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UVOD

Tématem této bakalafské prace je implementace WMS v prostiedi SAP ve vybrané
spoleCnosti. WMS je zkratka pro Warehouse Management System, coz Ize voln¢ prelozit
jako systém pro fizeni skladu. WMS systém lze prakticky aplikovat do kazdého ERP
systému. ERP je zkratka pro Enterprise Resource Planning, coz lze volné prelozit jako
podnikovy planovaci systém. V tomto systému lze provadét vSechny ukony, které
souviseji s chodem celého podniku. Mezi tyto tkony patii napiiklad: planovani zakazek,
personalistika, fizeni skladu, objednavani materiala a dalsi. Prace se vSak zabyva ERP
systémem SAP. Sklady fizené systémem v dneSni dob& nabyvaji stale vétsi oblibé.
Dutvodu pro implementaci systému je né€kolik. Jednim z nich je naptiklad zefektivnéni
procesi ve skladu nebo 100% piehled o vSech skladovych pohybech. Duvodem
zefektiviiovani procest ve skladu je mnoho. Se stale se zvysujici vyrobou vznikaji
pozadavky na efektivni skladovani a tim padem na snizovani nakladi. Dale systém
umoziuje napiiklad 1épe planovat objednavky materidlu a hlidat stanovené hladiny
mnozstvi kust pro jednotlivé materialy. Systém také dokaze na zakladé zadanych dat
automaticky generovat piikazy k objednavani materiald. Vse vSak zalezi na dispozicich
a potfebach jednotlivého skladu. Kazdy sklad je jedinecny a proto i nastaveni systému je
jiné. SpoleCnost tak nemusi vyuzit vSech moznosti a funkci modulu Material
Management, v némz je WMS zakladan, ale muze si pouze vybrat jaké funkce bude

potfebovat a ty pak implementovat.

Bakalarska prace v prvni Casti bude zmiflovat v obecné rovin€ skladovani, logistiku,
moznosti automatické identifikace zbozi a predstavi podnikovy systém SAP. Druh4 ¢ast
se bude vénovat podrobné analyze skladovych procest pied a po implementaci WMS.
Rozebere jednotlivé procesy ve skladu, jako je naptiklad: pfijem materialu, zaskladnéni,
vychystani a dal§i. Ve treti Casti bakalarska prace zhodnoti skladové procesy pied a po

implementaci systému a nabidne mozné Gpravy na zlepseni v novém systému.

Cilem prace je popsat proces implementace Warehouse Management Systemu v prostiedi
SAPu ve vybrané spolecnosti ve formé dostatecné srozumitelné pro clovéka se zakladnim
logistickym povédomim doplnéné o obrazky pro lepsi nazornost, porozumeéni a zarovei

porovnat procesy pred a po implementaci.
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1 SKLADOVANI A RiZENi SKLADOVYCH PROCESU

V prvni kapitole se prace zabyva obecnymi definicemi logistiky a skladovani. Dale
podava zakladni piehled o automatické identifikaci zbozi. Carovy kod je dale nutny pro
fungovan Full WM. Posledni cast kapitoly je vénovana ERP systému SAP, ve kterém

jsou zpracovavany a tvoreny vSechny procesy automatického fizeni skladu.

1.1 Logistika

Logistika se zabyva procesy, jejichz cilem je premist ovani véci nebo informaci v prostoru
a Case. Logistika tyto procesy dale hodnoti dle riznych kritérii. Mezi nejcastéjsi kritéria
hodnoceni logistiky je spotfeba Casu potfebna pro dokonceni néjaké operace a vySe
nakladt stouto operaci spojenych. Smyslem logistiky je tak hledat a zkoumat rtizna
feSeni, diky nimz lze snizovat néklady jako Casové tak penézni za uCelem zvySeni

efektivity celého procesu. [1]

Puvod slova logistika s nejvétsi pravdépodobnosti odvozen z feckého slova logistikon,

coz znamena rozum ¢i dumysl nebo slova logos = rozum, mySlenka, pravidlo, smysl. [2]

Logistiku jako takovou definovali v USA na pudé National Council of Physical
Distribution Management, kde ji definovali jako ,,proces planovani, realizace a ¥izeni
ucinného ndkladove efektivniho toku a skladovani surovin, zdsob ve vyrobé, hotovych
vyrobkii a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby. Tyto cinnosti mohou,
ale nemusi, zahrnovat sluzby zakaznikiim, predvidani poptavky, distribuci informaci,
kontrolu zdsob, manipulaci s materidlem, baleni, manipulaci s vrdcenym zbozim,

dopravu, prepravu, skladovdni a prodej. ““ (2, s. 32]

