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Abstrakt

Piedkladana diplomova prace pojednava o optimalizaci procesti spoleénosti Skoda
Transportation a.s. Popisuje jednotlivé metody pro optimalizaci procesl, nastifiuje
iniciativu Pramysl 4.0. a soucasny trend digitalizace. V praci je zminén koncept
digitalizace podnikli pomoci informac¢nich systémi, a to konkrétn¢ pomoci informac¢niho
syst¢ému DCIx plzeniské spole¢nosti Aimtec a.s., ktera toto feSeni dodala do skladl
spole¢nosti Skoda Transportation a.s. Prace popisuje vychozi stav, pribsh projektu

digitalizace, vysledky a pifinosy implementace systému DCIx do jejich skladu.

Klicova slova

Optimalizace procesi, reengineering procest, redesign procesd, pramysl 4.0,
digitalizace, MOM, WMS, DCIx, Aimtec a.s., Skoda Transportation a.s., informacni
systémy, logistika.
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Abstract

Presented thesis deals with process optimization of the company Skoda
Transportation a.s. It depicts methods for process optimization, industry 4.0 and the current
trend of digitization. The thesis mentions the basic concept of digitization using
information systems, concretely using the DCIx information system of the Pilsen company
Aimtec a.s. which supplied this system to the warehouse of company Skoda Transportation
a.s. Thesis also describes the initial state in the warehouse, the project of digitization, the

results and benefits of implementing the DCIx system in the warehouse.

Key words

Process optimization, process reengineering, process redesign, industry 4.0,
digitization, MOM, WMS, DCIx, Aimtec a.s., Skoda Transportation a.s., information

systems, logistics
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Uvod

Cilem této prace je seznamit Ctenafe s metodami pro optimalizaci procesd,
zmapovanim vychoziho stavu téchto procesti ve firmé a optimalizaci téchto procest

formou digitalizace.

Obsah prace je rozdélen na dvé hlavni ¢asti, a to na ¢ast teoretickou a ¢ast praktickou,
kde je zpracovana implementace informac¢niho systému DCIx WMS do skladt spole¢nosti

Skoda Transportation a.s.

V teoretické ¢asti je Ctenal seznamen s metodami pro optimalizaci procest. Jsou zde
popsany konkrétni metody pro pritbéZznou optimalizaci procesi a také pro skokové zlepSeni
procest. Dale je vysvétlena iniciativa prumyslu 4.0 a ¢tenaf se také dozvi informace
0 digitalizaci podnikd. Jsou zde popsany jednotlivé moduly informacnich systémui
z kategorie MOM (Manufacturing Operations Management) a to konkrétné WMS
(Warehouse Management System), MES (Manufacturing Execution System), JIT (Just in
Time), JIS (Just in Sequence) a QMS (Quality Management System). U modulu WMS jsou
zpracovany také informace o urovnich systému a zdkladnich procesech, které jsou

standardné vyuzivany Vv ramci logistickych skladd.

Dalsi ¢asti prace je predstaveni spolenosti Aimtec a.s. a Skoda Transportation a.s.
V této Casti jsou ob& spolecnosti predstaveny a rovnéz jsou zde uvedeny pole jejich
pusobnosti, produkty a nabizené sluzby. Jednim z produktd spolecnosti Aimtec a.s. je

informacni systém DCIx, se kterym je ¢tenat sezndmen v nésledujici kapitole prace.

V praktické &asti, ktera se zabyva implementaci systému do skladi spole¢nosti Skoda
Transportation a.s. je popsana vychozi situace v logistice a také hlavni faktory, které hraly
roli pfi rozhodovani o implementovani systému DCIx. V kapitole jsou dale zminény cile
projektu, projektovy plan, a také popis s prubeéhem projektu a jeho konkrétni faze. Dal§imi
castmi této kapitoly jsou rizika, ktera béhem projektu nastala ¢i mohla nastat, a také ¢ast
s vysledkem projektu. V té jsou vysvétleny konkrétni faze cesty materialu skladem, a to
faze ptijmu, faze zaskladnéni, fdze vyskladnéni, faze kitovani a fdze vydani do vyroby.

Jsou zde uvedeny také informace o vytahovém systému Kardex, ktery Skoda

11
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Transportation a.s. ve svém skladu pouziva, a ktery je rovnéz fizen informacnim systémem
DCIx. Také je zde zobrazeno aktudlni schéma materidlového toku jednotlivych fazi po

implementaci systému.

Déle je zde uveden vycet pfinosi implementace informacniho systému DCIXx,
zhodnoceni projektu véetné nazort pracovnikt skladu, kteti se systémem denné pracuji.
Na zavér Casti popisujici implementaci systému jsou zde uvedeny sluzby podpory, které
spolecnost Aimtec a.s. ke svym produktim standardné nabizi a také urcité navrhy pro

zlepseni, které by mohly jesté zlepsit a zefektivnit praci v logistice.

12
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1 Optimalizace procesu

V této kapitole projdeme zakladni nastroje a metody pro optimalizaci procest, a to jak

pro prubézné zlepSovani procesi, tak pro skokové zlepSovani procesu.

Dnes trh nabizi velké mnozstvi produkti a sluzeb, zakaznik si tedy mtze vybrat podle
jeho vlastnich kritérii. V soucasnosti je neustdle vyvijen tlak na zrychleni a zlepSeni
napiiklad vyrobnich procesiu. Procesem se rozumi postupny tok aktivit, d&ju, stavli nebo
prace, ktery méni vstupy (zdroje) na vystupy. Aby firmy dokazaly udrzet krok
s konkurenci, museji se neustale zabyvat optimalizaci a zlepSeni jejich procest. Provadi se

meéfeni a analyza soucasnych procest a navrh na jejich zlepSeni. [1]

Optimalizace procesii se mize provadét dvéma riiznymi zpiisoby — pribéznou nebo
skokovou zménou. Postupnému zlepSeni procesu se fikd BPI (Business Process
Improvevent). To se pouziva pro odstranéni zjisténych nedostatkti béhem analyzy procesu.
V soucasnosti existuje mMnoho metod pro prubéznou optimalizaci procesi. Jako piiklad

muzeme uvést PDCA cyklus, DMAIC nebo Kaizen, které jsou vysvétleny nize. [2]

Skokovou zménu procesu nazyvame BPR (Business Process Reingeneering). Pouziva
se Vv piipadé, pokud stavajici proces jiz nevyhovuje a je nutné ho nahradit za proces lepsi.
Zamérem BPR je udélat jednorazovou radikalni zménu pomoci zasadniho skoku ve
vykonosti a efektivité. Takovéto zmény ovSem s sebou nesou i rizika, ktera mohou
znamenat neuspech projektu. Z tohoto divodu se ned¢€laji radikalni zmény ze dne na den,
ale predchézi jim pecliva analyza a plan realizace. BPR ma dv€ moZnosti, a to procesni
redesign, kdy je zdmérem prozkoumat soucasny stav procest a navrh jejich zlepseni, nebo
reengineering procesu, kde neni bran ohled na minulost procesu a novy proces je nastaven
od nuly. Naptiklad tento postup byl vyuZit ve skladu spoleénosti Skoda Transportation a.s.

z praktické Casti této prace. [2]

Pouzivané metody pro optimalizaci procesu:
e Pribézna zména

o PDCA

o DMAIC

13
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o Kaizen

o Six Sigma
o Kanban

o Poka-Yoke

e Skokova zména
o Reengineering procesu

o Redesign procesu

Tabulka ¢. 1: Rozdil mezi zlepSenim a inovaci [3]

Zlepseni Inovace
Uroveri zmény postupna skokova
Pocatecni bod existujici proces zelena louka
Frekvence zmén jednorazova/pribéina jednordzova
Potiebny ¢as kratky dlouhy
Participace zespoda-nahoru shora-dold
Typicky rozsah | omezeny, v rdmci dané funkéni oblasti Siroky, mezi funkéni
Rizikovost stredni vysoka
Primarni nastroj klasické - statické Fizeni informacni technologie
Typ zmény kulturni kulturni/strukturni

V tabulce ¢. 1 je popsan rozdil mezi postupnym a skokovym zlepSenim procesu.
Postupné zlepSovani procesti vychazi z respektovani existujicich procest, zatimco skokové
zlepSeni stavi na zelené louce. Jak jiZ nazev obou zplsobl napovida, frekvence zmén
U pribézného zlepSovani procest je nepietrzita, kdezto u skokové zmény jednorazova.
Priibézné zmény také zabiraji méné Casu, nez zmény radikalni a maji také o dost mensi
rizikovost. U skokovych zmén je rizikovost vysokd, jelikoZz se jednd o velky zasah do

procesu.
1.1 Prabézné zlepseni procesu

BPI1 (Business Process Improvement) neboli prubézné zlepSovani procesi muize
podnik provést S minimalnim dopadem na externi dodavatele, zdkazniky a vSechny
zainteresované strany. BPI se pouziva v ptipad¢, kdy se predpoklada, ze soucasné procesy
nejsou Vv nevyhovujicim stavu, ale je nutné je optimalizovat. Tim se rozumi odstranéni
zjisténych nedostatkti. Optimalizace probiha po malych krocich tak, ze se zlepsi nebo
zméni nastaveni soucasného procesu. To probihd v nékolika fazich popsanych na

obrazku 1. Nejdiive se vyhodnoti soucasny stav procesu a stanovi se zakladni ukazatele

14
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urcené k méfeni na zékladé poteb zakaznikl. Pomoci analyzy a neustdlého monitorovani
ameéfeni lze nasledné stanovit kroky ke zlepSeni, které se nasledné¢ implementuji.
Implementované zmény je opét potieba monitorovat a méfit, tim se podnik dostavd na

zacatek cyklu. Z toho vyplyva, proc se tento zptisob nazyva prubéznym zlepSovani. [3, 4]

Metody pro pritbézné zlepSovani procesti jsou popsany v nasledujicich podkapitolach.
Obrazek 1 znazornuje postup u prubézné zmény procesu.

s : ™ N N T ) Y
Popis Stanoveni | Sledovani | | Méfen ' Mavrh |
p{ souéasngho sledovanych b{ Provozu = 2 provozu ‘ a implementace
| slavu procesu metrik J\ procesu Jo procesu ] Zlepseni J
L > - - A F

. M A

Obr. 1: Postup pribézné zmeny procesu [3]
1.1.1 PDCA

PDCA (Plan, Do, Check, Act) cyklus je metoda postupného zlepSovani procest
probihajici neustdlym opakovanim Ctyf zakladnich Cinnosti. Jak néazev tohoto cyklu
napovida, prvni ¢innosti je planovani zlepSeni (Plan). V této fazi PDCA se planuje, co se
bude fesit a ¢im se zabyvat. Spada sem napiiklad definice problémové oblasti, definice

cile, analyza sou¢asné situace a navrh feseni. [5, 6]

QP
Obr. 2: Prithéh PDCA [6]

V nésledujici fazi (Do) je na fadé jiz provedeni naplanovaného fesSeni z pfedchoziho

kroku. S vysokou pravdépodobnosti se béhem tohoto kroku vyskytnou dalsi problémy,
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které je nutné teSit. Dulezité je pokusit se zavedenou zménu udrzet a ndsledné feseni

odladit. [6]

Féaze ovéfeni (Check) kontroluje, jestli skute¢né¢ zavedend zména funguje a bylo
dosazeno definovanych cili. Miize se stat, ze tato zména pusobi jako uspeSna, ale po
upfeni pozornosti managementu jinam, se vSe vrati do starych koleji. Podstatou tieti faze

je, aby byl zménény proces stale vyuzivan. [6]

Ctvrta a posledni faze (Act) spo¢iva na stanoveni dalstho postupu v zavislosti na
vysledkl z ptedchozi, ovétovaci faze. Pokud zavedené fesSeni selhalo, a nebylo dosazeno
ptedpokladanych vysledki, je nutné nalézt pfi¢inu. Pokud pftijde takové zjiSténi, zahajuje
se novy Cyklus planovani za ucelem nalezeni nového nebo zlepSeného teseni. PDCA

cyklus mize probihat naptiklad tak, jak je zobrazeno na obrazku 3. [6]

TSP

01610,

DMAIC je zkratka péti fazi pro postupné zlepSovani procest. D — Define, M —

Obr. 3: Prithéh opakovaného PDCA [6]

1.1.2 DMAIC

Measure, A — analyze, | — Improve a C — control. Jedna se 0 strukturovanou metodu pro

feSeni problémi v oblasti podnikani. Jednotlivé fidze vedou od stanoveni problému,

vrwe

feSeni. Jedna se v podstaté o rozsifeny PDCA cyklus. [7]

V prvni fazi se ur¢i tym pracovniku, ktery nasledné¢ definuje rozsah projektu, cile
ajeho plan. Ten by mél obsahovat ¢innosti k odstranéni problému. Cilem prvni faze je

konkrétni vymezeni toho, co bude zlepSovano, kdy, pro¢ a kym. [7, 8]

Druha faze slouzi k dikladnému porozumeéni soucasného stavu procesu. Cilem je sbér

informaci o vyskytu vad, méfeni vystupl z procesu a sledovani vstupti. [8]
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V teti fazi je potieba zjiSténa a nametena data z faze pecliveé zpracovat a analyzovat.
Zakladem této faze je urceni klicovych pficin problému, které¢ maji zdsadni vliv na vyskyt

vad. [7, 8]

Féze zlepSeni poskytuje odstranéni skutecné pficiny. Probihd nastaveni novych
parametrl procesu a jeho optimalizace. Nastaveni novych parametri procesu bere ohled na
zvySeni spokojenosti zdkaznika, véetn¢ sniZzeni jeho nakladl. Cilem faze je vytvotfeni

a vyzkouseni nov¢ nastaveného procesu k odstranéni vzniku vad. [7, 8]

Pokud je problém uspé$né odstranén nebo zlepSen, je potieba vSechny provedené
zmény standardizovat a predat zékaznikovi. Cilem posledni faze je trvalé udrZeni

zlepseného stavu. [7, 8]

Obr. 4: Pritbéh DMAIC [9]

1.1.3 Kaizen

Kaizen je japonska filozofie zaloZena na neustalém zdokonalovéani at’ uz v prostiedi
pracovnim, spoleCenském nebo rodinném. Kaizen je jedna z nejrozsifenéjsich metod pro
zlepSeni procest v podniku. Nékdy se o této filozofii mluvi ve spojeni gemba kaizen.
Gemba je v podnikéani misto, kde probihaji aktivity, které pfidavaji hodnotu a uspokojuji

zakazniky. Jedna se o pracovisté, vyrobu nebo téeba 1ékaiskou ordinaci. [7, 10, 11]

Jedna se o zplsob mysleni, kde ndvrhy na zlepSeni pfichazeji pfimo od lidi. Ve
vyrobnim podniku se mize uCastnit kazdy zaméstnanec, nezalezi, jestli délnik nebo

manazer. Kaizen je zaloZen na dvou slovech — zlepSovani a neustdle. V této filozofii
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dochdzi kneustdlému zlepSovani po malych krocich. Diky nim celkové piinasi
kaizen zasadni vysledky predev§im ve zvySeni kvality, snizeni nakladi nebo uspory

¢asu. [7, 10, 11]
1.2 Skokové zlep$eni procesl

Pokud procesy zcela nevyhovuji, dochazi k jejich radikalni zméné (redesign procesu),

nebo vytvoteni zcela nového procesu (reengineering procesu).

