrption

O of violation of packaging:

Obrazek 16 HlaSeni o odchylce (Proseat, 2019)

Dal§im krokem poté, co spoleCnost obdrzi hlaSeni o odchylce, je ovéreni, zda tyto

skute¢nosti opravdu souhlasi s informacemi ze skladu. Pokud ano, muze se pfistoupit k feSeni

ucetnictvi. Do UCetnictvi se musi zanést mnozstvi kusu, které bylo expedovano ze skladu navic

oproti tomu, co bylo u¢tované na zakladeé dodaciho listu. Zarovein zékaznik pozaduje navraceni

platby za vyrobky, které neobdrzel. Z toho divodu se vystavuje opravny dafiovy dokument. Dle

zakona 235/2004 o dani z ptidané hodnoty se pod pojmem opravny danovy dokument rozumi

takovy dokument, ktery ,, slouzi k opravé zdakladu dané a vyse dané nebo o opravé vyse dané v

Jinych pripadech a obsahuje:

oznaceni osoby, kterd uskutechuje plnéni,

dariové identifikacni Cislo osoby, kterd uskutecnuje plnéni,

oznaceni osoby, pro kterou se uskutecriuje plnéni,

dariové identifikacni cislo osoby, pro kterou se plnéni uskutecruje,

evidencni cislo puvodniho danového dokladu,

evidencni cislo opravného danového dokladu,

dirvod opravy,

rozdil mez

i opravenym a pivodnim zdkladem dané,
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o rozdil mezi opravenou a pitvodni dani,
o rozdil mezi opravenou a piivodni Ccdstkou, kterou osoba, kterd plnéni uskutecriuje,

ziskala nebo ma ziskat za uskuteciiované plnéni celkem * (Cesko, 2004).

Po vystaveni opravného datiového dokumentu se na zadost zdkaznika vystavuje 4D
nebo 8D dokument. V této chvili zalezi na zdkaznikovi, jaky dokument vyzaduje vystavit
a stanovi datum jeho odeslani. Ve 4D a 8D dokumentech zakaznik popise jaka zdména nastala
a Proseat s.r.o. se musi k dané situaci vyjadfit a navrhnout jeji vyfeSeni. Rozdil mezi 4D a 8D
dokumentem je takovy, ze ve 4D staci jen proskolit baliCe o tom, aby se zaména neopakovala.
8D dokument musi obsahovat jasné opatfeni napiiklad zménu procesu nebo zmenu rozlozeni
pracovisté baleni a vypisuje se jen uvaznéSich neshod. 4D nebo 8D report se vypisuje
u kazdého nahlaseného neshodného baleni a maji ho za kol vyplnit disponenti a pracovnici na
oddé¢leni kvality.

Kdyz zékaznik obdrzi vyplnény 4D nebo 8D dokument, odsouhlasi ho a nasledné za
zpusobenou neshodu posila dokument s informaci o administrativni pokuté, ktera vyplyva
z dlouhodobé smlouvy a vycisluje se jako Castka, kterou zédkaznik pozaduje za praci svych
zaméstnancu. Tento dokument se nazyva DMR chargeback. Zde se znovu nachazi odkaz na
Cislo dokumentu hlaseni o odchylce, pfilozeny 4D nebo 8D dokument a vypsana Castka, ktera
je pozadovana k zaplaceni za vicepraci zaméstnanct zakaznika. Administrativni pokuta se
u kazdého zakaznika 1isi podle smlouvy, zohlediuje se také kolik hodin stravili zamestnanci na
feSeni dané situace a také to, jestli nedoslo k zastaveni vyrobni linky. Maximélni néaklady
spojené s administrativou za jednu neshodu nesmi, dle smlouvy, piekrocit ¢astku 270 eur.
Pokud doslo k zastaveni vyrobni linky, tak se situace fesi individualné. Dalsi naklady, které
vznikaji s neshodnym baleni jsou néklady na extra piepravu v ptipad€, ze hrozi zastaveni linky
u zakaznika. Dale také naklady spojené s praci disponentt logistiky v Proseat s.r.o. Musi se
také brat v iivahu, ze kazdym neshodnym balenim klesa spole¢nosti hodnoceni od zdkaznika,
které¢ vystavuje vzdy na konci mésice. Poslednim nakladem na neshodné baleni je prace

kontrolni spole¢nosti Flexima.

2.5.2 Cetnost neshodnych baleni

Na konci roku 2017 se zacal projevovat deficit pracovnich sil na trhu prace a také diky
veétsi fluktuaci zameéstnanct a zvySovani vyroby se zacalo poprvé vyskytovat vice neshodnych
baleni. Stav vroce 2017 blize popisuje nasledujici tabulka. Cetnost neshodnych baleni
vyjadiuje pocCet palet, které byly z divodu zamény dila nebo §titkti oznafeny zakaznikem za

nevyhovujici. Administrativnimi naklady se rozumi ¢astka, kterou zakaznik pozadoval za praci
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svych zaméstnanci spojenou s danou neshodou aje vycCislena v dokumentu nazyvajici se

Chargeback.

Tabulka 3 Cetnost a naklady neshodnych baleni 2017

Datum Cetnost neshodnych baleni Administrativni naklady
Srpen 2017 10 2700 eur
Zaii 2017 19 10 700 eur
Listopad 2017 11 12 900 eur

Zdroj: Proseat s.r.0. (2017)

Z tabulky vyplyva, ze administrativni nadklady na neshodné baleni v meésicich zari
a listopad byly mnohem vyssi nez v predchozim mésici. Je to ovlivnéné hlavné skuteCnosti, ze
zakaznik BMW si zridil pracovisté kontroly baleni, ve svém vyrobnim prostoru na naklady
spoleCnosti Proseat s.r.o. Toto opatieni bylo zavedeno z duvodu vzniku neshodnych baleni
v predchozich mésicich a ohrozeni provozu vyrobni linky u zdkaznika. Proseat s.r.0. od té doby
ziidil vlastni pracovisté kontroly baleni pén pro BMW, které je v soucasnosti outsourcované
pod vedeni spole¢nosti Flexima s.r.0. BMW je jednim z nejvétsich zakaznikd. Cetnost neshod
byla pro tohoto zakaznika nejvyssi. Administrativni nédklady a naklady na kontrolni firmu byly
tak obrovske, ze se zavedla kontrola baleni jen pro peny, kterou jsou expedovany do BMW. Po
zavedeni vlastniho pracovisté kontroly baleni se ndklady na neshodné baleni snizily, ato

ilustruje nasledujici tabulka.

Tabulka 4 Cetnost a naklady neshodnych baleni 2018

Datum Cetnost neshodnych baleni Administrativni naklady
Leden 2018 9 1200 eur
Unor 2018 5 1 000 eur
Biezen 2018 9 1 000 eur

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Z tabulky je patrné, ze sluzba na kontrolu hotovych palet ur¢enych k odeslani prospéla
ke snizeni Cetnosti neshodnych baleni. Snizila se rovnéz Céstka, kterou Proseat platil jako
administrativni naklady. Dalsim dilezitym faktem také bylo to, Ze kontrolni sluzba u zakaznika
byla velice nakladna. Z nésleduyjici tabulky je vidét, jaké mnozstvi neshodnych baleni pro BMW

pracoviste kontroly odhalilo.
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Tabulka 5 Cetnost zamé&n objevenych spole¢nosti Flexima s.r.o.