1.2 Metody vyuzivané v logistice

Jednim z tkoll logistiky ve spolupraci s LEAN managementem je i upozoriovat na uzka
mista toku materialt. Uzk4 mista se mohou vyskytovat v celém fetézci a to konkrétné od
prvotni myslenky zpracovani n¢jakého napadu az po naptiklad dodani finalniho vyrobku

zakaznikovi. Proto je nutné vyuzivat nékteré z metod jejich nalezeni a eliminovani. [3]
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1.3 Skladovani

Sklady a skladovani tvoii jednu z nejdulezitéjSich casti logistickych procest. Tvofi
propojovaci ¢lanek mezi vyrobcem a zadkaznikem. Nemusi vSak tvofit spojovaci most
mezi t€mito dvéma subjekty, nybrz hraji velmi dulezitou roli i uvnitf podnikovych
procesu. Jak jiz nazev napovida, tak skladovani zabezpeCuje uskladnéni vyrobka bud’
v misté jejich vzniku, v misté jejich spotfeby nebo defacto kdekoliv v celém logistickém
fetézci. Sklad jako takovy je dulezitym ¢lankem pro potiebu pieklenuti urcitého Casu
a prostoru. Informace za skladu pak poskytuji danému managementu podniku mnoho
potfebnych informaci o zbozi ¢i materialech. Mezi takové informace napfiklad patii:
pocet kust, disponibilni mnozstvi, expirace, lozeni a dalsi. 750 000, tolik zhruba je
odhadem na svété riznych skladovacich zafizeni. Pocita se do toho vSak vse od skladu

v ramci prodejen az po moderni automaticky fizené sklady. [4]

1.3.1 Funkce skladovani
Duvodu, pro¢ véci skladovat, je mnoho. Lze je vSak rozd€lit do tfech zakladnich skupin.
Jedna se o Cinnosti, které zajistuji presun a uskladnéni materialti a s tim 1 souvisejici
ptenos informaci. [4]
Piesun produktu:
" prijem,
" pfesun,
* kompletace,
= prekladka,
= expedice.
Uskladnéni produktu:
» prechodné uskladnéni,
= Casoveé omezené uskladnéni.
Prenos informaci:
» stav zasob,
* umisténi zasob,

» vyuziti skladovy prostor.

12



1.4 Carovy kdd

Carovy kod je zakladnim kamenem pii automatické identifikaci zbozi, vyrobka
a polotovart. Jedna se o viubec nejrozsifené]si prostiedek automatické identifikace na
svéte. Termin automaticka identifikace znamena to, Zze mlze nahravat data po pocitace
bez nutnosti vypisovani je ru¢né na klavesnici, ale pomoci jednoduchého snimani ¢teCkou

nebo skenerem. [5]

1.4.1 Konstrukce ¢arového kédu

Carovy kod je tvofen zpravidla sekvenci Eernych svislych ¢ar. Cary a mezery maji presné
definovanou $itku a to z toho davodu, ze kazdy znak ma presné definovanou tloustku
nejenom &erné, ale i bilé Sary. Nositelem informaci je tak kod jako celek. Cary jsou pak
pfijejich ¢teni Ctecim zafizenim transformovany na elektrické impulzy. Ty pak na zakladé
tabulky pfislusnych kombinaci znaki urci, o jaky znak se jedna. Proto je dualezité, pii
jakékoliv grafické uprave, respektovat definovanou tloustku ¢ary a nijak ji neupravovat.
Hrozilo by znemoznéni nebo nespravné precteni kddu. Z vySe uvedeného popisu tak
vypliva, ze pro spravné Cteni neni dilezita vyska kodu, ale jeho tloustka, pomeér stran
a barevné odliSeni. Velmi dulezité jsou krajni skupiny car, které slouzi k definovani
znaku start a stop. Z divodu snadného rozpoznani téchto znaki Ctecim zafizenim je pred
a za kazdym ¢arovym kodem tzv. svétlé pasmo, do kterého nelze umistovat text ani jiné

grafické dopliiky. [6]
Vyhody ¢arového kodu:

" pfesnost,

* rychlost,

* flexibilita — lze je tisknout t¢éméf kamkoliv,
* cena.

Nevyhody ¢arového kédu:

* nutnost dobré Citelnost kodu,
* omezené mnozstvi informaci obsazené v ném,
* dobré svételné podminky,

* nemoznost skenovat pres nékteré materialy.