Zatimco od metod priabézné optimalizace procest se oCekava postupné zlepsSovani,

u skokovych zmén procest se ocekava dramatické zlepSeni.

Mezi skokové zlepSeni procest patii jejich reengineering a redesign, které jsou

popsany v nasledujicich kapitolach. Obrazek 5 popisuje prubéh skokové zmeény procesu.

oot ~ - /.1;‘! ~ ~

efinice 1 | ' 1 | twofeni nove | i P | |
Anal_}'?a ¥ Maplanovani
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Obr. 5: Pribéeh skokové zmeny procesii [3]

1.2.1 Reengineering procest

Jak jiz bylo zminéno, reengineering je oproti vyse popsanym metodam prubézného
zlepSovani zcela odlisny. Jedna se o metodu pouzivanou pro skokovou (radikalni) zménu
procesu v organizaci za ucelem zvysit produktivitu, kvalitu, snizit naklady a uSetfit Cas.
Zvyseni produktivity a snizeni Casu se dosahne omezenim neproduktivnich c¢innosti
zaméstnance. ZvysSeni kvality se dosdhne tim, Ze se nadefinuje jasné vlastnictvi procest
a pracovnici budou odpovédni za svou Cinnost. Podstatou reengineeringu je najit noveé,
mnohdy 1 nezvyklé, a hlavné jednodussi postupy a oprostit se od starych a zafixovanych

navyku a postupt. [12, 13]

K této metod¢ pristupuji organizace, pokud si jsou jisté, ze jejich procesy potiebuji
radikdlni zménu. Tato zména mulZe byt aplikovana naptiklad zménou technologie, ktera
umozni procesy zcela zmeénit. Pokud organizace pfistoupi k reengineeringu procesii, musi

se soustiedit na procesy klicové s vysokou piidanou hodnotou a odstranit procesy vedlejsi,
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které maji minimalni vliv na tvorbu pfidané hodnoty. Definované kli¢ové procesy jsou

nasledné reorganizovany tak, aby byla minimalizovana jejich uzka hrdla (rizika). [13]
1.2.2 Procesni redesign

Redesign procesu patii podobné jako reengineering ke skokovym zménam. Rozdilem
mezi nimi je to, ze u redesignu se radikalné (skokove) zlepSuji procesy stavajici a netvoii
se procesy nové. To mulze nastat napfiklad pii zméné ve vystupnim produktu nebo
v pozadavcich zékaznikl. Cilem redesignu je zkoumani souc¢asného stavu procesii a navrh

jejich zlepSeni. To ma za nasledek zvySeni vykonosti a efektivity prace. [4]

Prvnim krokem procesniho redesignu je tvorba cilového konceptu pro kazdy proces.
Ten mapuje jeho poslani, ptidanou hodnotu procesu pro zékaznika i samotnou spolecnost,
produkt procesu a klicové ukazatele vykonnosti KPI. Nasleduje navrh subprocest, kde se
uréi, co je potieba provést k vytvoteni pfidané hodnoty a jak na sebe tyto subprocesy
navazuji. Také se urci, jaky je meziprodukt, co tento subproces startuje, ¢im konci, jaké
jsou jeho klicové Cinnosti a zdali je mozné je provadét také v jiném poradi. Dale néasleduje
zmapovani subprocesti na uroven c¢innosti. To zahrnuje popis jejich sekvence fizené
udalostmi vcetné ndvaznosti a rozhodovacich procedur, vstupy a vystupy k ¢innostem na
urovni strukturovanych a nestrukturovanych dat a podpory informa¢nimi technologiemi.

[14]
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2 Prumysl 4.0

Primysl 4.0. se nazyva ctvrtou pramyslovou revoluci. V prvni prumyslové revoluci se
zacaly masov¢ vyuzivat nové zdroje energie, predev§sim para. O necelych sto let pozdéji
zapocala druhd pramyslova revoluce, kterd je spojovéana s elektrifikaci a vznikem
montaznich linek. Dal§i primyslova revoluce, tieti, byva nejCastéji spojovana
s automatizaci, elektronikou a rozmachem informacnich technologii. Za jeji pocatek se

uvadi rok 1969, kdy byl vyroben prvni programovatelny logicky automat — PLC. [15, 16]

Pojem primysl 4.0. je bran jako c¢tvrtd primyslova revoluce a oznacuje se jim
soucasny trend automatizace a vymény dat v technologickém procesu vyroby. Tento pojem
obsahuje kyberneticko-fyzikalni systémy, internet véci (IoT — Internet of Things) a také
cloudové zpracovani informaci. Je to celoevropska iniciativa manazeri velkych
evropskych firem a vladnich ciniteld EU, kterd méa ve spolecnosti vyvolat poptavku po
novych modernich spotiebnich a primyslovych technologiich. Tim dosdahnout urychleni
vyvoje robotizace a modernich pIn€¢ automatickych fidicich systémi, co nejvice

nezavislych na lidské obsluze. [16, 17]

18. stoleti 19. Stoletf 20. Stoletf 21. stoleti

1l [RARY 21 PR SHERR:

Obr. 6: Pribeh primyslovych revoluci [16]

Jednoduse feceno, ¢tvrta primyslova revoluce jiz zapocala a ma obsahovat kompletni
digitalizaci, robotizaci a automatizaci vétSiny soucasnych lidskych ¢innosti z divodu

zajisténi veétsi rychlosti a efektivity vyroby, spolehlivéjSich a levnéjSich produktu

a soucasné efektivnéjsi vyuziti materialii a ekologictéjsi prumysl. [17]
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Na pramyslové Grovni se jednd o nahrazeni lidské prace robotizaci a soucasné rucni
zadavani vyrobnich dat a postupi ma byt nahrazeno automatickym pieddvanim informaci
elektronickou podobou. V oblasti firemni dopravy se jedna o automatické fizeni logistiky
na zakladé sdilenych dat a automatické piredavani dat mezi databazovymi a informacnimi
systémy bézicich na riznych navzajem internetem propojenych serverech, tzv. cloudech.
Vsechny tyto zmény jsou iniciovany s cilem usetfit naklady a vice zefektivnit a zrychlit

vyrobu. [17]

) R
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Industry 40

Control
System

Monitoring
Tool

Instrument

Obr. 7: Vizualizace Priimyslu 4.0.

Primysl 4.0. hovoii o takzvané ,,chytré tovarne, ve ktera se vyuzivaji kyberneticko-
fyzikélni systémy k monitorovani fyzickych procesii. Tyto systémy komunikuji pomoci
internetu véci mezi sebou a lidmi v realném cCase a prostiednictvim internetu sluzeb

dochazi k organizaci vyrobniho fetézce. [16]

Internet véci (IoT — Internet of Things) je systém, diky némuz mohou byt rtzna
zafizeni fizena vzdalené¢ a také spolu navzajem integrovat. To vSechno probiha pres
internet diky riznym c¢ipiim, senzorim a pomoci softwaru. Internetem sluzeb se rozumi
systémy zaloZené na online praci a sdileni dat v cloudovych tlozistich. Vyhodou cloudu je
vysokd konektivita a k jejich pouzivani sta¢i jakykoliv webovy prohlize¢. Odpada tedy
nutnost ukladat data na vlastni hard disk a tim padem 1 nutnost nadkupu a instalace rizného

softwaru. [16]

21



Optimalizace procesii v elektrotechnické firmé Jan Matéjka 2019

Mezi hlavni rysy primyslu 4.0 patfi:

e Interoperabilita — Umoznuje elektronické pfipojeni a vzajemnou komunikaci mezi
Clovékem a strojem. Ktomu Ize vyuzit i znamé operacni systémy, jako jsou
Android, Windows ¢i i0S.

e Vizualizace — Vytvoteni virtualni kopie chytré tovarny a propojeni tdaji z rtiiznych
senzort s virtudlnimi udaji ze simula¢nich modelt

e Decentralizace — Schopnost systému délat rozhodnuti

¢ Rozhodovani téméF v reidlném c¢ase — Schopnost systémll shromazdovat
a analyzovat udaje a témét okamzité poskytovat ziskané poznatky.

e Modularita — Schopnost systémi adaptovat se na ménici pozadavky tim, ze se

nahradi nebo rozsiti jednotlivé moduly. [16]
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3 Digitalizace podniku

Tato kapitola je zaméfena na digitalizaci podnikd, hlavné jejich vyroby a skladt

pomoci informacnich systémd.

Pojem digitalizace lze chapat jako automatizaci toku a zpracovani informaci mezi
jednotlivymi prvky v podniku. Zjednodusené feCeno se jedna o integraci jednotlivych
ostruvkd v podniku pod jeden informacni systém. Digitalizace dat a jejich vhodné nasledné
vyuziti V rdmcei vyroby a logistiky pfedstavuje pro podniky nové vyzvy. V soucasnosti se
digitalizace podnikl stdvaji standardem a nezbytnou soucasti pro udrZitelnost samotného
podniku. Spole¢nosti stale vice feS$i Casovou usporu svych zaméstnancl na jejich

¢innostech. [18]

wev

Potrebuji vyrabét velké mnozstvi vyrobkl pii zachovani stale stejné kvality. Tyto vyrobky
musi dodat zdkaznikim na spravné misto, ve spravny cas, v pozadovaném mnoZzstvi
a Vv pozadované kvalité. Zakaznici pozaduji dodrZovani kvalitativnich norem ISO 9000
a VDA (pro automobilovy primysl) a velmi Casto také pozaduji prikaznou dokumentaci
0 historii vyroby a dodrzeni pfedepsané¢ho vyrobniho postupu ke kazdé¢ dodavce. Podniky

jsou timto nuceny spravovat velké mnozstvi informaci a dat. [19]

Casto pievladd nazor, ze vSechny problémy vyfesi podnikovy ERP (Enterprise
Resource Planning) systém. Tyto systémy jsou v podniku tfeba k zpiehlednéni financni,
obchodni, skladové a ostatni administrativni agendy. Obsahuji v sob¢ 1 velmi ¢asto modul
MRP II, ktery nabizi dlouhodobé strategické planovani. Tyto moduly ERP ale vétSinou
sleduji vyrobu jen z pohledu financnich nékladl a spotieby materidlu ze skladu. Nemaji
proto zadnou vazbu na vyrobni linky a sklady. Podniky se snazi tyto problémy vyfesit

systémy tietich stran. [19]

Nasledujicimi kapitolami jsou popsany jednotlivé systémy tietich stran, které slouzi

k digitalizaci podniku, a to zejména skladti nebo vyroby.
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3.1 MOM

V soucasnosti panuje neustaly tlak na rychlejsi zavadéni novych vyrobka na trh. To
Samoziejmosti je pritom pozadavek na 100 % kvalitu a kazdym rokem stale nizsi a nizsi
cena. Nesmi se také zapominat na feSeni efektivity, eliminaci plytvani, zlepSovani
flexibility a zvySovani spolehlivosti. K naplnéni téchto pozadavkli dochdzi stéle
K hlubs§imu propojovani virtuadlniho svéta a fyzického svéta vyrobkd a pracovnikd.
Zakaznik na zacatku vyrobek definuje, v pribéhu ma moznost definici zménit a na konci
vyrobek piebira a pouziva. Vse je tedy usité na miru zakaznikovi a vyrobek je jedine¢ny.
Zpusobem fizeni vyroby jedine¢ného vyrobku je MOM (Manufacturing Operations
Management). [20]

Manufacturing Operations Management je vrstva informaéniho systému, ktera ma
velice blizko k fyzickym procesim ve vyrobé nebo logistice. V ramci tohoto systému je
zde teseno fizeni logistiky (WMS), fizeni vyroby (MES), fizeni specializované expedice
(JITJIS) nebo tfeba fizeni kvality (QMS). ZdGvodu, ze Skala vSech téchto
specializovanych procestll je velice pestrd, musi byt systém nasazen na miru zdkaznikovi.
K tomu navic musi byt jeho pouziti jednoduché, a to pro vSechny jeho uzivatele. Stale
navic dochazi k neustalému vyvoji, je tedy kladen veliky diraz na pruznost a variabilitu

systému. [20]

Mezi vyhody MOM patii:

e Jednoznacné informace pro rozhodovani pro fidici pracovniky,

e moznost rychlych reakci na poruchy a necekané udélosti at’ uz ve vyrobé nebo
logistice,

e komplexni sledovatelnost od pfijmu az po expedici,

e pomaha zajistit bezchybnost procesu,

e zlepsuje vyuziti vyrobnich zdroju. [20]

Ukézkou naplnéni vize primyslu 4.0 a vyuziti MOM je digitdlni podnik spole¢nosti
Siemens z némeckého Ambergu. Vyuzivaji zde pokrocilé systémy pro planovani a fizeni
vyroby a diky nim dosahli vynikajicich vysledkii. Naptiklad zvySeni produktivity

minimaln¢ Sestkrat za poslednich deset let nebo Ctyinasobné snizeni chybovosti za
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poslednich pét let na 99,99885 %. Siemens vyuziva MOM/MES sytém Simatic IT, ktery je

vlastnén a rozvijen piimo spole¢nosti Siemens. [20]

3.2 WMS

WMS (Warehouse Management System) je systém, ktery fidi veskeré logistické
procesy ve skladech od piijmu materialu na sklad az po jeho expedici. Poskytuje specifické
informace v realném ¢ase pracovnikiim skladu nebo managementu na zaklad¢ specifickych
roli s vyuzitim identifikace konkrétnich baleni s materiadlem a skladovych mist, nejcastéji
pomoci ¢arovych kodia nebo RFID tagh. Pivodni funkci WMS bylo vSak pouze evidovat
pozici zaskladnéného materidlu. Dnes se jeho funkce mohou znacné liSit podle riznych

pozadavku, kdy systém fidi a kontroluje kazdodenni skladové operace. [21]

Warehouse mangement system se dodava vruznych typech a zplsobech
implementace, které obvykle zavisi na velikosti organizace. Muze fungovat jako
samostatny systém, jako soucast ERP (Enterprise Resouce Planning) systému, jako soucast
SCM systému nebo jako cloudové feseni. VétSina WMS systémi jsou samostatné systémy

tietich stran, které musi byt integrovany s ostatnimi ERP systémy. [21-23]