Datum Cetnost neshodnych baleni Pocet zaménénych peén
Leden 2018 41 52 kusu
Unor 2018 49 145 kusti
Biezen 2018 33 62 kusu

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Z tabulky lze vycist, Ze Cetnost neshodnych baleni stale roste. Jednim z velkych
problému je také to, Ze zamé&stnanci v jedné paleté udélaji veétsi mnozstvi zameén, protoze nejsou
v prubehu procesu baleni nijak kontrolovani. Kontrolni ¢innost probiha az u celé palety urCené
k odeslani. Flexima kazdy den aktualizuje dokument o stavu neshodnych baleni, které byly
odhaleny. Z toho dokumentu je patrné Ze nejcastéjsi neshodou je zaména parovych vyrobka.
Parové pény jsou hlavné predni opéry, které jsou dale vyuzity na stavbu sedacek pro fidice
a spolujezdce. Tyto pény jsou na prvni pohled odliSené jen vyrazenym znakem P nebo L ve
vrchni ¢asti, coz znaci pravou a levou opéru.

V roce 2018 vzrostl objem vyroby a bylo proto potieba navysit stav zameéstnancu, aby
bylo mozné zvladat pracovni takt. Zvysila se také fluktuace zaméstnancu a kvuli tomu, Ze
hlavnim identifikacnim zdrojem je pro balice balici predpis a rozliSovaci prvky na péné, tak
dochazi k tomu, Ze mén¢ zkuseny bali¢ se dopusti zamény levé a pravé pény.

Iniciativa lidrd smeén vedla k tomu, Ze se na nasténce haly urCené k baleni pén objevuji
presné popsané nejcastéjsi zameény a jsou definované identifikacni znaky problémovych pén.
Dalsim opatienim bylo také zavedeni velkych fotografii s detailn€ popsanym druhem pény, na
odkladacim stole, kde si je bali¢i stohuji a nasledné bali do palet. Neshodné baleni zpusobené
nevhodnym identifikacnim Stitkem na palet€ nebylo nijak optimalizovano. Bali¢i byly
dukladnéji proskoleni o dulezitosti Stitka.

Na konci roku 2018 a zacatku roku 2019, se v Proseat s.r.o. opét zvysuje Cetnost
neshodnych baleni a spoleCnost je stale vice finan¢né zatézovana zakazniky. Soucasny stav
neshodnych baleni popisuje tabulka. Cetnost neshodnych baleni je poet palet, které reklamuje
zakaznik. PoCet zaménénych pén je udaj, ktery vyjadiuje pocet pén, které byly v téchto
neshodnych paletach baleny. Vyrazem polet zastavenych pén se rozumi peny, které byly

zaméneéné, ale byly v€as odhaleny kontrolni firmou.
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Tabulka 6 Soucasna ¢etnost neshodnych baleni

Datum Cetnost neshodnych baleni | Potet zamé&n&nych pén | Podet zastavenych zamén
Srpen 2018 20 120 kusu 23 kust
Z4aii 2018 7 70 kusu 209 kusu
Rijen 2018 11 90 kusti 47 kust
Listopad
13 177 kust 303 kusu
2018
Leden 2019 19 211 kusu 470 kusu
Unor 2019 8 143 kust 858 kusti

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Tabulka vychazi zinternich dokumentii o pfehledu neshodnych baleni-Flexima, ve
kterych se eviduji neshodna baleni a tyto neshody jsou dale popsany. Z téchto dokumentt je
patrné, Ze nejvetsim problémem je zaménovani $titki na celych paletach. Pfi zaménéném
identifika¢nim Stitku se do internich statistik propiSe jedna pfepravni jednotka s odliSnym
Stitkem jako 24 az 48 kust pén, zalezi na druhu pény. Napfiklad v tinoru 2019 kontrolni firma
zaznamenala 7 palet se zaménénymi Stitky. Takovéto neshody jsou pro zakaznika
nejzavazné)$i, protoze pocita s urcitou skladovou zasobou, ale nasledné zjisti, ze celou dobu
skladuje odlisné vyrobky. Ve chvili, kdy pény potiebuje do vyrobni sekvence, tak je nejsou
k dispozici (Proseat, 2018).

Zamena Stitku velmi Casto znamend, ze oddéleni logistiky musi co nejrychleji na své
néklady zajistit pfepravu chybéjicich palet k zadkaznikovi a odvoz zaménénych. V nékterych
ptipadech ma zakaznik dostateCnou zasobu pén a stali kdyz se pozadovana paleta doruci az
s dalsi béznou dodavkou. Také se stava, ze se jedna o nizkoobratkovy vyrobek a je potfeba
urychleng zajistit extra ptepravu palety k zakaznikovi. V tuto chvili se v prvni fad€ nefesi cena
prepravy, ale jeji rychlost. Dale cenu ovliviiyje i kapacita nakladniho vozidla. Jako dalsi
naklady na neshodné baleni se musi zminit i manipulace ve skladé UNO, kde si spoleCnost
Ewals uctuje az 400 K¢ za manipulaci s jednou prepravni jednotkou. Dal§imi naklady, které
vznikaji ve skladu UNO, je vytvoreni Casového okna a moznost pfistaveni nakladniho vozidla.
Po secteni nakladu za prepravu, manipulaci a dalSich sluzeb vznikne celkova Castka za extra
jizdu. Jelikoz se celkova cena za extra jizdu odviji od vzdalenosti zdkaznika, velikosti
nakladniho vozidla a Cetnosti neshodnych baleni, je t€zké predpovidat jaka Castka bude za dany

mesic vynalozena.
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Tabulka 7 Cetnost a naklady na extra jizdy

Datum Pocet extra jizd Néklady na extra jizdy
Rijen 2018 1 420 eur
Listopad 2018 2 880 eur

Leden 2019 3 1 190 eur

Unor 2019 1 360 eur

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Z této tabulky vyplyva, ze i mésicni naklady na extra jizdy se musi pfipocitat do
celkovych nakladi na neshodna baleni.

Dale z internich dokumentd soucasnych neshodnych baleni je také mozné vycist to, jak
se vyvijely administrativni naklady, které po nas pozadovali zaplatit zakaznici. Tyto naklady
jsou za praci na vic, ktera je zpusobena feSenim neshodného baleni. Do téchto nakladu se

nepocitaji dodatené naklady za prepravu spravnych palet ani za odvoz neshodnych palet.