13



1.4.2 Typy kodua
EAN

Zkratka EAN vznikla ze slovniho spojeni European Article Number, coz Ize prelozit jak
evropské Cislo zbozi. Nejpouzivanéj§im typem je EAN-13, ktery je stejné jako ostatni
druhy presné definovan standardizacni organizaci GS1. EAN-13 oznacuje Sirokou skalu
jednotlivych druhti zbofi. Z jeho znéni lze vycist jakym zptsobem se uziva dané zbozi
nebo zemi ze které pochazi vyrobce. Nachazi se v ném celkem 13 islic, které se déli na
4 casti. Prvni dvé nebo tfi Cislice definuji zemi pavodu vyrobce a nazyvaji se
systémovymi Cislicemi. Za nimi je kod vyrobce, ktery se sklada z dalSich ¢ty nebo péti
Cislic. Nasleduje kod vyrobku, ktery ma 5 Cisel. Nakonec je v ném uvadéna tzv. kontrolni
Cislice. Kontrolni ¢islice kontroluje spravnost vytvofeného kodu a upozorfiuje na

ptipadnou chybu pfi jeho tvorbé. [6]

Obr. 1.1 Kod EAN 13
Zdroj: [7].
CODE 39
Tento typ kodu umoziiuje zaznamenat a zakddovat az 43 znakt. Mezi definovatelné
znaky patii velka pismena, Cislice a specialni znaky. Jednotlivy znak je vytvoreny vzdy
z 5 Car a 4 mezer. Od sebe se znaky oddéluji uzkou mezerou. Nema vSak definovanou

kontrolni ¢islici, tudiz ho Ize vytisknout po jednotlivych znacich.

Spravnost precteni kodu je vSak zaruCeno ¢tenim jednotlivych znakt a to proto, protoze
pokud je znak Spatné precten, tak se neshoduje s preddefinovanou kédovaci tabulkou

a tudiz mu nelze pfiradit konkrétni hodnotu. [5]

CODE 39

Obr. 1.2 CODE 39
Zdroj: CODE 39 [7].
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CODE 128

Jak jiz Cislice v nazvu napovida, tento typ kodu je schopny obsahnout az 128 znaka. Je
do néj mozné zaznamenat velka a mala pismena. Jeho vytvoreni je vSak o néco slozité)si
nez u piedchozich, nebot mé 3 znakové sady. Znakové sady se oznacuji pismeny A, B a
C. Na zacatku tvorby kodu je vSak nastavena pouze jedna sada, ta 1ze vS§ak béhem tvorby
koédu prepnout na jinou v zavislosti na tom, jaké informace maji byt vlozeny. Code 128

se pouziva hlavné v logistice. [5]

CODE 128

Obr. 1.3 CODE 128

Zdroj: [7].
UCC/EAN128
Tento typ kodu je vyuzivany zejména pro oznaCovani originalnich kartont vyrobku,
celych palet a dalSich véci, u ktery je nutné mit v kodu zakodované specifické informace.
Ty tam lze vlozit diky standardizovanym Aplikac¢nim Identifikatorim. Mezi obsazené
informace patfi: ¢islo vyrobku, Sarze vyrobku, expirace vyrobku, datum vyroby, datum

baleni. Kazda z informaci ma svuj vlastni aplikacni identifikator. [5]

AR RTIARI

Obr. 1.4 - EAN 128
Zdroj: [8].

1.5 QR kadd

QR neboli Quick Response (rychla odezva), je oznaceni pro druh kodu uréeného pro sbér
dat, do kterého lze vSak zakodovat mnohem vice informaci nez do bézného carového
kodu. Diky jeho specifickému tvaru je daleko Citelnéjsi i v hife osvétleném prostiedi a je

Citelny 1 kdyz je z Casti necitelny. [9]
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Tato schopnost vSak vyzaduje velmi slozité rozpoznavaci algoritmy, které si dokazou

zbylou ¢ast dopocitat. Tvoren je z né€kolika informacnich vrstev.

EXE
Obr. 1.5 Quick Response kod
Zdroj: [7].

1.6 RFID

RFID neboli radiofrekvenéni indikace je oznaceni, které se pouziva u technologii, které
pro bezkontaktni automatickou identifikaci vyuzivaji radiové viny. Nosi¢em informaci o
sledovaném predmétu, kterym muze byt paleta, baleni, soucastka. Prosté jakakoliv

prepravni jednotka nebo zasilka je tzv. tag.

Tagy jsou déleny na aktivni a pasivni. Aktivni tagy se vyznaluji tim, ze v nich je
zabudovany zdroj energie, kterou je napajena anténa a ta vysila z ¢ipu v pravidelnych
intervalech pulsy, které jsou zachytavany nejblizsi RFID cteCkou a poté jsou dale
zpracovavany. Oproti tomu pasivni tagy zadny zdroje energie nemaji, ale za¢nou byt
aktivni az ve chvili, kdy signal z pfichozi antény nabije kondenzator uvnitf a az potom

vySle informace zpét k anténé, kde dochazi k dalSimu zpracovani informace. [10]

_
RFID
=

Obr. 1.6 RFID
Zdroj: [11].