Hlavnim divodem pro zavadéni WMS systému je tspora Casu a minimalizace chyb pfi
hledani konkrétniho materidlu ve skladu. Jednoduchy WMS systém mize obsahovat
prichod skladem. Konkrétné proces vyskladnéni baleni, expedice a rliznou manipulaci
S materidlem V ramci jednoho nebo vice skladl. Systém standardné nabizi operace piijmu,
zaskladnéni s nabidkou vhodné pozice ve skladu, vyskladnéni podle logiky FIFO (First In
First Out) nebo FEFO (First Expired First Out), tvorbu expedi¢nich piikazi a aviz. [21, 22]

Vyhody WMS systému:
e (spora casu,
e snizeni chybovosti,
e zvyseni produktivity prace,

e snizeni nakladu. [21, 22]
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Pro snadnou identifikaci jednotlivych baleni ve skladu, skladovych pozic a pouziti
skladovych procesti se pouzivaji rtizné podpurné technologie. Nejcastéji jde o Ctecky
c¢arovych nebo QR kodi. Standardné se dodavaji WMS systémy s moznosti spoluprace
i s RFID tagy, technologii Pick by Light, kde rozsvicené svétlo pomiize s vyskladnénim
spravného baleni, Put by Light, kde rozsvicené¢ svétlo ukadze spravnou pozici pro
zaskladnéni baleni, nebo technologie Pick by Voice a Put by Voice, kde pomaha ke

spravné identifikaci baleni a skladové pozice zvukovy signal. [24]

WMS jako samostatny systém:

Samostatny WMS systém je dodavan jako systém, ktery fidi pouze skladové procesy.
Takovy systém lze velmi snadno pfizplsobit pozadavkiim konkrétnich skladi, avSak je
nutnd integrace s okolnimi systémy. Ve vétsSiné piipadi se provadi integrace s ERP
systémem. Vyhodou samostatnych WMS systémd je velice rychla odezva, snadné ovladani
a prehlednost, jednoducha lokalizace hledan¢ho baleni ve skladu a sledovani skladovych

procest v realném cCase. [24]
WMS jako soucast ERP systému:

Dal8i moznosti implementace WMS systému do skladu je modul v ramci ERP
systétmu. Toto feSeni nabizi naptiklad SAP. SAP nabizi mnoho funkci jako naptiklad
planovani zasob, fizeni zadkaznickych vztaht, vedeni G€etnictvi apod. Vysoka funkcionalita
nabizi fesit skladové procesy pravé v ramci ERP systému. WMS modul, ktery je soucasti
ERP systému nabizi velké mnozstvi funkci, avSak oproti samostatnému WMS systému
neni tak flexibilni a nelze ho tak snadno pfizpisobit pfesné podle potifeb daného skladu.

[24]
WMS jako soucast SCM systému:

Pokud je WMS modul souc¢asti SCM (Supply Chain Management) systému, znamena
to, Ze je systém propojen s planovanim celého dodavatelského fetézce. Je tedy snazsi tidit
skladové procesy s ohledem na pldnovéani poptavky a fizeni dopravy. Opét ale v tomto
pfipadé piinaS§i WMS modul niz§i nabidku funkci a horsi flexibilitu v porovnanim se

samostatnym WMS systémem. [24]
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WMS jako soucast cloudového FeSeni:

V ptipadé cloudového feSeni neni WMS systém nainstalovan pfimo na hardwaru
spoleCnosti. O jeho chod se stard dodavatel cloudové sluzby. Vyhodou je podobna
flexibilita a jednoduchost jako u samostatného WMS systému, nevyhodou muize byt
narocnost na sit’ mezi skladem a cloudovym ulozistém a také to, ze v piipadé vypadku

internetového piipojeni je WMS systém nedostupny. [24]
3.2.1 Urovné WMS

WMS systém rozdélujeme do tfi urovni podle slozitosti a funk¢nosti.

Nejzékladnéj$i uroven (3. troven WMS) nabizi pouze oznafeni skladovych pozic.
Diky tomu je v systému mozné sledovat, na jaké skladové pozici se konkrétni baleni

nachdzi. Operace zaskladnéni a vyskladnéni baleni jsou ale fizeny ndhodné, bez jakékoliv

logiky doporuceni pozic. [21]

Druha uroven WMS jiz podporuje komplexnéjsi funkce nez uroven tieti. Nabizi pozici
pro zaskladnéni a vyskladnéni podle nastavené logiky k optimalizaci skladového mista
nebo pracovniho Casu pracovnika logistiky. Konkrétné WMS systémy druhé Grovné
mohou naptiklad nabizet skladové pozice podle velikosti palety uréené k uskladnéni
a velikosti regalu. Pii procesu vyskladnéni materidlu mohou byt napiiklad nabizeny
skladové pozice s logikou FIFO, kdy je vychystan material, ktery je na skladé nejdéle,
nebo tfeba podle logiky FEFO, kdy je nabizen material, ktery ma nejblizsi dobu expirace.
Tento typ WMS se pouziva u sttedné velkych a velkych podniku. [21]

Prvni a nejkomplexné&jsi turoven WMS systému nabizi nejslozitéjsi fizeni skladovych
procest. Tato Groven WMS je aplikovana na velké sklady (Amazon) s automatizovanou
manipulaci s materidlem jako jsou naptiklad automatické dopravni pasy, tfidici zafizeni

a zafizeni pro automatické zaskladnéni a vyskladnéni materialu. [21]
3.2.2 Skladovaci procesy ve WMS
V této kapitole jsou popsany standardni logistické faze putovani materialu standardni

cestou skladem, od jeho piijmu az po jeho expedici.
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Faze pfijmu:

V ramci integrace WMS a informacnich systémt dodavatele je Vv soucasnosti
standardem, ze avizo o pfijmu materidlu se automaticky nahraje do WMS jesté pied
fyzickym dodanim zbozi. Diky tomu firmy mohou ocekévat v jakém mnozstvi a kdy
material dorazi a naplanovat lidské i prostorové kapacity. Fyzicky se material pfesouva
Z dopravniho prostiedku do pifijmové zoény, kde probiha oznaceni jednotlivych palet
¢i baleni etiketou s ¢arovym koédem nebo RFID Cipem. Pro kazdé baleni nebo paletu je tato
etiketa unikatni a diky ni lze materidl snadno identifikovat. Diky etiket¢ je material
evidovan ve WMS systému a je mozné s nim dale manipulovat v ramci dalSich skladovych

procesu. [24]
Faze uskladnéni:

Po zaevidovani pfijatého materidlu do systtmu WMS miliZe nasledovat jeho pfimé
vydani do vyroby, vétSinou ale nésleduje jeho zaskladnéni. Zaskladnénim se rozumi
proces, kdy je baleni nebo paleta piesunuta z piijmové zony do skladovaciho prostoru na
konkrétni pozici. WMS systémy nabizi strategie pro nabidnuti pozice pro zaskladnéni
materidlu v zavislosti na obsazeni pozice, rozmérech baleni, pfifazeni konkrétni polozky

do zony nebo na konkrétni skladovou pozici. [24]

Mimo zaskladnéni probihaji v rdmci skladu také jiné skladové procesy jako naptiklad
preskladnéni. Jedna se prakticky o pfesun baleni z jedné skladové pozice na pozici jinou.
To muize probihat podobné jako proces zaskladnéni, kdy WMS systém nabidne vhodnou
pozici pro presunuti baleni, nebo pozici vybira sdm operator skladu bez doporuceni
systému. [24]

Faze inventury:

WMS systémy nabizi také moznost inventarizace, kde se v ramci celého skladu nebo
jeho casti kontroluje, zda fyzické zasoby odpovidaji t€m systémovym. Standardné se
provadi jedna velkd inventura jednou ro¢né, je mozné provadet také inventury priibézné

bez ovlivnéni chodu skladu.
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Faze vyskladnéni:

Na zaklad¢ objednavek, at’ uz od zékaznika nebo z vyroby, jsou vytvaieny vydejky.
Na zaklad¢ vydejek je zbozi ze skladu vychystdvano. Systém nabizi podle nastavené
logiky vhodné pozice, kde se pozadovand polozka nachazi. Muze byt pozadavek na
vyskladnéni celé palety, nebo pouze jeji Casti. V takovém ptipadé operator skladu

Z jednotlivych skladovych pozic bere pouze ¢ast ulozeného mnozstvi. [24]
Faze baleni:

Jesté pred expedici je tfeba baleni pro zdkaznika zabalit a oznacit ho pfepravnimi
etiketami pro dopravce. V této fazi je opét nutnd integrace systému WMS se systémem
dopravce, kde si tyto systémy piedaji informace o expedovaném zbozi a o osobnich

udajich zakaznika. [24]
Faze expedice:

V této fazi je potteba baleni pro expedici pfipravit k naloZzeni do dopravniho
prostiedku. Je zde opét nutné mit informace o kapacitach ndkladovych prostor. Nasleduje
samotna nakladka palet a potvrzeni expedice. Béhem procesu expedice eviduje systém
WMS expedované zbozi jako vydej ze skladu. S t€émito balenimi jiz nelze déale provadét

skladové operace, ktery byly doposud mozné. [24]
3.3 MES

Jak jiz bylo zminé€no, ERP systémy nemaji pfimou navaznost na vyrobni linky.
Vytvateni uzivatelského rozhrani je pro tyto systémy velmi ndro¢né a data jsou do systému
zadavana ru¢n¢ s hodinovym az dennim zpozdénim. Vyrobni moduly ERP systémt proto
nejsou ve veétsSing pripada fidit a sledovat vyrobu. Podniky tento problém fesi pouzitim
informac¢niho systému zaméfeného na vyrobu, ktery se oznacuje zkratkou MES

(Manufacturing Execution System). [19]
Tento systém se umoziuje pristup (podobné jako WMS) k informacim o vyrobnim

procesu V realném case, a podniku napomaha k dosazeni optimalni vykonosti a objemu

produkce. [19]
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MES systémy obsahuji kompletni vyrobni postup. Tim je zajist€éno, ze vyrobni
operace jsou provedeny ve spravném potadi, se spravnym materidlem, na spravnych
zafizenich a pouze s operatory s ptislusnou kvalifikaci. Systémy MES umoznuji velmi
jednoduse tyto vyrobni postupy ménit, ¢imz se zlepSuje pruznost vyroby. Je tedy vhodné

MES systémy pouzivat napiiklad pro jednorazovou vyrobu. [19]

Tento systém nabizi i sd¢lit zakaznikovi aktualni stav a termin dokonceni jejich

zakazky. Zaroven systém zaruCuje, Ze zakaznik dostane piesné to, co si objednal. [19]

Vyhody MES:
e zvySena spokojenost zdkaznika,
e dodrzovani piedpist,
e zprtuhlednéni vyrobniho fetézce,
e zkraceny cas vyrobniho cyklu,
¢ eliminace papirovani a ru¢niho zadavani dat,
e zkracena doba dodani,
e niz8i naklady,

e zvysena efektivita vyroby. [25]
3.4 JT

Systém JIT (Just in Time) je klicovym nastrojem pro snizovani nakladi na zasoby.
V doslovné piekladu Just in Time znamena ,,pravé vcas®. Jeho implementace zajiStuje
dodani materidlu pfesné tehdy, kdy je potfeba. Systém je uren pro automatické fizeni
dodavek a zaroven fidi presnou expedici vyrobkii na zékladé¢ pldnu dodavek vcetné
konkrétniho oznaceni a pravodni dokumentace. Systém zajisti expedici spravnych dilt

piesné podle pozadavki zakaznika. [26, 27]
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Vyhody JIT:
e snizeni doby dodéni,
e snizené ndklady na zasoby,
e zvyseni produktivity,
e lepsi navratnost investice,
e snizeni plytvani,

e méng¢ starych zasob. [26]
3.5 JIS

Systém JIS (Just in Sequence) je zdkladnim funkénim modulem vyroby
V automobilovém primyslu a je naslednikem systému JIT. Systém tedy neni pouze o tom
dodat vSechno vcas, ale 1 ve spravném poftadi, Vv jakém to zakaznik pozaduje. Pouziva se
v piipad¢, pokud mate velké portfolio vyrobkl a jejich riznych variant, které jsou
vyrabény v malém objemu. Kazdy automobil je jiny, jednotlivé soucasti musi pasovat do
hlavniho vyrobku. Nejlep$im ptikladem jsou dvete automobild, kdy pracovnik pfimontuje
k dal$imu autu na vyrobni lince ty dvefe, které ma v pofadi a vSechno by mélo byt

v poradku. [28, 29]

Systém JIS na vyrobni lince je nastaveny tak, ze pozaduje vykondni vyrobni operace
nasledujiciho kusu v sekvenénim potfadi na konkrétnim vyrobnim pracoviSti. Zaroven
neumoziuje preskoceni zadného sekvenéniho Cisla. Pracovnik ma tedy vzdy pouze jednu

volbu.

Samostatny JIS systém opét nabizi propojeni s podnikovym ERP systémem. Kdy
zakaznik posle napiiklad odvolavku, kterd je naimportovana do JIS systému a nasledné

I do podnikového ERP systému.