Tabulka 8 Soucasné naklady za neshody

Datum Cetnost neshodnych baleni | Administrativni naklady
Srpen 2018 20 5200 eur
Z4aii 2018 7 1 600 eur
Rijen 2018 11 2200 eur
Listopad 2018 13 1200 eur
Leden 2019 19 2 300 eur
Unor 2019 8 1 060 eur

Zdroj: Proseat s.r.0. (2018)

Znepokojujicim problémem je ito, Ze tyto naklady jsou jen jednou Casti, co se musi
vynalozit na to, aby se dorucily pény, které byly objednany zakaznikem. DalSimi naklady jsou
néklady za extra dopravu, néklady na kontrolni firmu arovnéz se musi zohlednit i prace
zaméstnancu logistiky. Zamény se zaCaly vyrazné&ji objevovat od srpna a zafi 2017. Od té doby
utvar uletnictvi v Proseat musel zareagovat na tuto situaci tim, Ze navysil prostfedky v
ucetnictvi na dohadnych polozkach. U takovychto polozek se presné nevi, jaké mnozstvi
prostfedkt bude vynaloZeno v dalsim obdobi, protoze jeji vySe se méni podle toho, jaké
zavazky budou plynout z neshodnych baleni. V rozpoctech na dalsi obdobi se dohadné polozka
vypocitava ze statistik predchozich obdobi a zohledfiuje se trend minulych obdobi. Pro vypocet

se vyuziva evidence neshodnych baleni, extra jizd a dokumentd od kontrolni spole¢nosti.
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Tabulka 9 Celkové soucasné naklady na neshody

Datum Celkové naklady
Rijen 2018 2 620 eur
Listopad 2018 2 080 eur
Leden 2019 3 490 eur
Unor 2019 1420 eur

Zdroj: Proseat (2018)

Celkové naklady v tabulce zminéné vyse byly vypocitany souftem administrativnich
nakladu a naklada na extra prepravu. V celkovych nakladech jsou tedy obsazeny naklady za
extra pfepravu palet, sluzby Ewalsu a také kompenzace, které pozaduje zakaznik za teSeni
hlaSeni o odchylce. V celkovych nékladech nejsou zapocitany naklady spojené s kontrolni
firmou Flexima a prace zaméstnanct Proseat. Z tabulky je mozné vy¢ist, Ze celkové praimérné
mesic¢ni naklady ¢ini 2 400 eur.

Déle se nesmi zanedbat skuteCnost, ze kazda spoleCnost je hodnocena od svych
zakaznikd a Cetnost zamén negativné€ ovliviluje toto hodnoceni. Do hodnoceni se dale také
zohledfiuje dodrzovani termini dodavek, arovenn komunikace, flexibilita dodavek, zde je
hodnocena schopnost reagovat na ménici se pozadavky. Hodnoceni dale ovliviiuje kritérium
dodrzovani nab&hové kiivky u prototypovych pén. VSechny zminéné body jsou jednotlive
znamkovany od 1 do 6, kde 1 je nejlepsi hodnoceni. Dle procentualni vahy kazdého bodu
vznikne kone¢na znamka. Vysledna znamka od 1 do 2 znamena, ze je vSe v poradku. Znamka
od 2,1 do 3,5 znamena pro spolecnost zlepsit problematicky proces. Znamka horsi nez 3,5

znamena velky problém a je feSen na urovni managementu.

7y W7

2.6 Shrnuti analytické casti

Bakalafska prace se v uvodu této kapitoly zabyva vyrobnim procesem pény a poté
detailné popisuje balici a skladovaci proces. Je zde popsano rozlozeni balici haly a prace balice.
Blize se prace zaméfuje na soucasny systém identifikace a slaba mista v procesu. Prace se také
zabyva dalsimi prvky, které vedou k identifikaci pén.

Zjistilo se, Ze souCasny systém identifikace neni zcela dostateCny, protoze pracovnici
baleni se idi jen pomoci baliciho pfedpisu a rozliSovacimi prvky pén. Denné€ se zde vyrobi
okolo 45 000 pén a v takovém objemu vyroby je vysoké riziko, ze pracovnik udéla chybu,
protoze je vSe zalozené pouze na pozornosti. Z duvodu nedostatecné identifikace pén dochazi
k neshodnym balenim, které maji negativni finan¢ni dopad na celou spole€nost. Dale se prace

vénuje neshodnym balenim, kterd vznikaji zaménénim pény, nebo zameéneénim identifika¢niho
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stitku celé prepravni jednotky. Prace také rozebird postup, ktery nastava, kdyz se u zadkaznika
vyskytne neshodné baleni. Uvadi dokumenty, které je nutné vystavit. Velka Cast analytické
kapitoly je vénovana rozboru soucasné situace Cetnosti neshodnych baleni a vSech dalSich

nakladu, které jsou s timto problémem spojeny.
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3 NAVRH NA ZLEPSENI SYSTEMU IDENTIFIKACE
A VYCHYSTAVANI VYROBKU VE SPOLECNOSTI
PROSEAT S.R.O.

Z analytické Casti vyplynulo, ze ve spoleCnost Proseat s.r.o. je vlivem nedostatecné
identifikace vyrobenych pén zvySena Cetnost neshodnych baleni. Vysoka Cetnost neshod vede
k vy$sim nakladim ataké negativné ovliviiuje hodnoceni spoleCnosti. Z analytické Casti
vyplyvaji jako nejvazné€j§i neshody zamény identifikaCniho S§titku celé palety arovnéz
zaménovani jednotlivych vyrobkd v pfepravni jednotce. V soucasné dobé se jako nejlepsi
feSeni jevi vyuziti systému automatické identifikace.

Pokud by se v tieti Casti bakalafska prace zabyvala technologii ¢arovych kodu, tak
zde pfichédzeji v uvahu dv€ moznosti nanaseni carového kodu na pé€nu. Prvni moznosti je, ze
forma muze do pény vyrazit carovy kod, ale ne vzdy forma zaru¢i dokonaly kod, ktery by se
dal bez chyb skenovat. Druha moznost je takova, Ze by kod byl nanaSen na hotovou pénu ihned
po vyjmuti z formy. Druhy zptisob nanaseni ¢arového kodu je mozné uvazovat. Dalsi moznosti

automatické identifikace, je systém RFID.

3.1 Porovnani vyuZiti ¢arovych kodi a RFID

Bakalarska prace v této kapitole porovnavad dva druhy technologii automatické
identifikace, které by bylo mozné implementovat do vyrobniho procesu Proseat s.r.o. V tvahu
pfichézeji tyto dv€ moznosti:

e technologie Carovych koda,
e technologie RFID.

Pokud by se uvazovalo o nanaeni ¢arového kddu na pénu ihned po vyjmuti z formy,
tak by mohl nastat problém v balicim procesu. Bali¢ by si totozné pény shromazd'oval na sebe
a poté by je po 3-6 balil do prepravnich jednotek. Aby zde nedoslo k zameéné pén v prepravni
jednotce, musel by na odkladacim stole jednu pénu ze stohu nacist a poté podle vychystavaciho
systému umistit pény do prepravni jednotky k tomu uréené. Nasledné by bali¢ musel zadat kod
z balictho predpisu do systému SAP, aby mohl vytisknout pfislusny identifikacni Stitek
a prepravni jednotka opustila balici plochu. Pfi vyuziti této technologie se zde stale vyskytuje
nékolik rizikovych mist, kde muze dojit k zaméné. Naptiklad by bali¢ pfi vyjimani pén
z pojizdného regalu nezjistil, ze péna je v levém provedeni namisto pozadovaného pravého.
Pény by nashromazdil na sebe a pfi skenovani kodu by naskenoval spravnou pénu. V této

situaci by systém neupozornil na chybu. Dalsi problém, které Carové kody nevytesi, je tisk
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identifikacnich §titkt. Tento proces by mél stale na starosti bali¢, protoze by musel kod zadavat
do SAPu z baliciho predpisu.

Z duvodu, ze carové kody nedokazi zarucit bezchybnost systému musi se uvazovat
o implementaci RFID systému. Hlavni vyhodou RFID systému oproti ¢arovému kodu je to, ze
RFID anténa dokaze v jeden okamzik nacitat stovky Cipi a nevyzaduje piimou viditelnost
Ctenych Cipt. Dalsi vyhodou je, Ze v celém logistickém procesu je mozné Cip skenovat

opakované. Nevyhodou RFID systému jsou vSak vyssi naklady na pofizeni.