1.7 ERP systémy

Zkratkou ERP jsou obecné oznaCovany systémy na planovani podnikovych zdroju.
Zkratka pochazi z prvnich pismen z anglickych slov Enterprise Resources Planning. Pro
uspésny podnikovy systém je dulezita jedna spole¢na databaze. Diky tomu pak systém
muze podporovat v§echny procesy napiic¢ celym podnikem. Procest uvnitf podniku mize
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byt nepieberné mnozstvi, proto je pro priklad uvadéno jen ne€kolik z nich. Je to napftiklad:

planovani vyroby, planovani lidskych zdroja, controlling, logistika a dalsi. [12]

Zakladnim rysem je jiz zminéna jedna spolecnd databaze pro cely podnik. Do ni pak
jednotliva oddéleni nahravaji jak master data, tak data dopliikova. Kazdé oddéleni je
kompetentni k nahranim urcitych dat a data jsou pak uzivana spole¢né. Diky integraci je
pak mozné predevsim pifimé uctovani dat uvnitt ucetni jednotky, které pak dale ovliviiuje
navazujici procesy. Jako konkrétni piiklad uvadim pfijem materidlu na sklad. Po
zauctovani ptijmového dokladu na sklad se mnozstvi na skladé zvysi o dané mnozstvi
ato nejen kusové, ale také jeho hodnota v ucCetnictvi. Ve chvili odblokovéani se
automaticky generuje zakazka, do které dany material chybél a s tim se vytvaii 1 skladové

ptikazy k vyskladnéni materialu a jeho dopraveni do vyroby...

Diky takovému propojeni neni nutné zadavat data do systému vickrat, ale pouze jednou
z jednoho mista a pfistup k nim maji vSichni. Jednim z tskali je vSak nutnost kontroly
spravnosti dat, nebot Spatné informace by mohli ohrozit vSechny nasledujici kroky.
Nastésti vSak v dneSnich ERP systémech jsou zabudované jisté kontrolni mechanismy,
které jsou schopny do urcité miry spravnost zkontrolovat a upozornit na chybu, nebo ji

opravit.

Jak jisté vyplyva z vySe uvedenych informaci, tak ERP systémy nejsou uréeny k uzivani
na jednom pracovisti, nybrz podporuji praci napfic nejen jednotlivymi odd€lenimi, ale
1 tteba vyrobnimi zavody. To vSak vyzaduje nutnost pouzit tzv. vrstvenou architekturu
systému nejcastéji klient/server, ktera oddéluje vrstvu aplikace a databaze. Na takovémto

principu pracuje napiiklad systém SAP.
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1.8 Informacni systém SAP

®

Obr. 1.7 SAP logo
Zdroj: [12].

SAP je IT spole¢nosti sidlici v Némeckém Walldorfu. Spole¢nost se zamétuje zejména
na produkty zoblasti ERP (Enterprise Resource Planning). Nazev firmy se sklada
z prvnich tfech pismen némeckych slov Systeme, Anwendungen, Produkte in der

Datenverarbeitung.

1.8.1 Transakce

Spustit transakci v systému SAP 1ze nékolika zptsoby. Zakladnim zpisobem je vyhledani
pozadovaného tukonu v nabidce a dvojklikem ho spustit. Tento zpusob hledani
a spousténi je vSak velmi zdlouhavy, proto je daleko vyhodnéjsi a rychlejsi transakce
spoustét pres tzv. kody transakci. Systém nabizi vyuziti této moznosti a to zadanim
technického nazvu pozadované transakce. Pokud dojde k rozhodnuti vyuzit tuto druhou
moznost, je nutné do piikazového okna zadat kod v presné syntaxi, jinak nebude
fungovat. Transakce nastésti neni nutné si pamatovat nazpamét, ale lze si je ulozit do
oblibenych, kde si je Ize dokonce 1 pojmenovat vlastnimi slovy. Pro nejpohodlnéjsi praci
v systému je vSak na misté si ¢asto pouzivané zapamatovat a tim si usetfit mnoho Casu
zbytecnym klikanim a hledanim. Standardni syntaxe vypada takto /mxxxx , kde znaky
xxxx symbolizuji kod transakce. Lomitko a pismeno n je nutné pouzit vzdy, kdy se jiz
v n¢jaké transakci nachazim a chci prejit do druhé. Timto zadanim je pak pivodni
transakce uzaviena a je oteviena transakce nova. Neni nutné je tedy zadavat, pokud je
nahled na zakladni obrazovce. Pokud je pozadovano, aby se nové zadana transakce
oteviela v jiném okné, tak je nutno ji zadat pomoci syntaxe /oxxxx a puvodni zustane

oteviena. Informaci o ndzvu transakce Ize zobrazit a to pomoci volby systém — status.