Vyhody JIS:

v¢asné dodani pozadovanych vyrobki ve spravném potadi,

uspora ¢asu,

nenaro¢nd konfigurace systému piesné podle pozadavkl zakaznika,
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Main

Obr. 8: Schéma Just In Sequence [29]
3.6 QMS

QMS (Quality Management System) je systém pro fizeni procest kvality materialu.
Tento systém fidi vstupni a vystupni kontroly materialu z pohledu kvality, monitoring

a dodrzovani urcitych stanovenych pravidel, ktera stanovuje oddéleni kvality. [30]

Napiiklad pifi pfijmu materialu je kontrolovano, zda ma prob&hnout kontrola.
V pravidlech je moZné nastavit, zda ma byt z kazdé dodavky kontrolovano urcité procento,

¢etnost kontroly, nebo zda pouzit piejimaci plan. [31]

Vyhody QMS:
o zvySena spokojenost zdkaznikd,
J prokazani plnéni zavazki plynoucich ze zdkona a piedpist,
. zkvalitnéni systému fizeni,
. zvyseni efektivity a poradku,
o zvyseni trzby a zisku,
o moznost poskytovat sluzby i naroénym zakazniktim [30].
3.7 EDI

EDI (Electronic Data Interchange) je zptisob komunikace mezi dvéma nezavislymi
systémy, pii které dochazi k vyméné dokumenti elektronickou cestou. Jedna se o jakékoli

doklady, které mezi sebou pravidelné vyménuji obchodni partnefi. NejcastéjSimi EDI
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dokumenty jsou napfiklad objednavky, aviza nebo faktury. Cilem EDI je co nejvice
automatizovat procesy diky integrované vyméné dat, a ptredejit tak ru¢nim a papirovym
obchodnim transakcim, ¢imz se snizi ndklady spojené s jejich vyménou. Pro predstavu,
VvV informacnim systému odbératele vznikne objednavka, kterd se automaticky prenese az do
informac¢niho systému dodavatele. Pomoci EDI lze propojit rizné informacni systémy vné

nebo uvnitf spole¢nosti. [32, 35, 37]

EDI komunikace byla definovana v mnoha narodnich a odborovych standardech, jako
je napriklad standard ODETTE v automobilovém primyslu nebo SWIFT v bankovnictvi.
Problémem je, Ze tyto standardy jsou navzajem nekompatibilni, a proto vznikl mezinarodni

standard pro elektronicky pienos dat zvany UN/EDIFACT. [37]

Vyhody EDI:
. Uspora nakladii za tisk papirovych dokumenti,
o uspory Casu a prace, standardizace a zjednoduseni komunikace
s partnery,
. eliminace chyb,
o lepsi planovani a fizeni vyroby. [38]

Objednavky (ORDERS) !l!
Dodaci listy (DESADV)

CECEECEEEECCECECCECECECEE

Pfijemky (RECADV) D

]

Faktury (INVOIC) 0
ERP

Obr. 9: EDI systém [32]
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4 Predstaveni spoleénosti

V kapitole 7 této prace je popsan projekt implementace systétmu WMS do skladu
spole¢nosti Skoda Transportation a. s. Toto fedeni dodala plzefiska spoleénost Aimtec a.s.,

ktera se zabyva IT sluzbami. V této kapitole budou piedstaveny ob¢ spole¢nosti.
4.1 Aimtec

Skupinu Aimtec tvofi tfi rychle rostouci plzeniské spolecnosti s globalnim pfesahem.
Mateiska spoleCnost Aimtec a.s. a dvé dcefiné spolecnosti Aimtec Consulting s.r.o.

a Aimtec Outsourcing s.r.o. [33]

Aimtec a.s. byla zalozena v roce 1997 a zabyva se ptedev§im vyvojem, prodejem
a implementaci IT sluzeb. Aimtec Consulting a.s. byla zaloZena roku 2001 a vénuje se
prodeji licenci, pofadani kurzd a rGznych vzdélavacich ¢innosti. Nejmladsi spolecnost
Aimtec Outsourcing zalozena v roce 2011 poskytuje outsourcingové sluzby v oblasti
vyvoje IT sluzeb. [31, 33]

Pocet zaméstnancti uvedenych ve vyro¢ni zpravé za rok 2017 je 165, aktudlné toto
Cislo ptesahlo hranici 200 zaméstnanc. Obrat spolecnosti za rok 2017 Cinil témér

300 miliont korun a ¢isty zisk pted zdanénim piesahl 30 miliont korun. [31, 33]

aimtec

Obr. 10: Aimtec logo [31]

4.1.1 Produkty a sluzby

Portfolio produktli spole¢nosti Aimtec zahrnuje IT feSeni pro vyrobni a logistické
firmy pokryvajici veskeré procesy uvniti podniku i integraci s odbérateli a dodavateli.
DCIx systém, ktery spolec¢nost vyvinula, automatizuje a fidi logistické procesy ve skladech
a vyrob¢, sbira data o stavu a prabchu vyroby a nabizi také integraci automatizované

skladové technologie. [33]
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Dals$im odvétvim, kterym se spolenost Aimtec zabyva je pokroc€ilé planovani vyroby.
Firma je partnerem japonské spolecnosti Asprova, kterd vyvinula systém pro detailni
tvorbu planti v ohledu na vSechny kapacity a technologické postupy. I v tomto piipadé, kdy
Aimtec neni tvlrce softwaru, dokdze pridavat rizné funkce, aby byl zakaznik spokojeny

a dostal feSeni na miru. [33]

Dale se firma vénuje také integraci dodavatelsko-odbératelského fetézce. To zajistuje

oddé€leni integraci, které se zabyva feSenim pro B2B komunikaci a automatické vymény
dat. [33]

Firma také pro svoje zdkazniky nabizi oddé€leni podpory, které je dostupné 24 hodin

denng, 7 dni v tydnu, 365 dni v roce. [33]

Aimtec nabizi ke vSem produktim moznost zakoupeni hardware zatizeni, jako jsou

naptiklad ¢tecky ¢arovych kodu, terminaly, tiskarny apod. [33]
4.2 Skoda Transportation a.s.

Spolegnost Skoda Transportation je pfedni evropsky vyrobce vozidel pro méstskou
a zelezni¢ni dopravu. Do obchodniho rejstfiku byla zapsana roku 1995 pod jménem Skoda
dopravni technika a od roku 2004 spole¢nost piisobi pod nazvem Skoda Transportation.
Jeji vyrobky viak se znackou Skoda maji rozsahlou tradici a lidé se s nimi setkavaji jiz 160
let. [31, 34]

V soudasnosti zamé&stnava Skoda Transportation pres pét tisic lidi v Plzni, Praze,
Ostravé a Sumperku. Jednotlivé projekty fesi mimo Skody Transportation i jeji dcefiné

spolecnosti vénujici se elektrotechnice a strojirenstvi. Do této skupiny patii napiiklad

Skoda Electric a.s,, Skoda Vagonka a.s., Pars nova a.s. nebo POLL s.r.o. [34]

@) SKODA

Obr. 11: Skoda Transportation a.s. logo [34]
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4.2.1 Portfolio vyrobku

Skoda Transportation navazuje na velkou tradici z minulosti, kdy byla Skodovka
sveétové uznadvanym dodavatelem elektrickych lokomotiv. Mnohé z nich dodnes stale
slouzi v fadé evropskych zemi. | v sou¢asnosti jsou pro Skodu Transportation lokomotivy
dalezitym obchodnim artiklem. Konkrétné lokomotiva Emil Zatopek, kterd obdrzela jako

druha lokomotiva na svété certifikat TSI High Speed RST. [31, 34]

Dal$im druhem vyrobku jsou nizkopodlazni tramvaje. Tramvaje typu ForCity jezdi
v mnoha evropskych metropolich, mezi néz patii napiiklad lotySska Riga, Bratislava,
tureckd mésta Konya a Eskisehir. Mezi nejvétsi zakazky pattila vyroba 250 kust

nizkopodlaznich tramvaji pro hlavni mésto Praha. [31, 34]
Za svoji historii dodala Skoda Transportation vyrobky do vice nez 50 zemi na svété.

V historii bylo dodédno 5 500 elektrickych lokomotiv, 600 nizkopodlaznich tramvaji,
14 000 trolejbusii, 600 vozt metra nebo 140 elektrickych jednotek. [31]
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5 Mapovani vychoziho stavu

Spoleénost Skoda Transportation, ktera trpéla na vysokou chybovost a zastaralost
procesit ve svych skladech se rozhodla pro implementaci systému DCIx WMS od
spole¢nosti Aimtec. Skoda Transportation do té doby pouzivala pouze ERP systém BaaN,
do kterého zadavala veskeré informace manualné¢ a se zpozdénim oproti provedeni

fyzického procesu.
5.1 Vychozi situace

V halach skladu se pred zavedenim aplikace DCIx WMS evidovalo vse pouze
V papirové forme€ a pomoci ru¢né zaddvanych dat do ERP systému BaaN. Piijem materialu,
zaskladnéni a vydej do vyroby byl provadén dvéma v Case se rozchdzejicimi cestami.

Fyzicky ve skladu a systémové v kancelafi, z ¢ehoz pramenila velika chybovost. [31]

Ptijem materidlu probihal tak, Ze se material dle nakupni objednavky ptijmul piimo do
syst¢ému BaaN. Poté nasledovala bud’ vstupni kontrola nebo se material zaskladnil do
skladu. Problémem bylo, ze informace o zaskladnéni a ptreskladnéni materialu se vedly
V papirové podobé a surCitym zpozdénim se piredavaly do kancelate, kde se d¢laly
skladové pohyby systémové. Mohlo se tedy stat, Ze skladnik nemohl najit na pozici

material, ktery tam mél byt podle informaci ze systému. [31]

Obr. 12: Vychozi situace — prijmova zona [31]

Vydani materialu do vyroby fungovalo v ramci odpisové kancelare, kde se material
systémove vydaval do vyroby. Nésledné se papirové zadanky dostadvaly na dané pracovisté

skladu a material se vyskladioval a zavazel do vyroby. Doba mezi témito procesy mohla
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byt den a mohla byt v hor§im ptipadé i tyden, coz se stavalo v pfipadech, kdy naptiklad
material fyzicky chybél a nasledné vyroba nemohla vyrabét. [31]

Obr. 13: Vychozi situace — vydej do vyroby [31]

5.2 Impulz k inovaci

Hlavnim davodem, pro¢ se spolecnost rozhodla pro zménu bylo usetfeni Casu
a eliminace chyb. V puvodnim ,,papirovém* systému byla velmi slozita orientace. Do ERP

systému spolecnosti se data zadavala se zpozdénim a ru¢né. [31]

Féze pfijmu a zaskladnéni zbozi byla velmi zdlouhava. Za 24 hodin bylo zpracovéano
maximalné¢ 65 % ze vSech dodavek, které¢ se mély stihnout. To znamenalo, Ze
nezpracovany material nebyl k dispozici pro vyrobu, ktera se z tohoto duvodu zastavila. To
samé zpusobilo ¢ekani na vstupni kontrolu materidlu, ktera se opét nestihala podle
Casového planu. Nedostatek Casu na zpracovani vSech doddvek znamenal i hromadéni
materialu v piijmové zoné, kdy sem proudily nové dodavky a ty staré zde stale byly. V této
fazi procesu se kupilo 1 velké mnozstvi lidskych chyb, a to zejména pii ru¢nim zadavanim
informaci do ERP systému, znaceni pfijimanych baleni a jejich zaskladnéni na skladové

pozice. [31]

Féze vyskladnéni a vydeje materidlu trpéla stejné jako faze pfijmu, na nedostatek casu
a Spatnou orientaci. Dlouhé zpracovani pozadavkil na vydej materialu do vyroby znamenal
opét to, ze material nebyl pro vyrobu vcas k dispozici. Spoustu ¢asu bylo ztraceno také pfi
hledani materialu v regalech. Pracovnici skladu zdlouhavé hledali pozadovany material
ataké bylo velice obtizné dodrzovat systém FIFO a FEFO. Nedostate¢né¢ definovany
logisticky postup vedl k hromadéni materidlu v kitovaci zéné. V této zdéné probiha

kompletovani zadaného materialu z vyroby do takzvaného kitu. [31]
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Tento systém spolu nesl celou fadu nevyhod. Veskera data nebyla on-line, to
znamenalo, Ze se vyskytovaly bilanéni rozdily z dtvodu casového posunu mezi
systémovou informaci a fyzickou transakci. Z divodu chybéjicich on-line dat nebylo
mozné pracovat se statusem polozky (napi. zadrzeno kvalitou) spole¢né s disponibilitou
materidlu v rdmci celého skladu. Také nebylo mozné ziskat informace o tom, co se ve
skladu d¢je — kdo, co, kolik, odkud, kam, kdy. Pivodni systém byl také casové narocny na
rocni inventuru, ktera probihala az 3 tydny. Provadét pribéznou inventuru nebylo mozné.

[31]

Vsechny tyto Casové prostoje a chybovost znamenaly nizky vykon.

Stanoveni kritickych mist:
Féze ptijmu a zaskladnéni zbozi:
e zdlouhavy proces ptfijmu pomoci papirovych piijemek,
e do 24 hodin zpracovano maximalné¢ 65 % dodavek — nedisponibilita pro
vyrobu,
o lidské chyby — ruéni zadavani informaci, znaceni, zamény ulozeni,
e c¢ekani na vstupni technickou kontrolu — nedisponibilita pro vyrobu,
e hromadéni materialu v ptijmové zoné. [31]
Faze vyskladnéni a vydeje materialu:
e dlouhé zpracovani pozadavki na vydej do vyroby,
e hledani materialu,
e 0Dbtizné dodrzovani systému FIFO a FEFO,
e hromadéni materialu v kitovaci zoné,
e neefektivni trasy pii vyskladnéni. [31]
Administrace a fizeni skladu:
e Dilan¢ni rozdily zdivodu c¢asového posunu mezi systémovou informaci
a fyzickou transakci (data nejsou online),
e nefizeni statusu polozky versus disponibilita v rdmci skladu (napt. kvalita),
e chybi dillezité online informace a metrika pro manaZerské rozhodovani, fizeni
a motivaci,
e Cchybi online data o tom, co se ve skladu dé&je — kdo, co, kolik, odkud, kam, kdy,
o velkd Casova naro¢nost rocni inventury (az 3 tydny), nemoznost provadét
prubézné inventury. [31]
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6 DCIx aplikace

DCIx je produkt spole¢nosti Aimtec z kategorie MOM (Manufacturing Operations
Management). Ten se zabyva integraci celého dodavatelsko-odbératelského fetézce.
Poskytuje pfesny a okamzity digitalni obraz o procesu a usnadiuje koordinaci a obchodni

spolupraci se zakazniky, dodavateli a partnery. [36]

B mmo <& wmo I

Obr. 14: Schéma aplikace DCIx [36]

Jak bylo popsano v kapitole 3.1, Manufacturing Operations Management nabizi
komplexni feSeni pro fizeni logistiky a vyroby. Aplikace DCIx poskytuje fizeni internich
logistickych procesti (modul WMS), fizeni a sbér dat z vyroby (modul MES), fizeni kvality
(modul QMS), fizeni expedice pomoci strategie Just In Time a Just In Sequence (modul
JIT/JIS), operativni pldnovani a organizovani vyroby (modul PPS), portalovou kooperaci
odbérateli s dodavateli pomoci elektronické komunikace (modul Portal), fizeni nakladky
a vykladky pomoci grafické planovaci tabule (modul YMS) nebo automatické fizeni

pohybu manipula¢nich jednotek pro automatizaci procest ve skladech (modul MFC). [36]

DCIx také nabizi propojeni sjinymi informaénimi systémy a HW zafizenimi.
Standardné se jedna o0 integraci s rtiznymi typy informacnich systémi z kategorie ERP
(Enterprise Resource Planning), APS (Advanced Planning & Scheduling), EDI (Electronic
Data Interchange) apod. Také nabizi rozhrani pro technologickd zafizeni jako jsou
automatické zakladaci a skladovaci systémy, bezobsluzné manipulaéni techniky, zavory,

tiidice, bezobsluzné voziky, Pick by Light, Pick by Voice, skenery a vahy. [36]
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Ve zminénych modulech aplikace DCIx jsou piednastaveny jednotlivé procesy na
zaklad¢ best-practices v daném prumyslu. Nabizi ale nastaveni idealné na miru podle

pozadavku zakaznika. [36]