3.2 Proces implementace

Z analyzy soucasného stavu vyplynulo, ze k identifikaci vyrobka slouzi hlavné balici
predpis a zkuSenosti baliCe. Jedinym kontrolnim mistem v celém procesu je spolecnost
Flexima, ktera kontroluje jen prepravni jednotky urené k odeslani do BMW.

Z internich dokumentt se zjistilo, Ze neni nutné vyuzivat RFID technologii u vSech
druht pén, protoze nejvétsi Cast zamén tvoii parové vyrobky, které se vyrab&ji v pravém
alevém provedeni. Z tohoto duivodu se implementace bude tykat jen té€chto pén. V soucasné
dobé se denné vyrobi 8 000 az 8 500 pén (Proseat, 2018).

Nejvhodnéj§im mistem pro vlozeni RFID ¢ipu je tplny zacatek vyrobniho procesu peny,
kdy zaméstnanec vklada inserty do prazdné formy. V tomto ptipad€ vlozi do formy i RFID ¢ip,
ktery se na konci vyrobniho procesu nacte pozadovanymi daty. Nacteni dat do Cipu zafidi
ctecka. Musi se hlavné vyftesit otdzka spravného zvoleni Cipu, ktery musi vydrzet teplotu 60 °C.
Po vyjmuti hotové pény z formy se do Cipu zanesou informace o druhu, nazvu pény, SAP &islu
a oznaceni fady, kde ma byt péna balena. Zde se vyuzije toho, ze vyrobni software presne
pozna, ktera péna byla v dany okamzik vyjmutd z formy. Vyrobni software linky je nastaven
tak, ze kazda péna ma urcita specifika nanaSeni chemické smesi, a proto je presn¢ definovana
jakéa péna je v dany okamzik pfitomné ve formé. Tato informace je v softwaru archivovana,
protoze je potieba mit moznost se podivat na historii vyrabénych dila. Informace by byla
vyuzita pii nanaSeni dat do RFID cCipu, protoze piesné vime, ktera péna je v dany okamzik
vyjimana.

Péna se s nactenym RFID ipem presune na pracovisté baleni. Zde vynda vSechny pény
z pojizdného regélu jeden pracovnik na pojizdny pas. Na zacatku pasu bude anténa propojena
se CteCkou, kterd precte RFID ¢ip a diky této informaci presné urci, ve které fade€ se ma péna
balit. Pas dopravi pénu k pozadované balici fadé a urenou pénu z pasu vyselektuje. V tuto
chvili bali¢ se stoprocentni pfesnosti vi, Ze tato pena je urena k baleni v jeho tade. Po

nashromézdéni 3-6 stejnych pén provede zabaleni do prepravni jednotky. K tomu, aby se presne
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urcila prepravni jednotka pény mu pomiize vychystavaci systém. Ten oznaci, kterou paletu
zvolit. Tuto kompletni piepravni jednotku pracovnik proveze RFID branou a pokud by vSechny
dily byly totozné, vytiskl by se ze SAP systému identifikacni §titek celé piepravni jednotky.
Pokud by pfi balicim procesu nastala zaména pén, nedoslo by k vytisknuti identifika¢niho §titku
a tim by byl bali¢ upozornén na neshodu.

Pii implementaci RFID systému do logistického procesu je potfeba se u dodavatele
systému hlavné zaméfit na nasledujici ukazatele:

e kvalita nabizenych sluzeb. Uvazuje se, zda ma dodavatel dostatek zkusenosti s prvotni
navrhovou casti, aby dokazal navrhnout, které komponenty implementovat do procesu
a na jaké pozice je umistit. Déle se také zvazuje, jaky dodavatel nabizi nasledny servis
a technickou podporu. Pokud je spravné zvolen dodavatel RFID systému, tak zajisti
bezproblémovou implementaci systému a popfipadé pohotové feSit piipadné
nepiesnosti,

e cena za implementaci, servis a technickou podporu je také nepochybné dilezity aspekt
vybéru dodavatele. Pfi vybéru dodavatele by, mély byt dulezitéj§imi aspekty kvalita
nabizenych sluzeb a mnozstvi zkuSenosti s implementaci systému,

e v neposledni fade se také musi zohlednit celkové doba potfebna k implementaci. Toto
kritérium je dalezité z toho divodu, ze cela implementace systému bude probihat za
plného provozu a dodavatel musi mit pozadovanou kapacitu zaméstnanct, ktefi jsou
schopni zajistit implementaci v nejkrat§Sim mozném casovém useku. Do celkové doby
potiebné k implementaci se pocita doba na piipravu kabelaze a dalSich komponentu,
které budou slouzit ke bezchybnému chodu systému. Do celkové doby instalace systému

se také pocita doba na testovani kvality a dolad’'ovani ptipadnych nepfesnosti.

3.3 Vybér vhodnych RFID komponentt

V soucCasné dob€ se na trhu nachazi velké mnozstvi dodavatela a jesté vétsi mnozstvi
komponentu, které pfichazeji v avahu. Hlavnimi rozliSovacimi znaky komponentl jsou kvalita
a samozfiejmé také cena. Dale se také komponenty li8i vzdalenosti dosahu a jejich velikosti. Pro
implementaci se pouziji pasivni RFID ¢ipy, fixni ¢teCky s anténami a na vystupu piepravnich
jednotek z pracovisté baleni se vyuzije RFID brany. Vybér pasivnich €ipu je ovlivnén tim, Ze
se pozaduje po Cipu, aby odesilal informace v dob€, kdy se pfiblizi k anténé. Dal§im divodem
je také to, ze aktivni Cipy jsou drazsi a v daném logistickém procesu by nedoslo k jejich plnému

vyuziti.
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Provoz ve spole¢nosti Proseat s.r.o. je ohledné RFID systému specificky v tom, Ze Cip
musi vydrzet zvySenou teplotu uvnitt formy a musi se také uvazovat o vlhkosti a prasnosti
pramyslového prostiedi. Cipy budou pracovat na UHF frekvenci, ktera je v logistice nejb&ngji

pouzivéana a zaruCuje pozadovany dosah.

3.3.1 Vybér fixni RFID ¢tecky a antény
Pii vybéru RFID c¢teCky a antény je nutné uvazovat o nasledujicich pozadovanych
vlastnosti:
e dostate¢ny vykon zafizeni,
e schopnost pracovat na UHF frekvenci,
e servisni podpora na tzemi Ceské republiky,
e cena komponentu,
e  (Ctecky musi disponovat dostateCnym pocet portd na pfipojeni antén.

Tyto pozadované vlastnosti byly konzultované s odbornymi pracovniky spolecnosti
Eprin, ktera se pohybuje na trhu jiz 25 let. Tyto ¢teCky a antény se vyuziji u pasového
dopravniku, kde budou nacitat Cip v péné a dle informace z Cipu je bude ttidit do pfislusnych
balicich tad. Pro nasledné rozhodovani byly zvoleny tyto RFID c¢tecky:

e Intermec IF2 RFID,
e Zebra FX7500 RFID,
e Zebra FX9500 RFID.