[11]

18



1.8.2 Transakce v modulu MM

V této Casti prace je uvedeno pouze nékolik zakladnich transakci.
Nt01

Tato transakce slouzi k zalozeni skladového piikazu. Skladové ptikazy, napiiklad na
preskladnéni materialu, vznikaji automaticky v terminalech pfi preskladiiovani. Lze
s nimi vSak preskladiiovat pouze v piipade€, pokud na vybranou skladovou pozici jiz neni
zalozen jiny piikaz k vyskladnéni. Potom systém napiSe hlasku, ze je vyskladnéni
aktivovano a neni umoznéno pieskladnit ani Cast materidlu. Tim je zabranéno
chténému/nechténému znemoznéni vychystani. Pokud je vSak ptece je nutné udélat
preskladnéni, slouzi k tomu pravé tato transakce. Prvnim krokem je zvoleni druhu
pohybu, kterym bude pieskladnéni provedeno. Dale je nutné vepsat Cislo materialu,
mnozstvi a Sarzi. V dalsim kroku je nutné provést vybér z jaké pozice na jakou bude
preskladnéni provedeno. Nespornou vyhodou pouziti tohoto zptisobu je, Ze lze presouvat
materialy mezi riznymi typy skladd. To v ru¢nim terminalu neni mozné. Po zalozeni
ptikazu je nutné ho dokoncit, a to konkrétné v transakci /1t24, jejiz popis je zminlovan
dale.

[ skladovy pikaz ~ Zpracovani  Skok  Prostfedi  Systém  Napovéda
V] KE 000 T O %
ZaloZeni skladoveho prikazu: Vstup
‘ Jednotliva polozka Priprava
Cislo skladu 019
Skupina
Cislo potfeby
Data polozky
lm ml
Druh pohybu B@
Material ™ Typ skl.jedn.
Pozadované mnozstvi ™ Kvalifik.zas.
Zavod / sklad 1504 2Zvlastni zasoba
Sarze C.osvédceni
Rizeni
Priibéh Ridi systém ~

Obr. 1.8 Transakce 1t01
Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].
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/1s24

Tato transakce umoznuje aktualni nahled na pocet kust a presné umisténi hledaného
materidlu ve skladu. Po vepsani Cisla materialu do vyhledavaciho policka se otevie

nahled, ve kterém jsou k vidéni nasledujici zakladni informace:

mista kde se material nachazi,

* celkové mnozstvi na pozici,

* disponibilni zdsoba na pozici,

* mnozstvi, které ma byt na pozici ulozeno,

*  pocet kust, které maji byt z pozice vyskladnény.
/mm01

Tato transakce slouzi pro zalozeni nového materidlového Cisla + piipadného rozsiteni
vstupnich dat v modulu Material Management. Pokud by nebylo materialové cislo
zalozeno pro dané WM ¢islo skladu, neptjde material viibec pfijmout na sklad, ani s nim

provadét dalsi kroky.
/mm02

Zde je mozné spravovat vSechny informace o materialu. Z hlediska WM nas vSak nejvice
zajima &ast Rizeni skladu 2. Je mozné zde vlozit informace o mnozstvi v kartonu
a mnozstvi na paleté. Takto vlozené informace se dale promitaji do systému a slouzi
k urychleni pfijmu materialu ¢i vytvareni vratek. Déle je zde kolonka pro vepsani

skladového mista materialu, které slouzi pro ur€eni fixni pozice viz. zakldaddni pozic.

[® Materidl Zpracovani Skok  Prostfedi  Systém  Népovéda

(V] “KEH @ HY 0%
Sb 4 Zmeéna materialu 992623 (Materialien PH)

| > Doplnkova data = Org.urovné &8 Kontrola dat obrazovky

@' Rizeni skladu 1 b RGP Management jakosti | Uletnictvi 1 | Uletnictvi2 | Kalkulace 1

Material 992623 GKKOES 7,5%7,5 8F 17FD) | @
Zavod 1504 Chvalkovice
C.sKladu 019 FWM Prod. Chvalkovice (]
Typ skl. BL1 bélidlo 1

Data paletizace

Mnozstvi PPN MJ  TSJT

1. 56 000 KS EP

2. 2 000| Es CK

3.

Zas.sklad.mista

Skl.misto B-Al-6R Usek pfip.mat.k odb.