Jak bylo popsano v kapitole 3, informacni systémy pro digitalizaci obsahuji moduly
pro fizeni skladu (WMS), fizeni vyroby (MES), fizeni odvolavek a dodavek (JIS/JIT),
fizeni kvality (QMS) a dalsi. Stejné tak tomu je i u aplikace DCIx. V nasledujicich bodech
jsou jednotlivé moduly aplikace DCIx popsany.

e Modul DCIXWMS

Tento modul usnadnuje evidenci, fizeni skladovych operaci, efektivni vyuziti mista
skladu, a také posiluje produktivitu pracovnikl. Veskera data jsou dostupna online,
aktualizace probihaji v redlném case, ptinasi tedy spolehlivy zdroj aktudlnich informaci
a kontroly. VSechny manipulaé¢ni jednotky a skladové pozice jsou diky DCIxXWMS snadno

identifikovatelné. Zaroven modul umoznuje dodrzovat pravidla FIFO a FEFO. [31]

e Modul DCIXMES

Modul DCIXMES nabizi detailni pfehled o aktudlnim stavu zakazek ve vyrob¢, vcetné
vykazl prace, divodi prostoju a aktivité pouzivanych zatfizeni. Dochéazi ke komunikaci se
stroji, ze kterych probihd sbér dat v redlném case. Diky tomu dochdzi automaticky
k odpisim vyrobenych kusti a podle potieby jsou automaticky provadény objednavky
potfebného materialu pro plynuly chod vyroby. Moznost online reportingu poskytuje
uceleny piehled o stavu vyroby, odpracovanych hodinach, prostojich, vytizeni techniky,
vyrobenych i vadnych kusech a je vhodny pro odhaleni slabych mist v procesu vyroby

a jejich nasledné optimalizaci. [31]

e Modul DCIXJIT

Tento modul se pouziva pro provozy Srezimem dennich odvolavek, které jsou
provazané s EDI (Electronic Data Interchange) systémem. Modul dokaze automaticky
pfijimat i odesilat EDI zpravy, jako jsou odvolavky, pfedpovédi a odesilat elektronické

dodaci listy nebo faktury v riiznych formatech, a to véetné zakaznickych etiket a privodni
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dokumentace. Na zdklad¢ kumulativnich ¢isel umi pfipravit plan dodavek a zajistit

vyskladnéni finalnich vyrobka. [31]

e Modul DCIxJIS

Modul DCIXJIS tidi sekven¢ni dodavky a je dodavan zejména na montazni linky
automobilového primyslu. Systém je rovnéz jako u DCIXJIT tuzce provazan s EDI a nabizi
tak stejn¢ funkce piijmu a odeslani EDI zprav. Pii realizaci dodavek JIS je klicové
expedovat dodavky zakaznikovi fadné¢ oznafené a bezchybné vyskladané na paletu

a nalozené do kamionu, coz tento modul zajist'uje. [31]

e Modul DCIXQMS

Modul slouzi pro fizeni procest kvality a definuje vstupni a vystupni kontroly,
monitoring a kontrolu stanovenych pravidel. Zarovenn definuje pravidla pro dilci
dodavatele a materidlové polozky dle skupin ABC, nasledné¢ vyhodnocuje a fidi
spolehlivost dodavateld. Evidence sledovanych hodnot je provedena v podobé dokumentt

kvality a atestu. [31]

e Integrace

DCIx poskytuje standardni rozhrani k integraci s riznymi typy informacnich systémd,
jako jsou ERP, APS, EDI, dochdzkové systémy a systémy spedicnich firem. Rozhrani
komunikuje s hostitelskym systémem on-line a jakakoliv nesrovnalost je okamzité
detekovana. Mezi standardni rozhrani pro technologickd zafizeni patfi automatické
zakladaci a skladovaci systémy, dopravniky, bezobsluznd manipulacni technika, zavory,

tiidice, bezobsluzné voziky, Pick by Light, Pick by Voice, skenery a vahy. [31]

Vyhody
e Maximalni pokryti logistiky a vyroby VvV ramci jednoho informacniho
systému,
e jednoduse nastavitelny systém bez nutnosti programovani,
e systém integrovatelny na rtizné technologie (RFT terminaly, RFID, Pick by
Voice, Pick by Light, automatické¢ zakladace a skladovaci systémy,

dopravniky, vahy a rozsitena realita),
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e plny monitoring transakci s funkei véasného varovani,
e automatické zabranéni vzniku chyb, s moznosti ptipadné napravy,

e navratnost investice cca 1 rok. [31]

Méreni,
fizeni a
vyhodnocovani
kvality

Web EDI feSeni
pro komunikaci
s dodavateli

Podpora Planovani a
planovani a fizeni nakladky
fizeni vyroby a vykladky

JITHIS

N , Shérdato Automatizované - ,

On-line fizeni lidech, strojich fizeni Rizeni
skladovych - Strol JIT a JIS
operaci dodavek

a rozpracované materialovych
vyrobé tokd

Obr. 15: Moduly aplikace DCIx [31]

43



Optimalizace procesii v elektrotechnické firmé Jan Matéjka 2019

7 Implementace modulu DCIXWMS

Cilem projektu byla implementace DCIxXWMS pro evidenci materidlového toku

v zavodé Skoda Transportation a.s.

Mezi hlavni cile patfilo:

1.
2.
3.

8.
9.

Moznost tisku etiket s QR kody pro oznaceni manipulacni jednotky
Moznost zpétného sledovani materidlového toku

Evidovat pomoci WMS dulezita data, tykajici se polozky (typ obalu,
velikost polozky apod.)

Automaticky ptijem materialu na zékladé dodaciho listu do ERP systému
a sparovani s nakupni objednavkou

Na etiketé materialu evidovat vice informaci (nap¥. ID polozky, informace
0 datu expirace, informace o potiebné vstupni kontrole apod.)

Rychlé uvolnéni materidlu kvalitou s propojenim se systémem kvality
Palstat CAQ

Doporuceni skladové pozice pro zaskladnéni a nasledné potvrzeni pomoci
mobilniho terminalu.

Vyskladnéni dle optimélni cesty

Vydej materidlu do vyroby realizovat dle nejkratsi cesty

10. Identifikace a sledovatelnost baleni pomoci FIFO, LIFO, FEFO

11. Provadéni inventury pomoci mobilniho terminalu
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7.2 Priubéh projektu

Podle projektového planu na obrazku 16 byl projekt naplanovan celkem na 143 dni
apo dobu realizace projektu nedoslo k zddnému skluzu nebo vétSimu problému. A to
zZ toho dtivodu, ze probihala velice ditkladna analyza velkého mnozstvi procest obsazenych
Vv projektu implementace systému DCIX. Na analyze bylo straveno vice ¢asu, neZ je
obvyklé u ostatnich projektd tohoto typu. V tomto piipadé se konaly pravidelné konzultace
se zdkaznikem Vv zavodé Skody Transportation, které probihaly vzdy jednou nebo dvakrat
tydné, po dobu meésice a pil. Na zaklad¢ téchto konzultaci dochazelo ke zpracovani
definovanych ukolt. Vystupem této analyzy byl cilovy koncept. Cilovy koncept je
dokument, ve kterém jsou detailné zpracovany vSechny implementované procesy v ramci
projektu, a to k ¢emu proces slouzi, Co je vstupem a vystupem procesu, kde dany proces
probiha nebo jaky je jeho postup v aplikaci DCIX. Seznam téchto procest urcuje také
rozsah projektu. [31]

Mezi jednotlivé procesy v ramci tohoto projektu fadime transakce, reporty a integrace.
Transakce je proces nebo pohyb v ramci skladu provadény v aplikaci DCIx. Konkrétné
v tomto projektu se jedna naptiklad o transakce vytvorfeni aviza, pfijmu materialu na sklad
dle aviza, preskladnéni baleni, rozdéleni nebo slouceni baleni, procesy inventury apod.
Jedna se také o procesy tisku, jako je napiiklad tisk etiket. V ramci celého projektu
implementace se jedna o fadove stovky transakci. Dal§imi implementovanymi procesy jsou
reporty. Reporty slouzi k zobrazeni a zptehlednéni urcité informace at' pro potieby
managementu nebo pro potieby pracovnikl skladu. Dale se jednalo o procesy integrace.
Bylo nutno vyfesit integrace s podnikovym ERP systémem BaaN. Jedn4 se o procesy
importu ve sméru ze systému BaaN do systému DCIx a o procesy exportu ze systému
DCIx do systému BaaN. Konkrétné se jedna naptiklad o import ndkupnich nebo vyrobnich
objednavek, opacnym smérem zase proudi ucetni skladové pohyby. Napiiklad piijem na

nakupni objednavku, uvolnéni kvalitou, vydej na vyrobni objednavku apod. [31]

Po odsouhlaseni cilového konceptu ze strany zakaznika néasledovala faze nastavovani
systému, kde piesné podle definice byly jednotlivé procesy nastaveny. Pied touto fazi bylo
rozhodnuto, ze systém DCIx bude fidit i vytahové skladovaci véze Kardex. Bylo nutno
tedy opét definovat nové procesy a vyftesit integrace. Tato zména ale vyrazné neovlivnila

prubéh projektu, a nové definované procesy byly zahrnuty Kk procestim, které byly
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definované drive. Informace o skladovacim vytahovém systému Kardex jsou zpracovany
v kapitole 7.4.6. [31]

Jakmile byly vSechny procesy nastaveny, bylo mozné spustit prototypovani. Béhem
této faze projektu doslo ke Skoleni kliCovych uzivateli. Kli¢ovy uzivatel je spravce
systému na strané zakaznika. Skoleni probihalo od wplnych zikladi, jako je vzhled
apohyb v aplikaci DCIx a obsahovalo také Skoleni nastavenych procest. Jednotlivé
procesy nasledné byly se zakaznikem otestovany a na zakladé jeho pfipominek jeste byly

konkrétni procesy upraveny a dodate¢né nastaveny. [31]

Nasledoval integracni test, béhem kterého se kontrolovala a testovala integrace dat
mezi systétmem BaaN a systémem DCIx. Tento test probihd testovanim vSech moznych
scénait, které mohou nastat béhem produktivniho provozu. Béhem testu obcas dochazelo
k situacim, Ze se data do systému BaaN nepienesla, proces se tedy musel upravit tak, aby

byl test Gspésny. [31]

Pfed ptechodem na produktivni provoz bylo nutné vse pfipravit. Bylo nutné v aplikaci
nastavit kmenova data, coz jsou data o konkrétnich polozkach apod. a zakaznik musel
zorganizovat Skoleni pro koncové uzivatele, kteti s aplikaci budou pracovat. Bylo také
nezbytné udélat velkou pocatecni inventuru skladovych zasob, aby data v aplikaci DCIx
souhlasila s fyzickou zasobou. Produktivni provoz startoval béhem celozavodni dovolené,
byl tedy zna¢ny prostor na odladéni procesi. Béhem startu produktivniho provozu
standardné probihala podpora na misté¢ od projektového tymu dodavatele aplikace. Po

ukonceni podpory produktivniho provozu byl projekt odsouhlasen a ukonéen. [31]

V ramci tohoto projektu bylo také dodano mnozstvi hardwarovych zatizeni, jako jsou
tiskdrny carovych koda, nebo RFT skenery, které pouzivaji skladnici pti své praci ve

skladu. [31]

Aimtec standardné nabizi sluzby podpory, kdy zakaznik zadavéa pozadavky pies portal
Service Desku a podle priority jsou nésledné tyto pozadavky feSeny. Konkrétné u tohoto
projektu vznikaly naméty na zlepseni, jako jsou naptiklad hromadné transakce vydeje do
vyroby. Tyto pozadavky byly feSeny dodavatelem systému postupné dle priorit zakaznika.

[31]
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7.3 Rizika projektu

Pti planovani projektu byly stanoveny rizika, kterd mohou nastat v priabehu projektu a
opatfeni k tomu, aby nenastaly. Vsechny tyto rizika byly v pribéhu projektu sledovany
a vyhodnoceny. Jejich vycet uvadi nasledujici tabulka 2.

Tabulka 2: Rizika projektu [31]

Nazev rizika Opatieni

Duplicitni provadéni procesu, v DCIx WMS a v
BaaNu

Zjistit pocet uZivateld, ktefi budou DClx v
produktivni provozu pouzivat a vcas vytvofit
plan pro jejich vyskoleni

Nedostatecné vyskoleni vsech koncovych
uzivatell (vzhledem k poctu uZivateld)

Nejasna definice klicovych roli pro provadéni

. . Definovat klicové osoby ze strany zdkaznika
procesll v produktivnim provozu

Zajistit pristup pro konfiguraci a testovani

4 | Omezeny pristup na databazovy server DCIx .
yp P y integrace

T . , Zajistit v€asné provedeni inventury - riziko
Pocatecni inventura - véasné a komplexni

5 .. nedostatecnych kapacit lidi pro provedeni
provedeni inventury .
inventury
6 Zména definice procesu v pribéhu Provedeni verifikace definovanych procestl
implementace dle pozadavk( Skody Transportation
. . . Identifik kritické pr ro integraci,
Zpusob integrace DCIx BaaN - naro¢nost de' th ovato |t|c. @ procesy pro integ ?CI.
7 definovat zplsob integrace, otestovat zapis

konfigurace, testovani

do BaaNu jiz v prvotni fazi projektu

V pribéhu projektu nastaly dvé situace z definovanych rizik pii planovani projektu,
a to konkrétn¢ rizika s ¢isly 1 a 7 z tabulky 2. Duplicitni provadéni procestt v DCIx WMS
a v BaaNu je mozZné, jelikoz v ERP systému BaaN se provadéji i ostatni kony mimo
WMS, a proto tato moznost nelze zakazat. Nastalo tedy, ze v systému BaaN byla manualné
ménéna data Vv dobé, kdy systémy spolu navzijem integrovali. Druhé riziko, které
Vv pritbéhu nastalo bylo naro¢nost integrace mezi DCIx a systémem BaaN. Kli¢ové procesy
byly integrovany, nicméné procesy nebylo jednoduché integrovat. Po vyhodnoceni se
usoudilo, Ze integrace urcitych procesti neni nutna, jelikoz se jedna o okrajové, ne moc

pouzivané procesy a cena integrace by byla moc vysoka. [31]

Ostatni definovana rizika z dvodu pfijeti opatieni v pribéhu projektu nenastala. [31]
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7.4 Vysledek projektu — koneény stav