Tyto CteCky byly vybrany hlavné z toho davodu, Ze pracuji na pozadované UHF
frekvenci ajsou vybaveny Ctyfmi porty pro pfipojeni antén. Dle zkuSenosti odborniku ze
spoleCnosti Eprin byla zvolena ¢tecka Zebra FX7500 RFID, kterd ma dostacujici vlastnosti
aslouzi kindoorové aplikaci. Dle spole¢nosti Eprin umoziuje jednoduchou integraci

s existujicim IT prostfedim.

Tabulka 10 Technické parametry ¢teCky Zebra FX7500 RFID

Anténove vstupy 4

Operacni systém Microsoft Windows CE 5.0
Pamét zafizeni Flash 64 MB, DRAM 64 MB
Frekvence 865 MHz ~868 MHz (UHF)
Rychlost ¢teni 1 200 ¢ipl/s

Provozni teplota -20°Caz55°C

Hmotnost 8618 ¢g
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Rozmeéry 195,6 x 149,9 x 43,2 mm

Napajeni PoE (Power over Ethernet)

Vysilaci vykon +31.5 dBm

Certifikace EPCglobal UHF Class 1 Gen 2 (ISO
18000-6C)

Stuperi odolnosti IP 53

Zdroj: Eprin (2013)

Hlavnimi pfednostmi této Ctecky je moznost pfipojit 4 antény k jedné CteCce a vysoka
rychlost &teni aZ 1 200 &ipd za vtetinu. Cteka pracuje v pozadované UHF frekvenci a disponuje
nizkou hmotnosti a malymi rozméry. Toto zafizeni je vhodné do pramyslového prostiedi,
protoze stupeni kryti odpovidd hodnoté IP 53, coz znamend, ze zafizeni je chranéno pted

prachem a malym mnozstvim vody. Nap4jeni ¢teCky probiha diky ethernet kabelu.

Obriazek 17 Ctetka Zebra FX7500 RFID (Eprin, 2013)

Pro nacitani dat do Cipua byla spole¢nosti Eprin doporu¢ena ¢tecka Nordic ID Sampo S1
RFID. Tato ¢tecka byla vybrana z toho divodu, Ze ma v sobé€ integrovanou anténu. Nabizi
moznost napajeni kabelem ethernet nebo portem na USB. V jednu vtefinu dokéaze nacist az 200
cipu.
Dal§im krokem pro kompletaci systému je vybér vhodného typu antény. Diky
komunikaci s firmou Eprin byly porovnavany tyto antény:
e  Zebra AN610 RFID,
e Zebra AN480 RFID,
e Zebra AN710 RFID,
e Zebra AN720 RFID.
Vybrané antény se li§i stupném odolnosti, proto se musi vybrat takova anténu, ktera

bude vyhovovat vlastnostem prostedi ve spolecnosti Proseat. Dalsim rozdilem je Sitka pasma,
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ve kterém dokaze anténa snimat Cipy. V posledni fad¢€ je nutné porovnat i rozmeéry antén. Po
zvazeni, jaky stupen kryti se pozaduje po anténé a v jakém pasmu by meéla pracovat, byla
zvolena anténa Zebra AN710 RFID. Hlavnimi vyhodami této antény jsou vysoka odolnost,

malé rozméry a Siroky zabér Cteni.

Tabulka 11 Technické parametry antény Zebra AN710 RFID

Frekvence 867 — 870 (UHF)
Polarizace LHCP

Konektory Typ ,,N*“ female
Maximalni vysilaci vykon 10W

Sitka pasma 80°

Rozméry S:14,6 V:14,6 D:1,75 [cm]
Hmotnost 0,5 kg

Material krytu Plast

Provozni teplota -30°Caz 70 °C

Stuperi odolnosti IP 65

Zdroj: Eprin (2013)

Anténa Zebra AN710 RFID pracuje v UHF frekvenci, coz je hlavni podminkou, aby
spolu vSechny komponenty spravné komunikovaly. Anténa dokéaze snimat Cipy o Sifce pasma
80°, coz je v pozadovaném prostfedi dostateCné. Disponuje také malymi rozmeéry a nizkou
hmotnosti. Anténa ma vysoky stupeni odolnosti na urovni IP65, které zajiStuje dostatecnou
ochranu proti vniku cizim pfedmétim, prachu a je rovné€z chranéno proti doCasnému styku

s vodou.

-

Obrazek 18 Anténa Zebra AN710 RFID (Eprin, 2013)
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3.3.2 Vybér RFID ¢ipu
Dalsim neméné dalezitym komponentem celého procesu je spravny RFID ¢ip. Vhodny
RFID ¢ip pro implementaci musi byt pasivni a pracovat na stejné frekvenci jako ctecka
a anténa. Dale se pro vybér bere v tvahu nasledujici vlastnosti Cipu:
e dostateCny Cteci dosah,
e maximalni mozna pracovni teplota,
e dobra vykonost, pfi vyuziti kovovych palet,
e kapacita Cipu.
Podle vySe zminénych vlastnosti byly do vybéru zatfazeny tyto Cipy:
e ALN-9740 HIGGS-4,

e ALN-9720 HIGGS-4.
Nejvice pozadovanym vlastnostem vyhovoval Cip ALN-9740 HIGGS-4 ato hlavné

z divodu velkého dosahu, vysokou provozni teplotou az do 70 °C a kapacitou Cipu.

Tabulka 12 Technické parametry ¢ipu ALN-9740 HIGGS-4

Frekvence 865-868 (UHF)

EPC pamet’ 128 bit

TID pamét 32 bit

Uzivatelska pamét 128 bit

Cteci vzdalenost 4.5 metru

Provozni teplota -40°Caz 70 °C

Skladovaci teplota -26 °C az 50 °C

Rozmeéry 98,2x 12,3 mm

Podporované protokoly EPCglobal Class 1 Gen 2 ISO 18000-6C

Zdroj: Eprin (2013)

Tento Cip disponuje EPC kapacitou 128 bitti. EPC je elektronicky kod produktu. EPC
kod muze nést informaci o druhu pény. Pameét TID (Tag identifier) je takova pamét, ktera nese
informaci o typu Cipu a jeho vyrobei a slouzi k rozpoznani ¢ipu. Kazdy ¢ip ma TID pamét
unikatni. Tato pamét’ se neda prepsat a slouzi jen ke Cteni. Uzivatelskd pamét uruje mnozstvi
informaci, které se muze do Cipu zapsat. Uzivatelskou pamét’ je mozné zaheslovat. Dal§im
divodem pro zvoleni tohoto Cipu byl velky dosah Cteni, ktery Cini az 4,5 metru. Dalezitym
parametrem byla provozni teplota, protoze Cip bude vyuzivan uvnit forem, kde je maximalni

teplota 60°C.
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3.3.3 RFID brana

Brana se sklada ze 2 nebo 4 antén, které jsou propojeny s ¢teckou a pevné pridélané
k ramu. Brany obsahuji i pohybové Cidlo, aby bylo mozné zaznamenat, zda ptepravni jednotky
ze skladu vyjizdi nebo do né&j naopak prave vjizdi. Maximalni §itka brany muaze byt az 5 metrd,
zalezi na vykonosti antén a Cipu.