Obr. 1.9 Transakce mmO02
Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].
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15

Transakce /1t15 slouzi pro stornovani jiz zalozenych skladovych piikazt. Pfi stornovani
je nutno zadat konkrétni Cislo skladového ptikazu, ktery ma byt smazan a nasledné vybrat
zda maji byt vymazany vSechny polozky ze skladového piikazu, nebo jen nékteré.
V nahledu historie je mozno dohledat i smazané ptikazy, jen je u nich zobrazen obrazek

malé popelnice.
t22

Tato transakce zobrazuje nahled vSech skladovych piikazti pro dany typ skladu. Po
vepsani transakce do prikazového fadku je zobrazen nahled, kam 1ze vepisovat nasledujici

zéakladni informace a dle toho je pak také dale filtrovat:
= (islo skladu,
* typ skladu,
» volba aktivnich nebo historickych piikaza,

» urceni piikazi do/ze skladu.

= program  Zpracovani Skok  Systém  Napovéda

- =
o "KE 000 F T 0%
Skladové prikazy k typu skladu
@ Mm@ E
C.skladu |:T‘
Typ skl Do c
Ski.misto Do [
Status potvrzeni
= Jen oteviené polozky SPY
Jen potvrzené polozky SPF
Vsechny polozky SP
Refer.- Viybér typu skladu
~ 0d
DO
Zpét
Parametry programu
DatumSPf Do [N

Varianta zobrazeni

Obr. 1.10 Transakce 1t22
Zdroj: vlastni zpracovani podle [14]
Kromé toho je zde moznost urCeni intervalu datumi, ve kterych je vyhledavan

pozadovany piikaz. To slouzi zejména tomu, aby prace byla rychlejsi, prehlednéjsi a

systém nemusel nacitat vSechna historicka data.
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Na poslednim tadku je varianta zobrazeni. Kazdy uzivatel si zde voli, jaka data a v jakém

poradi chce sledovat a to podle toho, co je pro n€j podstatné.
24

Tato transakce umoziiuje zobrazovat aktualni nebo historické zaznamy o vSech pohybech
daného materialu. Dale je vidét nahled stupné pokroceni plnéni daného ptfikazu. K tomu
slouzi tfi riizné symboly ve statusu piikazu. Cervené koletko znadi, Ze piikaz je zalozen,
ale dosud s nim nebylo zadnym zptisobem pracovano. Zluty trojuhelnik znamena, e ast
z ptikazu je jiz provedena, ale neni dokoncen cely. Posledni symbolem je zeleny
CtvereCek, ktery oznamuje, ze cely pfikaz byl spravné proveden. Pokud neni piikaz jesté

dokoncen, 1ze jej zde manualné dokoncit (po transakci /7t01).
/x03

Tato transakce slouzi pro zobrazovani disponibilni zasoby na pozicich ve skladu. Kromé
toho také ukazuje, pokud je v systému vytvoren ptikaz na uskladnéni né¢jakého mnozstvi
materidlu. Dale poskytuje nékolik dalSich informaci o pozici a o materialu na ni
ulozeném. Mezi n€ napt. jesté patfi: zona skladu, Sarze materialu, informace o zakazu

uskladnéni na pozici nebo vyskladnéni z pozice a dalsi.

= Seznam Zpracovani Skok  Nastaveni Systém  Napovéda

VIl *KE OO0 PHE DDONNT 0%

Stav na skladé: Prehled

H 4> N S=FTY = W [Wvjber [WUloteni T B0 B [@ EAsCc [7]
Stav na skladé: Prehled

Cislo skladu 019

Typ |Skl.misto |Zon|Material Skl.misto |Zav.|Skl.|Sarze Z|BV|BU|DB Disp.zasoba Zasoba k uskl.
BL2 |[B-B2-3B 001(504580 B-B2-3B 1504|0017 16 000 0
BL2 |B-B2-3C 001(5027¢4 B-B2-3C 1504|0017 8 000 0
BL2 |B-B2-3A 001(992613 B-B2-3A 1504|0017 24 000 0

Obr. 1.11 Transakce 1x03
Zdroj: vlastni zpracovani podle [14]

1.9 WMS v SAP

Zkratka WMS je odvozena z prvnich pismen anglickych slov Warehouse Management
System a lze ji pielozit jako systém fizeni skladu. WMS poskytuje podporu v fizeni
skladu ve vSech jeho aspektech jakymi jsou napfiiklad piijem zbozi, zaskladnéni zbozi,
inventura, hlidani Sarzi ¢i expiraci, nebo vychystavani materialu do jednotlivych vyrob.

Navic umoziuje podrobné mapovat cely skladovy komplex a to az na urovei jednotlivého
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regalu, paletového mista Ci jiného zasobniku. Systém tak umoziuje urcit, v jaké cCasti
skladu se dany material nachazi, jaka je jeho hodnota, jakou ma expiraci, datum piijmu a

dalsi dulezité informace.