V porovnani kone¢ného stavu s vychozi situaci je vidét zna¢ny rozdil. VSe je nyni
provadéno na PC nebo pomoci RFT skeneru. Z diivodu uspésné integrace systému DCIx
s ERP systémem BaaN se jiz neprovadéji skladové pohyby se zpozdénim, ale v realném
¢ase primarn¢ v syst¢tmu DCIx. Do systému DCIx maji piistup vSichni pracovnici skladu,
ovSem pro kazdého jsou nastavena jina prava. To znamenad, Ze konkrétni pracovnik miize
provadét pouze operace, které mu piislusi. Diky tomu, ze kazdy pracovnik ma své unikatni

prihlasovaci udaje, 1ze snadno urcit vinika ptipadnych chyb.
7.4.1 Reporting

Velkou vyhodou digitalizace skladu je moznost online reportingu. Ten slouZi at’ uz pro
potieby managementu nebo pro zaméstnance skladu. Ty maji k dispozici televize
v riznych c¢astech skladu s graficky piehledné zpracovanym reportem poskytujici presné
a aktualni informace potiebné pro jejich praci. Skoda Transportation méa ve svém tymu
zaméstnance s SQL znalostmi, ktery je schopny vytvafet reporty piesné podle jejich
pozadavkll bez potieby kontaktovat dodavatele systému. Timto zplisobem uSetii velké

mnozstvi nakladi a také ¢asu, jelikoz jednotlivé reporty jsou neustale vylepSovany. [31]

7.4.2 Faze pfijmu

Faze pfijmu materidlu se se syst¢tmem DCIx jednoznacné zrychlila. Oproti plivodnimu
»papirovému‘ stavu je nyni vSe fizeno pomoci systému DCIx. Nejprve se v systému na PC
vytvoii avizo (Obr 17), na které se nasledné¢ pomoci transakce k piijmu (Obr. 18 a 19)
pfijme zbozi. Po piijmu zbozi je baleni opatfeno vytisténou unikatni etiketou a systémoveé
ulozeno na pozici PRIJEM. (Obr 20). Po pfijmuti materidlu do skladu je u nékterych
polozek nutno provést technickou kontrolu, tato informace je uvedena na konkrétnich
fadcich nakupni objednavky — zbozi je po pfijmuti automaticky zadrzeno kvalitou a pro

pokracovani v procesu je bozi nutno zkontrolovat a uvolnit. [31]
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|Vyberte fadky se stejnym Ucetnim skiadem (viz. Reference AS) a upravte mnoZstvi:
Gislo pvodihe nposoo122
prikazy
Nastaveni Vynulovat Hiedat
ypohled [Default || Viytwofit kopii | | Vytvorit |
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DB &as. limit |10
Potitat ziznamy |
Vysledky hledani
fodoznadit vie
alezeno 17 polozky, zobrazu) veechny polozky.1
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50.0 [] s20s1302 KONTEINER MENICE TRAKENIHO Cu tumivka SMKL-3 SKODA ELECTRIC 3.5. 1.0 0.0 1.0 e ik
60.0 [] s20s1302 KONTEINER MENICE TRAKENIHO Cu tiumivka SMKL-3 SKODA ELECTRIC a.5. 1.0 0.0 1.0 | P
70.0 M 82051437 KONTEINER POMOCNYCH POHONO  6MKL-3 SKODA ELECTRIC 3.5. 1.0 0.0 1.0 o ks
0.0 [] s2051437 KONTEINER POMOCNYCH POHOND  6MKL-3 SKODA ELECTRIC a.5. 1.0 0.0 1.0 |
90.0 W 82051439 KONTEJNER POMOCNYCH POHONO ~ 7MKL-3 SKODA ELECTRIC 2.5. 1.0 0.0 1.0 o ks
100.0 M 82051439 KONTEINER POMOCNYCH POHONO  7MKL-3 SKODA ELECTRIC a.5. 10 0.0 10 | P —
110.0 ] 82051439 KONTEINER POMOCNYCH POHONO  7MKL-3 SKODA ELECTRIC a.s. 1.0 0.0 10 | T —
120.0 W 82030346 PANEL SERVISNI 2xRS232 52501C1 SKODA ELECTRIC 25.0 0.0 25.0 5o ks
130.0 ] 82047766 PREVODNIK CAN/ETH 53901C1 $KODA ELECTRIC 3.5 5.0 0.0 5.0 o
140.0 o 82030041 MOTOR TRAKENE 340kW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC a.5. 2.0 0.0 2.0 | X —")
150.0 W 82030041 MOTOR TRAKENS 340kW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC 2.5. 2.0 0.0 2.0 |
160.0 [[] 82030041 MOTOR TRAKENT 340kW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC a.s. 2.0 0.0 2.0 | X —
170.0 [] 82030041 MOTOR TRAKCNT 340KW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC a.5. 2.0 0.0 2.0 o ks
Export: CSV | Excel | XML | PDF

Obr. 17: Tvorba aviza v systému DCIx [31]

Cislo pfikazu 10046205

prikazy
INastaveni __ Vynulovat | Hledat |
Ulivatelsky pohled [Default v | | Vytvefitkopii | _Upravit | _Smazat | [wytvorit |
Poget ziznamll [20 v |

DB &s. limit (10|
Pogitat 24znamy [ |

Ivysledky hledani

[Nalezeno 9 poloky, 20brazuji viechny poloZky.1

€. 7adku Kod polozky Popis palozky Dalsi popis polozky Zbjvajici mnozstvi Potvrzend Mn Obchodni M) Reference A3
[ [ ¥l R4l | Y T )4

1 82030041 MOTOR TRAKCNT 340KW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC a.5. 2.0 ks Q

2 82030041 MOTOR TRAKENT 340kW/3x1728V/142A ML 3942K/4 SKODA ELECTRIC a.5. 2.0 ks Q

s 82030346 PANEL SERVISNI = 2xRS232 52501C1 SKODA ELECTRIC 25.0 ks Q

7 82051302 KONTEINER MENICE TRAKCNIHO Cu tiumivka SMKL-3 SKODA ELECTRIC a.s. 1.0 ks Q

8 82051302 KONTEINER MENICE TRAKENTHO Cu thumivka SMKL-3 SKODA ELECTRIC a.s. 1.0 ks Q

11 82051439 KONTEINER POMOCNYCH POHONG  7MKL-3 SKODA ELECTRIC 3.5. 1.0 ks Q

12 82051439 KONTEINER POMOCNYCH POHOND  7MKL-3 SKODA ELECTRIC a.5. 1.0 ks Q

14 82051437 KONTEINER POMOCNYCH POHOND  6MKL-3 3KODA ELECTRIC a.5. 1.0 ke Q

16 82051550 KONTEINER USMERNOVACE PULZNIHO 4MKL-2 SKODA ELECTRIC a.s. 1.0 ks Q

[Export: CSV | Excel | XML | PDF

Obr. 18: Transakce pro prijem dle avizo (pohled 1) [31]

Transakce: Prijem na NH3 dle aviza

Popis polozky MOTOR TRAKCNE
Kod polozky 82030041

MnoZstvi [ o X
Ze skladu Do skladu
Do zény pRIJEM
Do skladu nH3

Na pozici [pRIJEM o]

= Pracovni data

Obr. 19: Transakce pro prijem dle avizo (pohled 2) [31]

23.05.2016
82024543
URYCHLOVAC VYTVRZENI
. = “Expirace: Ubivatel
NE 30.11.2016 251105

Obr. 20: Vytistena unikatni etiketa prijatého materidlu [31]

Piinosy systému DCIx WMS se ve fazi pfijmu projevily vys§im vykonem o 46 %
oproti vychozimu stavu a také rychlej$im pfijmem materialu. Ten se zlep$il o 20 % jak

ukazuje obrazek 21. Zeleny sloupec je mésic implementace systému. Ve tiech mésicich je
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vidét velice Spatny vysledek zpracovanych piijmi, a to z toho divodu, ze probihala
inventura. Po osmém mésici od implementace systému byla zavedena vizualizace v podobé

televiznich obrazovek do prostoru piijmové zony. [31]

Zpracované prijmy do 24 hodin

100%

90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0

3 -2 -1 10 11 12 13 14 15

Obr. 21. Zpracované prijmy do 24 hodin [31]

X

DalS§im pfinosem DCIx WMS systému je moZnost reportingu na riznych mistech
skladu. V piijmové zoné je na TV zobrazen report, ktery ukazuje celkovy piehled piijmu.
Konkrétné na obrazku 22, kolik aviz se v dany den bude zpracovavat a pocet jejich fadkd,
kolik jesté zbyva zpracovat a také procentualni hodnotu mnozstvi zpracovanych piijmt od

24 hodin od dodavky v aktualnim mésici. [31]

Obr. 22: TV report v prijmové zoné [31]
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7.4.3 Faze zaskladnéni

Po piijmuti materialu dochazi k jeho zaskladnéni do skladu. To konkrétné probiha tak,
ze uzivatel pomoci RFT skeneru naskenuje etiketu, a systém mu v pfipadé fizeného

zaskladnéni nabidne konkrétni skladovou pozici, kam baleni zaskladnit. [31]

Doporucens pozice
“NH2.PO1.18.03
—NH2.PO1.18.0%
~NHZ.PO1.20.04
a_pozici:

23.05.2016

82024543
URYCHLOVAC VYTVRZENI

TRV, Expirace Ukivatel
NE 30.11.2016 251105

Obr. 23: Obrazovka RFT skeneru po naskenovani QR kédu baleni [31]

Obrazovka na skeneru soucasné vyzve skladnika ke skenovani doporucené pozice.
Skladové pozice v regélech jsou barevné rozliSeny pomoci Stitkti s QR kédem pro snazsi
orientaci a identifikaci konkrétniho patra v regalu. Tyto Sstitky jsou vSechny umistény
Vv dolni ¢asti regalu pro moznost skenovani, v hornich patrech regélu je nalepen Stitek se
stejnou barvou pro vizudlni identifikaci spravného patra. Skladnik tedy baleni preveze ke
konkrétni pozici a naskenuje QR kod nabizené pozice z obrazovky terminalu. Po potvrzeni

je baleni systémove ulozeno na tuto pozici. [31]

Obr. 24: Oznaceni skladovych pozic [31]
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Pfi naskenovani etikety baleni, jehoz obsah putuje do Kardexovych vézi, systém poda
tuto informaci a baleni je pfevezeno na ptedavaci pozici ke Kardexu. Tam probiha
zaskladnéni skenovanim etikety, kde automaticky vyjede konkrétni police a LED dioda

urci pfesnou pozici, kam obsah baleni dat. [31]
7.4.4 Faze vyskladneéni

Na zaklad¢ pozadavku z vyroby se v systému generuje zaddanka na materidl ze skladu.
Jednotliva zadanka se rozpadne na dil¢i zadanky pro regalovy sklad a pro Kardex. Vyroba
objednava material do vyroby 72 hodin pfed terminem, kdy ho potfebuje. Vyrobni zaddanka
je vsystému nasledné ulozena pod unikatnim c¢islem. Piiklad vyrobni zadanky je na

obrazku 25. [31]

L e i L AT e——————————————————————————————————————————————
[Dostupné pfikazy
[Nastaveni __ndovat | pecat |

uSvate:

ohled [Default v | | Vitvoritkopi | | Uorswit | | Smazat | | Wytvo |

DORAZ PRICNY

TAMEN DORAZU

DESKA DORAZU

CLKKKLELNK

L

LYY

6 410 0.0

18 42.0

430 0.0

13 440

450 0.0

46.0 0.0

470 0.0

14 48.0 0

45.0 0.0
0

6.0

N U S U G U

60.0 0

Obr. 25: Generovani vyrobni zZadanky v systému DClIx [31]

ODLO2KA POTISTNA

Uzivatel na RFT skeneru spusti transakci pro vyskladnéni dle vyrobni zadanky
anasledné je mu zobrazen seznam vyrobnich Zadanek. Po vybrani Zadanky je skladnik
navadén na obrazovce skeneru optimalni cestou skladem a vyskladiiuje konkrétni polozky
podle vyrobni zadanky. Obrazovka skeneru navede skladnika na konkrétni pozici a zobrazi
Cislo etikety baleni, ze které mé odebrat pocet kusti uvedenych ve vyrobni zddance. Dale
skladnik jiz naskenuje konkrétni Cislo etikety, a odebere kusy polozky v baleni. Po
vyskladnéni jsou tyto polozky na pozici ,,Na ceste* a skladnik tyto polozky pieveze do KIT

z6ny, kde opét pomoci skeneru pieda polozky na pozici ,,KIT predani®. [31]
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U Kardexovych vézi probiha vyskladnéni tak, ze uzivatel naskenuje kardexovou
zédanku z vyroby, kterd je oznacena kardex kit etiketou. Tato etiketa nese pod sebou dil¢i
etikety pro plnéni. Témito etiketami jsou nasledné oznaceny jednotlivé pytliky, pro
konkrétni vyskladnéné polozky. Po naskenovéni kardex kit etikety systém nacte vSechny
polozky uvedené na zaddance a postupné vozi police s konkrétni polozkou. Uzivateli se poté
rozsviti LED dioda u konkrétni pozice na polici, ze které polozku vzit. Poté je na monitoru
se systtmem DCIx nabidnuta etiketa, kterou uZzivatel opatii plastovy pytlik s polozkou.

Takto proces pokracuje dal, dokud neni vyskladnéna posledni polozka z Zadanky. [31]

DO561915 —
NARAZKA NATACEND |

pDoporucene pozice
~NH3.C01.18.05
islo etikety:

Obr. 26: Obrazovka RFT skeneru pri vyskladnéni dle vyrobni objedndvky [31]

Stejné jako v ptijmové zéné jsou zde pouzity obrazovky pro zobrazovani reporti.
Konkrétné zde jsou na reportu zobrazeny informace, kolik je dany den pozadavkd na

vyskladnéni, kolik jiz bylo vyskladnéno a kolik zbyva. [31]

8042 mo,oma' 7365 n.sn“ 7365

Obr. 27: TV reporty s informacemi o vyskladnéni materidlu [31]
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7.4.5 Faze kitovani a vydani do vyroby

V kit z6n¢€ probiha opét vse na RFT skeneru. Pracovnik pomoci transakce zabaleni do
Kitu dle vyrobni zadanky naskenuje material z pozice ,,KIT predani* a obrazovka skeneru
mu automaticky nabidne pozici v kitovaci zon¢, kam tento materidl umistit. V ptipad¢, ze
Kit pro vyrobni zadanku zatim neexistuje, je automaticky vytvofen na libovolné pozici
v zoné. Pokud existuje, skener nabidne pozici, kde je tento Kit umistén a skladnik polozky
pfida k ostatnim. Po dokonceni Kitu je vytisknut balici list, ktery obsahuje vSechny
polozky, které kit obsahuje, konkrétni pozici ve vyrobé, kam je nutno kit prevézt, ¢islo
zakazky, Cislo vyrobni objednavky a také Cislo nadfazené polozky — vyrobku. Pfiklad
baliciho listu je na obrazku 29. [31]

1.0

ks
“Doporucens pozice
“NH1.KIT.07.01
~Skenujte cilovy KIT.

ilove baleni:

Obr. 28: Obrazovka RFT skeneru pri zabaleni do Kitu (vievo) a konkrétni kit (vpravo) [31]

Balici list KITu Do
Ol KTw 10000890481 Lol VO 330800000
Zarej pox MWYKIT 0208 € sanaany vvmsanne
Ovturm gt 2810 Wi pes sPRs2072
Dl Bt 29102614 12,6808 Pogis pot._Dodaiky 157 Prana (PRO
. Vi por VYREIS146211

o ping Fovs ey Mot | WS G ey

'll,

Obr. 29: Balici list kitu [31]

Po zkompletovani je mozné Kit vydat do vyroby a opét vSe probiha pomoci RFT
skeneru. Pracovnik pieveze dany kit na konkrétni pracovisté z vyrobni zadanky a pomoci

transakce vydeje Kitu do vyroby naskenuje kitovou etiketu, skener nabidne piedavaci
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pozici a tu pracovnik naskenuje. Timto je Kit vydan do vyroby. Pracovnik miize také
naskenovat jinou pozici, nez je uvedeno ve vyrobni zadance, musi ale uvést diivod, proc¢
skenuje jinou pozici. Diavody pro skenovani jiné predavaci pozice jsou piedem definované.