Do baliciho procesu bude potieba zavést jednu RFID branu. Tato brana dokaze obslouzit
vSechny tfi fady baleni, kde se bude vyuzivat technologie RFID. Ve chvili, kdy bali¢ projede
s paletou branou spusti pohybova Cidla antény a ty nactou Cipy v paleté. Systém vyhodnoti, zda
Cipy nesou informaci o stejném druhu pény a spocita kolik Cipt se v paleté nachazi. Pokud
souhlasi druh pény a pocCet Cipa systém dovoli vytisknout pozadovany identifikacni Stitek.
V ptipadé, ze se zde bude nachézet jiny druh pény automaticky identifikacni systém to rozpozna
anedovoli vytisknout identifikacni Stitek. V tuto chvili se zamezilo zdméné pény a také se

zarudi, ze bude identifikacni Stitek spravny.

3.4 Vybér vychystavaciho systému
V této kapitole prace porovnava, ktery z vychystavacich systéma je nejvhodné&jsi pro
implementaci do baliciho procesu ve spolecnosti Proseat. Prace porovnava tyto vychystavaci
systémy:
e Pick by display,
e Pick by point,
e Pick by light,
e Pick by voice.
Tento vybér byl zkonzultovan s odborniky z firmy A P.O. — ELMOS, ktefi disponuji
v oboru vychystavacich systémi cennymi zkuSenostmi. Z vySe zmifiovanych systémi byl
vybran systém vyuzivajici obrazovku pro identifikaci pozice nazyvany pick by display.
Vyhodou tohoto systému je mozna konfigurace na sytém automatické identifikace RFID a nizsi
naroCnost na implementaci oproti ostatnim systémam. K implementaci staci zavést software,
ktery bude propojeny se softwarem RFID a po nacteni Cipu by na obrazovce zvyraznil
pozadovanou pozici pro ulozeni pén. Obrazovka bude zavedena v kazdé balici fadé¢, kde se bude
provadet baleni pén s implementovanymi RFID ¢ipy. V balicim procesu by tento systém slouzil
k jednoduché identifikaci prepravni jednotky.
Vyhodou vychystavaciho systému pick by display je také to, ze zamestnanci jsou
proskoleni ohledné ukazatell na obrazovce, které je informuji o tom, na jaké pozici se nachazi

spravna prepravni jednotka. Toto je vyhoda, kterou u ostatnich systému nenajdeme, protoze
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bali¢i musi byt vzdy proskoleni o skenovani kodi a upick by display probiha veskera

identifikace automaticky.

3.5 Automatické ziskavani dat

Aby se dosahlo pozadovaného vysledku je za potrebi vyfesit spravné naprogramovani
middleware, coz je software, ktery propojuje soucasny software ve spoleCnosti s informacemi
z RFID komponentt. Tuto otazku fesi firma, ktera se ve smlouvé zavaze k zavedeni celého
RFID systému do spole¢nosti.

Hlavni vyhoda, kterou spoleCnost ziskd touto implementaci je zvySeni piehledu
o vyrobcich, které jsou obsazeny v prepravni jednotce. Dal§i vyhodou je pfesna informace
o expedovaném mnozstvi a druhu vyrobku, které v sobé maji umistény RFID ¢ip. Dale mize
byt spolecnost do budoucna vice lukrativnim dodavatelem, protoze vyuzivd nejmoderngjsi
dostupnou technologii. Implementaci systémua na automatickou identifikaci, se také podnik
stava konkurence schopnéjs§im. Zavedeni RFID systému se do budoucna muze rozsifit do
dalsich procest. Po komunikaci se zakaznikem, muze informace z Cipu vyuzivat i pro své
potieby. Vyhodou pro odbératele by naptiklad mohl byt efektivnéj$i proces pfijmu a skladovani
pén. Do systému by se pfi piijmu zapsal piesny pocet kusd, ktery by spoleCnost obdrzela
a s touto informaci by mohl dale pracovat, jak pro plan vyroby, tak pro plan dodavek dalSich

kusu.

3.6 Vyuziti implementovanych komponenti a vychystavaciho systému

RFID ¢ip bude vkladan do pény pfi vyrobnim procesu soucasné s inserty a informace
do ¢ipu budou nacitany ¢teCkou. Z analytické Casti vyplynulo, Ze nebude potieba vkladat Cip
do vSech pén, ale jen do téch, které jsou vyrabény v pravém a levém provedeni. Divodem je to,
Ze u téchto druha pén vznikalo nejvice neshod. Teplotni podminky, které jsou na Cip kladeny,
jsou zvolenym druhem Cipu splnény.

Pény s vlozenym c¢ipem dorazi do balici haly, kde bude zaveden dopravni pas. Na
zacatku dopravniku bude pracovnik odebirat vSechny peny z pohyblivého regalu na pas. Pas
bude rozdélen na dvé& Casti. Prvni ¢ast bude vybavena mechanickym systémem, ktery vysune
pénu z pasu na pozici, o které ziska informaci ze ¢teCky RFID ¢ipt. V druhé Casti pasu bude
probihat baleni stale stejnym zptusobem. Hlavnim specifikem prvni ¢asti pasu bude to, ze bude
vybaven anténou a ¢teCkou, kterd rozeznd, na jaké pozici ma mechanicky systém vysunout pénu
z pasu na odkladaci stil. Jelikoz bude RFID ¢ip umistén jen do pén, které se vyrabé&ji v pravém

a levém provedeni postaci na proces baleni s RFID ¢ipy jen tfi fady z celkovych osmi fad haly
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baleni. Na zbylych péti fadach se bude provadét baleni stale pivodnim systémem, protoze se
zde nachézeji natolik rozdiln€ peny, Ze u nich nevznikaji zdmény.

Ve chvili, kdy mechanicky systém vyselektuje pénu na odkladaci stil, bude péna
nactena okamzité dalsi anténou, ktera bude instalovana u stolu. Tato anténa bude u stold, které
budou v fadé 1-3 a bude zde slouzit pro komunikaci se softwarem pick by display. Kazdy stuil
musi byt vybaven touto anténou, protoze bali¢i nenosi pény do piepravnich jednotek po jedné,
ale stohuji si je po 3-6 kusech. Pokud anténa vyhodnoti, ze Cip je stale na stole, bude na
obrazovce stale rozsvicena pozice, kam ma dané pény vlozit. Znamena to tedy, ze v urcitou
chvili bude rozsviceno vice pozic. Balici pracovnik pohledem na obrazovku zjisti, na jakou
pozici ma peny balit.

Poté co se prepravni jednotka naplni pozadovanym druhem pény je uzaviena hornim
vikem abali€¢ ji proveze paletovym nizkozdviznym vozikem RFID branou, kterd po
vyhodnoceni, Ze se v pfepravni jednotce nachazeji vSechny pény shodné dovoli vytisknout
pozadovany identifikacni §titek palety. Timto krokem se v posledni fazi cely proces zkontroluje

a nedovoli, aby se k zdkaznikovi dopravila neshodna péna.

3.7 Porizovaci naklady navrhované implementace technologie

Pti zavadéni nového systému a zmén€ procesu se musi pocitat s vy$§imi pofizovacimi
naklady souvisejici s pofizenim softwaru a komponent. V nasledujici kapitole se rozeberou
tyto naklady. Uvedené ceny vychazeji z nabidek spole¢nosti, se kterymi bylo komunikovano
o vhodnosti uziti komponentu.

Nejdiive budou uvedeny celkové pofizovaci naklady spojené s pofizenim komponentt,
kterymi jsou RFID ¢teCky, antény, RFID bréana, obrazovky pro systém pick by display a také
bude zohlednéna cena dopravniho pasu. Dale jsou v tabulce uvedeny pofizovaci naklady
softwaru aje zde izapocCitana montaz komponentl. V oddélené tabulce budou nasledné
vypocitany naklady na RFID Cipy. V posledni Casti jsou zaneseny provozni naklady na udrzbu
softwaru a Skoleni zameéstnancu.