Béhem implementace WMS je podstatné definovat jednotlivé ¢asti skladu neboli ulozisté.
Ty lze rozdélit na mnoho raznych kategorii, jakymi jsou napiiklad: vysokoregalové
ulozisté, blokové ulozisté, ulozisté pro specificky druh material a dalsi. VSechny tyto
ulozisté jsou pak spravovany pod jednim nebo i vice Cisly skladu. Pokud se v zavodé
vyskytuji i typy ulozidt’ které nejsou fizeny WMS, ale napiiklad Lean WM, je vhodné
definovatije. Pro kazdy typ ulozisté je nutné definovat také zasobniky. Tim lze spravovat
skladové informace na urovni ulozného zéasobniku. Diky tomuto hierarchickému
usporadani je mozné napiiklad spravovat zasoby v jednom skladu pro dva rizné zavody.

[12]

Cislo skladu

A 4

Typ ulozisté

Obr. 1.12 Struktura skladu
5 Zdroj: vlastni zpracovani podle [12].
Cislo skladu
Cely sklad je definovany pouze jednim ¢islem a vSechny ostatni ¢asti jsou mu podiazené.

Typ ulozisté

Skladovy komplex se sklada z rizného poctu ulozist, ty jsou definovany dle
pozadovaného rozdeleni, naptiklad dle jeho prostorovych vlastnosti. Kazdé ulozisté je

dale rozdéleno na zasobniky.
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Zasobnik

Zasobnik si lze jednoduse predstavit jako napfiklad paletové misto. Ma presné

definovanou pozici ve skladu a lze tak jednoduse urcit jeho pozici v komplexu.

Kvant

Slouzi pro spravu zasob
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2 ANALYZA SKLADOVYCH PROCESU PRED A PO
IMPLEMENTACI WMS

2.1 Informace o spolecnosti Hartmann — Rico a.s.

Spolecnost Hartmann—Rico a.s. sidli v némeckém Heidenheimu a zabyva se vyrobou
predevsim zdravotnického materialu a prostfedkti pro zdravotnickou péci. Produkty
vyuzivaji lidé skoro ze 100 zemi svéta a ve 34 ma skupina Hartmann i své pobocky. Jedna

se jednu z nejznaméjsich znacek vyrobce zdravotnickych potieb a hygienickych vyrobka.

2.2 Historie spole¢nosti

Pocatek skupiny Hartmann se zacind psat v roce 1818 a to konkrétné v némeckém
Heidenheimu, kdy primyslnik Ludwig Von Hartman pfevzal vedeni pradelny Meebold.
I pres neprizeni ekonomické krize vSak dokazal vybudovat jednu z nejvétsich pradelen
v zemi. V roce 1843 piebira spolecnost jeho syn Paul Hartmann, ktery spoleCnost
rozsifuje o provozy na béleni, barveni a vyrobu obvazi. Po objevu Ludvika Pasteura, ze
ptivodcem nebezpecnych infekci v rané mohou byt mikroorganismy S$ifici se vzduchem,
se o tuto problematiku zac¢ina zajimat i anglicky lékaft Sir Joseph Lister, ktery po nékolika
pokusech pfichazi na to, ze pokud bude obvazy naméacet v kyselin€ karbolové, tak ziska
antisepticky obvaz. V Anglii vSak jeho novy objev nepfiinasi zadnou podporu. Naopak
velky potencial v ném vidi pravé Paul Hartmann, ktery spole¢né s Listerem vyviji
karbolickou gazu. Poté uz nic nebranilo zahajeni jeji pramyslové produkce v roce 1873.
Karbolick4 gaza byla pozd&ji nazvana ,,nejvétsim krokem v historii operaci“. V Ceské
republice Hartmann pusobi od roku 1991 a to konkrétné vstupem do podniku Rico

Veverska Bityska. [14]

2.3 Zavod Chvalkovice

Vyrobni zavod Chvalkovice lezi ve vychodnich Cechach mezi mésty Ceska Skalice
a Dvar Kralové nad Labem. V zavodé pracuje zhruba 350 zaméstnancd. Hlavnim
vyrobkem Chvalkovického zavodu jsou tzv. MEDISETY . Jedna se o jednorazové sterilni
balicky, které slouzi na operacnich salech napiiklad k mocové katetrizaci, nebo na

ambulancich k odstranéni steht Ci oSetfeni rany.
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Kazdy mediset ma jiné komponenty a to podle toho, k ¢emu je pfesné urCeny. Vyrabi se
i specialni zakaznické sety, kde si zakaznik mize sam vybrat a navolit obsah balicku i
jeho poskladani tak, aby pii jeho otevieni vSe bylo v tom poradi, ve kterém je to potieba
pro provadeéni konkrétniho zdkroku. Jednou z dalSich vyznamnych vyrob jsou celokovové
instrumenty — tzv. PEHA Instrumenty. PEHA Instrumenty jsou nastroje urcené
k provadéni chirurgickych zakroku. Patii mezi né€ napfiklad: nizky, pinzety, peany a
dalsi. V neposledni fadé patii mezi produkty Chvalkovického zadvodu i sadrové obvazy,

tampony ze tkané ¢i netkané textilie a Medicompy.