[31]

&) SKODA

'Vydej] kitu d yr
-et. 1001449331
Skenujte pozici 0132
-BL0O9.%Z ve vyrobe:

a pozici: PREDAVACI POZICE

0132.DL09.Z

Obr. 30: Obrazovka RFT skeneru pri vydani Kitu do vyroby (vlevo) a QR kéd konkrétni
pozice ve vyrobé (vpravo) [31]

V kitovaci zoné se na reportech zobrazuji informace o stavu konkrétnich kiti,

pozadavcich na vydej a také kolik polozek je na pozici ,,Na cesté* na KIT zonu.

Obr. 31: TV reporty v kitovaci zone [31]

Po implementaci systému DCIx WMS se ¢as vydani materialu do vyroby snizil o 18 %
a je vydavano bez zpozdéni (obrazek 32) oproti pavodnimu stavu. Zeleny sloupec je mésic
implementace systému. Znamena to tedy, Ze vyroba ma zadany material diive a je tak

snizeno riziko zastaveni vyroby z diivodu nedostatku materialu pro vyrobu. [31]
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Material vydany vcas do vyroby

100%

90%
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X

Obr. 32: Material vydany véas do vyroby [31]

7.4.6 Skladovaci vytahovy systém

V casti skladu byly postaveny véze skladovaciho vytahového systému spolecnosti
Kardex. Jedna se o samostatny vertikalni skladovy systém, kde jsou vertikalné ulozeny
police. Ty jsou pomoci extraktoru automaticky dopravovany do vydejového otvoru. Na
téchto policich je rozmisténo mnozstvi krabi¢ek podle velikosti polozky. Pouziva se pro
uskladnéni rozmérové malych materiald. Tyto Kardexové véze jsou v systému DCIx
rozdéleny do nckolika zon, kdy jeden operator obsluhuje pravé jednu zonu. V redlu se

jedna standardné o 3 skladovaci véze. [31, 39]

Pii planovani projektu se s témito vézemi viibec nepocitalo, ovSem v prib&hu projektu
se rozhodlo, Ze DCIx bude fidit i Kardexové véze. Po ukonceni projektu zde byly pouze

4 véze, nasledné se jejich pocet rozrostl az na 13. [31]

U Kardexovych vézi je umistén PC s bluetooth skenerem a systémem DCIx, pomoci
kterého pracovnik ovlada Kardex. Pokud je potieba pracovat mimo DCIx WMS, je mozné
veéze ovladat pomoci ovladaciho pultu. Tim je mozné vyskladnit naptiklad urcité polozky

mimo vyrobni zadanku. [31]
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=

| p — |
m Kardex ve skladu Skoda Transportation [31]

Obr. 34: Vytahovy systéem Kardex [39]
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Obr. 35: Schéma materidlového toku [31]
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Na obrazku 35 je vidét zékladni pribéh procesu ve skladu. Po pfijezdu dopravce
s materidlem se v systétmu DCIx vytvoii avizo (piikaz k pfijmu) bud’ standardni dle
nakupni objednavky, nebo nestandardni. Na zdklad¢ vytvoreného aviza je materidl pomoci
piijmovych procesu piijat, vytiskne se unikatni etiketa a ta se nalepi na konkrétni baleni.
Po pifijmu materidlu a vytisténi etikety je toto baleni vytvotfeno v systému DCIx v piijmové
zoné. U nékterych polozek je povinnd vstupni technicka kontrola. Tyto polozky tedy
nemuzou byt zaskladnény bez toho, aby kontrola probéhla. Poté nasleduje proces at’ uz
fizeného nebo nefizeného zaskladnéni do skladu. Béhem fizeného zaskladnéni systém
nabizi pozici podle konkrétni polozky v baleni, na kterou dané baleni zaskladnit. Naptiklad

pii zaskladnéni malych soucastek systém nabizi pozice v Kardexovych vézich.

Podle pozadavkl vyroby na material se v syst¢ému DCIx generuji vyrobni zaddanky. Na
zaklad¢ téchto zaddanek se material ze skladii vychysta, a mize byt bud’ vydan piimo do
vyroby, nebo nasleduje pievezeni materidlu do kitovaci zoény. V kit zoné se zadany
materidl z vyroby bali do kitu. Jeden kit znamena jednu vyrobni Zadanku. Systém také
umoznuje zabaleni kitu do kitu druhé Grovné. Kit druhé urovné je sloZzeny z jednotlivych
kitt, které maji stejnou cilovou pozici ve vyrob¢. Jedna se o vratné obaly. Néasledné je kit
vydan do vyroby na konkrétni pracovisté, které je uvedeno ve vyrobni zddance o material

ze skladu.

Logistika Skody Transportation pracuje ve dvou haldch s nazvy NH2 a NH3 (obrazek
36). Driive patfila logistice i hala NH1, tu ovSem zabrala vyroba, pfi jejim rozsifeni. Do
budoucna se planuje rozsifeni logistiky do jiné haly, ktera ponese systémové opét kod

NH1. DCIx aplikace umozni jednoduché zavedeni a nastaveni novych skladovych prostor.
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Obr. 36: Aredl spolecnosti Skoda Transportation as. [31]

7.6 Zhodnoceni oéekavaného pfinosu

Ptinosy implementace systému DCIx WMS jsou patrné ve vSech smérech.

DosazZené zlepSeni:
e Vyssi vykon o 46 % (Obr. 35, zeleny sloupec je mésic implementace
systémuy),
e Vvcasnost piijmu lepsi o 20 %,
e  zkraceni doby vyskladnéni materialu na 72 hodin,
e SniZeni Casu vydeje na pracovisté o 18 %,
e sniZeni chybovosti a minimalizace manuélnich vstupd,
e  ZlepSeni logistické kvality,

e  zkraceni ro¢ni inventury z téméf tfi tydnu na tyden. [31]
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Mnozstvi pfijatych a vydanych poloZzek na 1 pracovnika logistiky
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Obr. 35: Mnozstvi prijatych a vydanych polozek na 1 pracovnika logistiky [31]

Také z pohledu managementu pfinesla implementace systému velké vyhody potiebné
k manazerskym ¢innostem. Management ma piehledné a rychle dostupné informace, diky
nimz nasleduje v€asné a spravné rozhodovani. Také podle informaci ze systému je mozné

véas a flexibilné planovat kapacity pracovniku. [31]

Pro Inventory Team je pifinos ve vysoké Uspésnosti dohledavani chyb a jejich pficin
a také moZnost provadeéni priibézné inventury, kterd pfed implementaci systému DCIx
nebyla moZzna. Tento tym vznikl po implementaci systému a ma na starosti rocni inventury,
prabézné inventury a také dohledani riznych chyb. Napftiklad kdyz skladnik ma vyskladnit
podle zadanky vice kust, systémove je tento pocet v baleni dostupny, ale fyzicky je pocet
kusti mensi, tento tym najde, kdo a kdy udélal chybu. Dalsi ulohou Inventory Teamu je
feSeni reklamaci z vyroby, kdy logistika dodala méné nebo vice kusti, neZ bylo

pozadovano. [31]

Hlavni vyhody systému jsou podle Skody Transportation:
e zprihlednéni a poradek ve fyzickém materidlovém toku,
e online data a informace o vsech pohybech kdo, co, kolik, odkud, kam a kdy,
e metrika, reporting a vizualizace,
e poradek, jednoznacnost,

e jasn¢ uréena zodpoveédnost a pravidla. [31]
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7.7 Prizkum mezi pracovniky skladu

Formou dotaznikli jsem pozadal pracovniky skladu o nézor, jak se jim se systémem
DCIx pracuje v porovnani s vychozim stavem. Nasledujici text uvadi shrnuti z vybranych

dotazniku.

Mistr v KIT z6né&, ktery ve Skoda Transportation pracuje 6 let uvadi, Ze se sou¢asny
stav oproti tomu vychozimu nedd srovnat. Systém podle n¢j jednoznacné zlepsil
prehlednost dat a je uzivatelsky piivétivy. Presto vidi urcity prostor pro zlepseni pro jejich

potieby, coz ale zalezi hlavné na vyuzitelnosti a finan¢ni zatézi.

Analytik v oblasti logistiky pracuje ve skladu 10 let a vidi v systému rovnéz zlepSeni
v piehlednosti stavu a toku materialu ve skladech. Konkrétné jasna identifikace polozky
a jeji historie nebo moznost rychlé a jasné identifikace pomoci RFT skeneru. Dale podle
n¢j systém dava prostor pro variabilitu a d4 se snadno pfizplisobit nové aktudlni situaci.
Naopak vidi prostor ke zlepSeni v historii, které je podle n& nepfehledna a tézko
dohledatelna — konkrétné u polozek z Kardexu, kde jsou zaznamenavany vSechny operace,

provadéné tizenim Kardexovych vézi.

Podle administrativnino operatora skladu systém pozitivn¢ motivuje pracovniky
Kk pracovni ¢innosti z divodu reportingu, jelikoz operatofi pied sebou vidi konkrétni udaj,
napiiklad kolik prace jiZ maji hotovo a kolik jim jest¢ v dany den zbyva. Systém je pro n¢j
efektivnéjsi, rychlejsi a jednodussi. V porovnani s vychozim stavem systém DCIx zrychlil,
zpresnil a zefektivnil jednotlivé Cinnosti a efektivné vyuziva lidsky potencial k dosazeni

efektivity prace.

Pro mistra skladu znamena systém rovnéz jako pro vySe zminéné pracovniky lepsi
ptehled o materialu, rychlejsi zaskladnéni, ale také ptesnéjsi vyskladnéni, kdy je snadnéji
dodrzovan systém FIFO a FEFO. Je podle n¢j vétsi prehled o veskeré pracovni ¢innosti

souvisejici s pohybem materialu.

Dale byli pozadani o vyplnéni dotazniku také operatori skladu, ktefi provadéji svoji
praci s RFT skenerem v ruce. Jeden z nich pracuje ve spolegnosti Skoda Transportation jiz

30 let a nyni pracuje Svytahovym systémem Kardex. Pro n¢&j tedy znamenala
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implementace systému DCIx nejvétsi zménu. Podle néj systém usnadnil praci pfi
zaskladnéni, jelikoz systém nabizi vhodné pozice. Naopak ale neusnadnil praci pti vydeji,

jelikoz diive mohl skladnik vyskladiiovat vice zddanek najednou.

Ostatni operatofi skladu se shoduji, ze systém zjednodusil a usnadnil jejich praci a se

systémem se jim pracuje dobie a bez problémii.
7.8 Aimtec Support

Po ukonceni projektu nabizi spolecnost Aimtec standardné sluzby podpory. Tyto
Service Desku 3 typy pozadavku. Incident, kdyZz nastane napiiklad neplanovany vypadek,
pozadavek na sluzbu, kdyz ma zajem o novou funkcionalitu, nebo pozadavek na zménu,
kdy se jedna o vétsi rozsah zmén. VSechny tyto pozadavky rovnéz zadava v riizné priorité.
Priorita pozadavku urcuje reakéni dobu, rychlost feSeni a sazbu pro zpracovani pozadavku.
Pozadavky priority H (High) znamenaji problémy znemoZznujici uzivani systému,
pozadavky priority M (Medium) problémy omezujici uzivani systému a pozadavky priority
L (Low) problémy, které neomezuji provoz, ale komplikuji postupy pfi praci se systémem.

[31]
7.9 Prostor pro zlep$eni

Implementace systému WMS do skladi Skody Transportation ma za sebou skvélé
vysledky. OvSem 1 tak je stale prostor pro zlepSeni. Z prizkumu formou dotazniki
vyplyvé, ze jednim z moznych zlepSeni do budoucna je proklikavatelnost obrazovek
systému. V aktualné€ pouzivané verzi aplikace DCIx tato moznost neni mozna. Pokud tedy
u urc¢itého baleni uzivatel vidi avizo, na které bylo baleni pfijato, nelze v detailu obrazovky
toto avizo rozkliknout, ale uzivatel si musi zkopirovat ¢islo aviza a oteviit obrazovku
s avizy. Na tomto zlepSeni jiz vyvojafi aplikace ze spole¢nosti Aimtec pracuji, a d4 se tato

novinka o¢ekavat s novou verzi aplikace.

Dalsi moznosti pro zlepseni je pouziti EDI. To je moderni zptisob komunikace mezi
dvéma nezavislymi informa¢nimi systémy elektronickou formou. EDI slouzi pro vyménu
dokumentd jako jsou objednavky, faktury, dodaci listy apod. Piiklad vyuziti EDI maze byt,

ze objednavka v informacnim systému odbératele, se prenese také do informacniho
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syst¢tmu dodavatele. Cilem EDI je nahrazeni papirovych dokumenti elektronickymi
a snizeni nékladi spojenych s jejich vyménou. USetfi to tedy nejen cas, pii ruénim
zadavani dat do systému ale také naklady vznikajici pfi odesilani papirovych dokumentd.