Do baliciho procesu v Proseat bude implementovéana jedna fixni CteCka typu Zebra
FX7500 RFID, ktera ma &tyii porty. Ctetka se bude nachdzet na zalatku dopravniho pasu
a budou na ni pfipojeny Ctyfi antény typu Zebra AN710 RFID. Prvni anténa bude snimat Cipy
a pfedavat informaci mechanickému systému, ktery bude pény vystrkdvat z pasu na stoly
balict. Z analytické Casti vyplynulo, ze bude dostacujici, kdyZz se balici plocha uzpusobi tak,
aby pény, ve kterych budou implementovany RFID &ipy byly ve tfech balicich fadach. V kazdé

balici fad¢ bude tedy jedna anténa vzdy u odkladaciho stolu. Na tyto antény bude napojen
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vychystavaci systém pick by display. Se zavedenim takového vychystavaciho systému je také
spojeno potizeni obrazovky do kazdé balici tfady. V nasledujici tabulce jsou rozepsany
pofizovaci ceny s DPH jednotlivych polozek. Do nakladi nebude zapocitano pofizeni stolnich

pocitacu, protoze se zde v soucasné dobé nachazi jeden pocitac na dvé balici fady.

Tabulka 13 Potizovaci naklady navrhovaného feseni ve spole¢nosti Proseat s.r.o.

1x CteCka Zebra FX7500 RFID 30 450 K¢
Ix ¢tecka Nordic ID Sampo S1 19965 K¢
4x anténa Zebra AN710 RFID 17 900 K¢
1x RFID brana 110 000 K¢
3x obrazovka 70 000 K¢
Kabelaz na propojeni CteCek, antén a obrazovek 15000 K¢
Instalace CteCek, antén a obrazovek 15 000 K¢
Dopravni pas a montaz 50 000 K¢
Konfigurace a zprovoznéni software na provoz RFID 90 000 K¢
Konfigurace a zprovoznéni software na provoz Pick by display | 60 000 K¢&
Celkem 478 315 K¢

Zdroj: autor (2019)

Kalkulace pofizovacich nakladu byla vypracovana po komunikaci s dodavatelskymi
spoleCnostmi. Potfizovaci naklady spojené s RFID komponentami a softwarem byly do prace
propocitany firmou Eprin. Potizovaci néklady souvisejici s vychystavacim systémem pick by
display byly konzultovéany s firmou A.P.O. - ELMOS. Konfiguraci softwaru se rozumi proces,
ve kterém se software ptizpusobi pozadavkum spolecnosti Proseat.

V nasledujici tabulce jsou znazornény naklady spojené s pofizenim RFID ¢ipta. Pri
odbéru 20 000 ¢ipu je jednotkova cena 4,1 K&. Z predchozich kapitol vyplynulo, Ze denni odbér
¢ipt bude maximalne 8 500 kust. Pfi souCasném stavu vyroby bude mesi¢ni odbér 170 000
¢ipt. Diky velkym mési¢ni pozadavkim je mozné dostat mnozstevni slevu. Po komunikaci se

spole¢nosti Eprin, je cena po slevé za jeden ¢ip 2.4 K¢.
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Tabulka 14 Porfizovaci naklady RFID ¢ipi ALN-9740 HIGGS-4

Pofizovaci naklady na 1 ¢ip 2,4 K¢
Porizovaci naklady Cipt na jeden den 20 400 K¢
Ptedpokladané ndklady na mésic vyroby 408 000 K¢

Zdroj: autor (2019)

Z tabulky je patrné, Ze naklady spojené s pofizenim Cipa jsou enormni. V tuto chvili
musi management podniku zacit jednat se zékazniky, zda nemaji z4jem o vyhody RFID
systému. Pény expedované z Proseatu jsou dale zpracovany spolecnostmi, které z pén vytvori
sedaCky aty dale prepravi do automobilek. Z toho plyne, Ze se v fetézci dale nachéazeji dveé
spolecnosti, které by se mohli podilet na nakladech spojenych s pofizenim Cipu. Pro spole¢nosti
je RFID vyhodou pfi piijmu, skladové evidenci a na konec i pfi expedici vyrobki. VSechny
firmy by v fetézci pouzivali stejny software, ktery by zaruCoval spravnou funkénost. Do
spole¢nosti by se zavedli RFID ¢tecky a antény. Déle prace bude pocitat s tim, ze naklady na
porizeni Cipu jsou rozdéleny mezi dalsi spoleCnosti v fetézci.

Nesmi se také zapomenout na néaklady spojené sudrzbou systému a Skolenim

zaméstnancu.

Tabulka 15 Ro¢ni provozni naklady

Roc¢ni pravidelné skoleni personalu 14 000 K¢

Roéni technicka podpora 45 000 K¢

Zdroj: autor (2019)

3.8 Prinosy vyplyvajici z navrhované implementace technologie

V predchozi kapitole jsou zaznamenany naklady spojené s pofizenim softwaru,
komponentt a technickou podporou. Aby mohl byt tento projekt realizovan musi spole¢nosti
piinaset Usporu finan¢nich prostfedka nebo zjednoduseni pracovnich procesu, které by vedlo
k niz§imu poctu potiebnych zaméstnanca.

V analytické Casti se vypocitalo, ze celkové primémé mési¢ni naklady na neshodné
baleni ¢ini 2 400 eur. Dale se také prace zabyvala praci bali¢e. Vyuzitim vychystavaciho
systému pick by display a technologie RFID se zodpovédnost pti operacich identifikace prenasi
na systém. Timto se Setfi ¢as potfebny k vykonu operace identifikace a rozfazeni pény na
odkladacim stole, rozpoznani spravné prepravni jednotky a také pfi tisku identifika¢niho stitku.

Nazorng usporu Casu popisuje tabulka.
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Tabulka 16 Prace bali¢e po implementovani navrhovaného reseni

Operace SouCasna doba | Doba trvani po
trvani implementaci
[v sekundach] | [v sekundach]

Chize a vyjmuti pény z regalu 10 10

Identifikace a rozfazeni pény na odkladacim stole 30 10

Rozpoznani spravné piepravni jednotky 30 10

Chaize k pfislusné piepravni jednotce a zabaleni 3-6 pén 15 15

Uzavieni a oznaCeni piepravni jednotky S§titkem 80 40

k expedici

Potiebny Cas celkem k zabaleni 3-6 kust do piepravni 165 85

jednotky

Zdroj: autor (2019)

Z tabulky je patrné, Ze v pracovnich procesech dochazi diky zvolenym systémim
k uspore Casu. Z této tabulky vyplyva, Ze se muze uvazovat o uspoie jednoho zaméstnance,
ktery by jinak byl potiebny ke zvladani vyrobniho taktu. Casové hodnoty v tabulce jednotlivych
operaci byly vypocitany po konzultaci s pracovniky spole¢nosti Proseat.

V nasledujici Casti kapitoly se prace bude zabyvat vypoctem hodnoceni investice.
K hodnoceni se pouzije ukazatel navratnosti investice ROI. ROI vyjadiuje zisk nebo ztratu
penéznich prostfedku vazanych k dané investici a vyjadiuje se v procentech. V této praci se
nebude jednat o zisk, ale o usporu. Doba Zivotnosti navrhovanych systémt a komponentt byla
stanovena na 5 let.

Nejprve se musi definovat veskeré uspory, které vzniknou s navrhovanym feSenim.
Mzdové mési¢ni naklady na jednoho zaméstnance baleni jsou 45 000 K& se viemi povinnymi
odvody abonusy. Ro¢ni Gspora mzdovych nakladi na zaméstnance tedy Cini 540 000 K¢&.
V analytické Casti se zjistilo, ze celkové mesicni naklady na neshodna baleni jsou 2 400 eur.
RFID identifikace a vychystavaci systém se bude zavadét na pény vyrabéné v levém a pravém
provedeni. RFID systém muZze zaruCit, Zze utéchto pén nedojde k zaméné. Parové pény
zpusobovaly zamény nejcastéji. Z toho divodu se do kalkulace uvede, Ze se kazdy mésic usetii
2 000 euro a zbytek se ponecha jako rezerva na ptipadné zdmeény pén, kde neni RFID zavedeno.
Soucasny kurz eura je 25,672 K¢, uspora tedy ¢ini 51 344 K¢ mési¢ne. Do celkovych uspor se
musi piipocist 1 naklady na kontrolni sluzbu, kterou zajistuje spolenost Flexima. Zde pracuji

tfi zamestnanci a mési¢ni naklady ¢ini 85 000 K& s DPH.
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Tabulka 17 Celkové uspory za dobu zivotnosti

USetifené mzdové naklady za zaméstnance 2 700 000 K¢

USetfené naklady na neshodna baleni 3 080 640 K¢

USetfené finan¢ni prostfedky za kontrolni spole¢nost | 5 100 000 K¢&

Celkem uspora 10 880 640 K¢

Zdroj: autor

Potizovaci naklady komponentl a softwaru byly vycisleny na 478 315 K¢&. Dalsimi
naklady, které nesmi byt opomenuty jsou provozni naklady na adrzbu systému a pravidelné
Skoleni zameéstnanct. Tyto provozni naklady na celou dobu zivotnosti ¢ini 295 000 K¢&. S timto
navrhovanym feSenim vznikaji také naklady na potfizeni RFID ¢ipa. Tyto naklady budou
rozdeleny mezi Proseat a dalsi dveé spole¢nosti. Za celou dobu zivotnosti se tyto naklady v jedné
spole¢nosti vySplhaji na 8 160 000 K¢&.

Nyni se pfistoupi k vypoc¢tu hodnoté ROL

Cistd Gspora—pocitetniinvestice
L )+ 100 (%)

pocatectni investice

ROI — ((10 880 640 — 295 000) — (478 315+ 8160 000)) < 100
8638315

ROI = 22,542 %

Vypocet ukazatele ROI je kladny, coz znamend, ze pokud neni zadna vynosngjsi
moznost, spoleCnost by se méla zamyslet nad zavedenim RFID. V pfipad¢, ze by ROI vysel
zaporny, je potieba uvazovat o alternativni investici. Celkovy vysledek je hlavné zavisly na
tom, zda se pofizovaci naklady RFID Cipt rozdéli mezi ostatni spoleCnosti.

Dalsim dalezitym vypoctem pii zhodnoceni investice je doba splatnosti investice. Tento
vypocCet slouzi ke zjisténi okamziku, kdy se vynosy z dané investice rovnaji puvodnim
nakladiim na investici.

_ Naklady na investici

k
Roc¢nivynos (rok)

_ 8638315
2117128
DS = 4,08 roku =~ 1490 dni

DS

Navratnost investice je 1 490 dni.
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Hodnoceni ukazalo, ze za predpoklada téchto cen komponentd a softwaru se investice
vyplati i pres jeji vysoké naklady. Cely vypocet hodnoceni je zavisly na tom, ze naklady na

potizeni RFID ¢ipu jsou rozdéleny mezi vice spolecnosti.
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ZAVER

Prace se zaméfuje na implementaci RFID technologie ve spoleCnosti Proseat s.r.o.
V prvni Casti prace predstavuje historii této technologie, jeji specifika a moznosti vyuziti
v logistickych procesech. Dale prace seznamuje Ctenafe s komponenty zajiStujici funkcnost
celého systému. V teoretické Casti je také popsana technologie ¢arovych koda. Technologie
RFID je oznaCovana jako nastupce ¢arovych kodu, a proto prace zminuje vyhody a nevyhody
obou technologii. Nedilnou soucasti je také popsani vychystavacich systému, které slouzi
k urCeni pozice piepravni jednotky.

V analytické Casti je nejprve predstavena spolecnost Proseat s.r.o. Nasleduji kapitoly se
zabyvaji vyrobnim abalicim procesem pén. Dale je detailné popsan balici piedpis, ktery
v soucasné dob¢ slouzi jako jediny systém identifikace. Prace dale analyzuje napli prace balice
a popisuje Cinnosti, které musi bali¢ vykonat, aby byla péna zabalena do pfepravni jednotky
a ta opustila halu urenou pro baleni. Pro lepsi pochopeni problematiky neshodnych baleni jsou
v praci obsazeny kapitoly souvisejici s procesem feSeni a ¢etnosti neshodnych baleni. Zjistilo
se zde, ze zamé&na pén vznikd z hlavné u parovych pén, které jsou produkovéany v pravém
alevém provedeni. Z analytické Casti vyplynulo, ze divodem zamériovani pén je nedostatecna
identifikace pén.

Na analytickou kapitolu navazuje kapitola implementacni, ve které je hlavnim ukolem
vyresit stavajici nedostatky v procesu. Dospélo se ktomu, ze nejvhodné&jsi bude vyuzit
technologii RFID a vychystavaci systém pick by display. Navrhovéa ¢ast prace pojednava
o zvoleni vhodnych RFID komponentt a jejich nasazeni do provozu. Vyuzitim téchto systému
se zajisti, ze kazda péna se zavedenym RFID ¢ipem bude automaticky rozfazena na hale baleni
a nasledné bude 1 pfesn¢ definovana prepravni jednotka urCena pro urcity druh pény. V této
kapitole se také navrhuje mozné feseni a vycisluji se pofizovaci naklady. Potizovaci naklady
na zavedeni softwaru a komponentd byly vycisleny na 478 315 K¢&. Roc¢ni naklady na provoz
systému a Skoleni zaméstnancu ¢ini 59 000 K¢. Naklady na pofizeni RFID ¢ipt jsou rozdéleny
mezi dalsi spoleCnosti, které dale mohou piinosy tohoto systému vyuzivat. Tyto rocni naklady
¢ini na jednu spolecnost 8 160 000 K¢&. Z divodu usetieni ¢asu pii identifikaci pény a prepravni
jednotky se dospélo k zavéru, ze je mozné usetfit financni prostiedky za jednoho zaméstnance
a kontrolni spole¢nost.

V zavéru navrhové Casti se pristoupilo ke zhodnoceni efektivnosti investice, pomoci

ukazatele ROI, ktery vysel 22, 542 %. DalSim vypoctem k posouzeni investice bylo vypocteni
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doby névratnosti. Vypoctem bylo zjisténo, ze doba splaceni investice je 1 490 dni. Na zaklade

téchto vypoctl 1ze navrhované feSeni doporucit k realizaci.
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