[37]

Jednou z dalSich moznosti potencialniho zlepSeni do budoucna je piechod na VNA
sklady (Very Narrow Aisle). Tyto sklady jsou specifické svymi uzkymi ulickami
a pouzitim specialni manipulacni techniky s oznacenim VNA. VNA voziky jsou zaloZeny
na schopnosti urcit svoji aktualni polohu ve skladu pomoci zabudované navigacni
jednotky. Operator tohoto voziku potvrdi na obrazovce voziku vygenerovany ukol a uvede
vozik do pohybu. Vozik dojede automaticky na pozadované misto, kde dochazi
k zaskladnéni nebo vyskladnéni materialu. VNA voziky lze také propojit s aplikaci DCIXx.
Vyhodou VNA je zvySeni kapacity skladid, z davodu potieby daleko uzsich ulicek mezi
regaly a také daleko vyssi bezpecnost ve skladu, kdy se v ulicce pohybuje pouze jeden
vozik, nehrozi tak jejich srdzka. Obsluha voziku ma oproti klasickym retraklim néklad stale
na o€ich, mize tedy manipulovat rychleji a bez hrozby poskozeni regalt.. Dalsi vyhodou je
zvySeni produktivity, jelikoz tyto voziky jsou v manipulace rychlej$i a presnéjsi nez
klasické retraky. Nevyhodou VNA voziku je jejich nachylnost na nerovnosti podlahy.

Provozovatelé téchto vozikli museli mnohdy hodné investovat do dokonalého vyrovnani

a1 N

b

N

Obr. 36: VNA voziky [42]
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8 Zaver

Cilem mé diplomové prace byla implementace systému DCIx do skladl spole¢nosti

Skoda Transportation a.s.

V teoretické ¢asti této prace jsem se zamétil na pojmy optimalizace procest, a to jak
S pritbéznou zménou procesu, tak se skokovou zménou procest. Dale byly vysvétleny
pojmy Primysl 4.0 jehoz soucasti je digitalizace a byly popsany moduly informac¢nich
systémil pro digitalizaci podniki. Ctenaf se seznamil se spole¢nostmi Aimtec a.s. a Skoda
Transportation a.s. a rovnéz mu byl ptedstaven informaéni systém DCIx, které spada do
produktového portfolia spole¢nosti Aimtec a.s., a ktery tato spole¢nost implementovala

Vv ramci projektu implementace do skladti Skody Transportation a.s.

Praktickd cast, ktera popisuje implementaci systému DCIx do skladi spolecnosti
Skoda Transportation a.s., je zaméfena na vychozi situace v jejich logistice a na konkrétni
faktory, které vedly k rozhodnuti pro implementaci systému. Mezi konkrétni divody
patiila eliminace chyb a uSetfeni ¢asu. Cely sklad pracoval na bazi papirovych dokumentti,
ze kterych se data ru¢né zadavala do ERP systému s ur€itym zpozdénim. Faze piijmu
trpéla na zdlouhavy proces pomoci papirovych piijemek, kdy za 24 hodin bylo zpracovano
maximalné¢ 65 % VSech dodavek, které¢ se mély dany den pfijmout. To znamenalo, Ze
materidl nemusel byt disponibilni pro vyrobu. Dal§im dilezitym divodem byly lidské
chyby, které vznikaly pfi ruénim zaddvani informaci do podnikového ERP systému. Pfi
vyskladnéni materidlu a vydeje do vyroby dochazelo ke zdlouhavému hledani materialu ve
skladu, kdy dochézelo k situacim, Ze se na konkrétni pozici nenachazelo baleni, které zde
melo byt. Také bylo témétr nemozné dodrzovat systém FIFO a FEFO. Z administrativniho
pohledu dochazelo k bilanénim rozdilim z diivodu ¢asového posunu mezi systémovou
informaci a fyzickou transakci. Veskerd data nebyla online, coZ znamenalo nemoZnost
metrik pro manazerské rozhodovani a nikdo nemél jasny piehled, co se ve skladu déje.

Casova naroénost roéni inventury byla napiiklad az 3 tydny.

Diky navrhu feSeni a implementaci systému DCIx jsou jednoznacné vidét piinosy
v ramci celého logistického fetézce. VSechny procesy jsou provadény v realném case, a to
pomoci RFT skenerti nebo PC s touto aplikaci. Veskera data jsou tedy online a systém

DCIXx s podnikovym ERP syst¢émem BaaN spolu navzijem integruji, neni tedy nutné
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zadavat data do systému rucn¢. Implementace systému ma za nasledek zvySeni vykonu
prace o 46 %. Vcasnost piijmu se zlepSila o 20 %, doba vyskladnéni materidlu se zkratila
na 72 hodin a celkovy €as vydani materidlu na pracovisté se snizil o 18 %. Systém zéroven
snizil chybovost a minimalizoval manualni vstupy do ERP systému. Ro¢ni inventura nyni
probéhne za tyden. Z pohledu managementu pfinesl systém piehledné a rychle dostupné
informace potiebné k manazerskym cinnostem, rozhodovéni a také moznost online
reportingu. Pokud nastane uréity problém nebo chyba, lze ji diky systému snadno dohledat

a urcit, jaky konkrétni pracovnik chybu udé¢lal.

Formou dotazniki jsem provedl prizkum mezi pracovniky skladu, jak se jim se
syst¢tmem DCIx pracuje a v ¢em jim systém oproti ptivodnimu stavu pfed implementaci
usnadnil praci. Mezi respondenty byli operatoii skladu z ptijmové zoény, skladnici,
pracovnici z kitovaci zony nebo mistfi z jednotlivych ¢asti skladu, ktefi ve skladu pracuji
v obdobi 5 az 30 let. V dotaznicich 100 % respondentti uvadi, ze s aplikaci se jim pracuje
velmi dobfe a prace je velice snadna. V odpovédich na otazku, v ¢em systém pracovnikiim
usnadnil praci se nejCastéji objevoval lepsi ptehled o materialu, kdy lze materidl velmi
snadno dohledat. Dale bylo ¢astéji zminéno odstranéni ¢innosti, kdy se pfijimany material
musel popisovat fixou a informace o materialu se musely vypliiovat do karti¢ek. Ohledné
prostoru pro zlepSeni se Castéji opakuje rychlost systému, piehlednéjsi historie procest

nebo proklikavatelnost obrazovek, na které vyvojafi spolecnosti Aimtec a.s. jiZ pracuji.

67



Optimalizace procesii v elektrotechnické firmé Jan Matéjka 2019

Seznam literatury a informacnich zdroju

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]

Proces [online]. [vid. 2019-03-05]. Dostupné
z: https://managementmania.com/cs/proces

SHYSHKINA, Hanna. Nastroje pro modelovani a optimalizaci podnikovych
procesu  [online]. B.m., nedatovano [vid. 2019-02-27]. b.n. Dostupné
z: https://is.muni.cz/th/x8e4u/Diplomova_prace.pdf

REPA, Viclav a CESKA SPOLECNOST PRO SYSTEMOVOU INTEGRACI.
Podnikové procesy : procesni rizeni a modelovani [online]. B.m.: Grada, 2007
[vid. 2019-03-05]. ISBN 8024722526. Dostupné
Z: https://books.google.cz/books/about/Podnikové procesy procesni tizeni a.html?
1d=sHNX3rF2mCcC&redir_esc=y

GRASSEOVA, Monika, Radek. DUBEC a Roman HORAK. Procesni iizeni ve
verejném sektoru : teoreticka vychodiska a praktické priklady [online]. Vyd. 1.
Brno: Computer Press, 2008 [vid. 2019-03-05]. ISBN 9788025119877. Dostupné
z: https://www.worldcat.org/title/procesni-rizeni-ve-verejnem-sektoru-teoreticka-
vychodiska-a-prakticke-priklady/oclc/228782732

Demingiiv cyklus [online]. [vid. 2019-02-27]. Dostupné
z: https://managementmania.com/cs/deminguv-cyklus

PDCA, 1. c¢ast: Kli¢ k LEANu - Prumyslové Inzenyrstvi [online]. [vid. 2019-02-27].
Dostupné z: http://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/pdca-1-cast-klic-k-leanu/

GEORGE, Michael L. Kapesni prirucka Lean Six Sigma : rychly privodce témer
100 nastroji na zlepsovani kvality proces:, rychlosti a komplexity. B.m.: SC & C
Partner, 2010. ISBN 9788090409927.

DMAIC - Model rizeni Six Sigma projektu [online]. [vid. 2019-02-11]. Dostupné
z: http://www.svetproduktivity.cz/slovnik/DMAIC-Model-rizeni-Six-Sigma-
projektu.htm

When should DMAIC be your go-to problem-solving tool? [online].
[vid. 2019-02-27].  Dostupné  z: https://traccsolution.com/blog/dmaic-problem-
solving/

IMAI, Masaaki. Gemba Kaizen [online]. B.m.: Computer Press, 2005
[vid. 2019-02-11]. ISBN 8025108503. Dostupné
z: https://knihy.abz.cz/prodej/gemba-kaizen-rizeni-a-zlepsovani-kvality-na-
pracovisti

Kaizen [online]. [vid. 2019-02-11]. Dostupné
z: http://lwww.svetproduktivity.cz/slovnik/Kaizen.htm

Management Tools - Business Process Reengineering - Bain &amp; Company
[online]. [vid. 2019-02-27]. Dostupné
z: https://lwww.bain.com/insights/management-tools-business-process-
reengineering/

68



Optimalizace procesii v elektrotechnické firmé Jan Matéjka 2019

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

[24]

[25]

[26]

[27]

Reengineering [online]. [vid. 2019-02-27]. Dostupné
z: https://managementmania.com/cs/reengineering

MOTALIK, Petr. Procesni iizeni a jeho optimalizace v organizaci [online]. B.m.,
nedatovano [vid. 2019-03-05]. b.n. Dostupné
z: https://is.ambis.cz/th/agqq7/DP_PetrMotalik.pdf

Od 1. priumyslové revoluce ke 4. | Technicky tydenik [online]. [vid. 2019-04-07].
Dostupné z: https://www.technickytydenik.cz/rubriky/ekonomika-byznys/od-1-
prumyslove-revoluce-ke-4_31001.html

MARCON, Petr. Prizmys! 4.0. nedatovano.

Co se skryvad pod vyrazy Industry 4.0/ Primysl 4.0 ? | Automatizace. HW.cz [online].
[vid. 2019-04-07]. Dostupné z: https://automatizace.hw.cz/mimochodem/co-je-se-
skryva-pod-vyrazy-industry-40-prumysl-40.html

Digitalizace  vyrobniho  podniku  [online].  [vid. 2019-03-05].  Dostupné
z: https://m.systemonline.cz/erp/digitalizace-vyrobniho-podniku.htm

MES (Manufacturing Execution Systems) [online]. [vid. 2019-02-25]. Dostupné
z: https://lwww.systemonline.cz/clanky/mes-manufacturing-execution-systems.htm

Manufacturing Operations Management [online]. [vid. 2019-04-07]. Dostupné
z: https://lwww.systemonline.cz/rizeni-vyroby/mom-manufacturing-operations-
management.htm

What is a Warehouse Management System (WMS)? [online]. [vid. 2019-02-05].
Dostupné z: https://erpblog.igms.com/what-is-warehouse-management-system/

DCIXWMS | Aimtec [online]. [vid. 2019-02-04]. Dostupné
z: https://lwww.aimtecglobal.com/dcixwms/

What is warehouse management system (WMS)? - Definition from Whatls.com
[online]. [vid. 2019-02-05]. Dostupné
z: https://searcherp.techtarget.com/definition/warehouse-management-system-WMS

PRINC, Tomés. Skladové procesy v ére primyslu 4.0. B.m., 2018. Vysoka Skola
ekonomicka v Praze.

What is manufacturing execution system (MES)? - Definition from Whatls.com
[online]. [vid. 2019-02-25]. Dostupné
z: https://searcherp.techtarget.com/definition/manufacturing-execution-system-MES

Just in Time JIT) [online]. [vid. 2019-04-22]. Dostupné
z: https://www.investopedia.com/terms/j/jit.asp

DCIXJIT/IIS | Aimtec [online]. [vid. 2019-04-22]. Dostupné
z: https://lwww.aimtecglobal.com/dcixjit-jis/

69



Optimalizace procesii v elektrotechnické firmé Jan Matéjka 2019

[28]

[29]

[30]

[31]

[32]

[33]
[34]

[35]

[36]

[37]

[38]

[39]

[40]

[41]

[42]

Jen v sekvenci: JIS Software &amp; System [online]. [vid. 2019-02-25]. Dostupné
z: https://lwww.psi-automotive-industry.de/de/erp/ergaenzungsmodule/just-in-
sequence/

Just in Sequence (1) — Co to viastné je? - Prumyslové Inzenyrstvi [online].
[vid. 2019-02-25].  Dostupné  z: http://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/just-in-
sequence-1-co-to-vlastne-je/

Systéem managementu kvality (QOMS) [online]. [vid. 2019-05-01]. Dostupné
z: https://www.tzus.cz/sluzby/certifikace-systemu-managementu/certifikace-
systemu-managementu-2/system-managementu-kvality-gms

Interni dokumenty. nedatovano.

Co je EDI? - EDITEL - moderni EDI reseni pro vas business [online]. [vid. 2019-
05-08]. Dostupné z: https://www.editel.cz/co-je-edi/

AIMTEC. Konsolidovana vyrocni zprava 2017. 2018.

Profil spolecnosti | Skoda Transportation a.s. [online]. [vid. 2019-02-23]. Dostupné
z: https://lwww.skoda.cz/profil-spolecnosti/

Co je EDI [online]. [vid. 2019-05-08]. Dostupné
z: http://www.edizone.cz/elektronicka-vymena-dat/co-je-edi/

DCIx | Aimtec [online]. [vid. 2019-03-05]. Dostupné
z: https://www.aimtecglobal.com/dcix/

Co je EDI? [online]. [vid. 2019-05-05]. Dostupné z: https://www.ccv.cz/orion/co-je-
edi/

Vyhody EDI komunikace | Software Maggio [online]. [vid. 2019-05-08]. Dostupné
z: http://www.maggio.cz/vyhody-edi-komunikace/

Skladovaciho system - Kardex Remstar [online]. [vid. 2019-05-08]. Dostupné
z: https://www.kardex-remstar.cz/cz/zvednete-skladovaci-systemy-
prehled/skladovaciho-system.html

DHL spustila v DC Mattelu provoz automaticky rizenych VNA voziki [online].
[vid. 2019-05-05]. Dostupné z: https://logistika.ihned.cz/c1-63857960-dhl-spustila-
v-dc-mattelu-provoz-automaticky-rizenych-vna-voziku

Vyhody — systémového  skladu  [online]. [vid. 2019-05-05].  Dostupné
z: https://www.jungheinrich.cz/produkty/systemove-vna-voziky/vyhody-
systemoveho-skladu/

Very Narrow Aisle Lift Truck Training, VNA Lift Truck Training Birmingham
[online]. [vid. 2019-05-05]. Dostupné
z: https://lwww.4ksforklifttrainingltd.co.uk/forklift-training-courses/very-narrow-
aisle-lift-truck-training/

70