2.3.1 Historie zavodu Chvalkovice

Historie mistni tovarny saha az do konce 19. stoleti. Konkrétné do roku 1892, kdy zde
bylo zalozeno bélidlo a upravna textilu pro celé Rakousko—Uhersko. Ve své dobé se
jednalo o nejvétsi bélidlo v celém cisafstvi. Béhem let se tovarna rozrastala a vyroba
roz§ifovala. Velky zlom vSak pfiSel v roce 1946 kdy byl podnik znarodnén a stal se
soucasti narodniho podniku TIBATEX Dvuir Kralové nad Labem. Od roku 1953 byl
soucasti narodniho podniku Rico. Po slou€eni se statnim podnikem Rico se opét vyrobni
program meéni a zaind se jiz piiblizovat dneSnimu zameétfeni a to konkrétné na

zdravotnické vyrobky. [15]

2.4 Popis zavodu

Nekteré Casti podniku zde stéli jiz koncem 19. stoleti. Tomu také odpovida celkové
rozlozeni jednotlivych casti arealu, které je jiz z dneSniho hlediska nevyhovujici.
Predevsim proto, ze jednotlivé Casti vyrob jsou rozmisténé po celém aredlu a je nutné
neustale néco prevazet z jedné strany na druhou. Spolu se stale rostoucim objemem
vyroby vznika problém s nedostatkem skladovacich mist a prostor. Spolecnost takto
vzniklou situaci fesi pronajmem externich skladu. Pro pfiblizeni problematiky rozmisténi
arealu je na dalsi strance pfilozena mapka, kde jsou znazornény zakladni toky materiald.

[14]
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I Pfijem materialu

H Expedice hotové vyroby

sklad - BL
I Vnitropodnikové presuny

Obr. 2.1 Mapa tokt materialt
Zdroj: vlastni zpracovani

Z uvedeného obrazku je tedy patrné, ze situace neni uplné prehledna a logisticky

vyhovujici. Modré Sipky slouzi pro oznaceni mist, kterymi je mozny piijem materialu do

zavodu. Oranzové Sipky znac¢i mista, kudy je mozné expedovat hotové vyrobky. Fialové

obousmérné Sipky znazorruji mista, kudy probiha transfer materialt a polotovart uvnitf

zavodu. Dale vidime, ze se v zavod¢ nachazeji celkem 3 sklady, kazdy na jiném mist¢.

Jejich poloha silné ovliviiyje, jaké druhy materialti a polotovart jsou v nich skladovany a

to tak, aby bylo uSetfeno co nejvice pohybu a premistovani nutnych k posouvani ve

vyrobnim fetézci. Ani tak vSak neni dosazeno optimalniho toku. Hlavnim vyrobnim

produktem jsou medisety a vSechny ostatni vyroby, kromé& sadrovych obinadel, je jistou

casti své vyroby zasobuji polotovary.
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2.4.1 Metoda Kanban

Mnoho materialu je zajistovano do vyroby formou kanbanu. Kanban je jednou z metod
§tihlé vyroby a slouzi k tomu, aby zbytecn€ nebyl vyrabén velky pocet kustu na sklad.
Pottebné kusy jsou vyrobeny az ve chvili, kdy vznikne skladova potieba, aby nebyla
zbyte¢né vysoka hladina skladové zasoby. Jedna se primarné o materialy, které maji
vysokou obratkovost a jsou vyuzivany pro vice druhti vyrobkt. Zpravidla se jedna o celé
palety. Kazdy druh materialu méa dany pocet karet, ktery je vypocitany z obratkovosti a
minimalni pojistné zasoby na skladé. U mensiho poctu polotovara je k obratkovosti
pripocitan 1 koeficient Casu vyroby jedné palety, protoze nékteré polotovary jsou
vyrabény ve stejném zavode€ a nasledné se pouzivaji do finalnich vyrobki. Karty jsou
barevné odliSeny a to z divodu lepsi vizualni prehlednosti v zasobniku a jsou rozdéleny

na dvé€ zakladni skupiny.

Prvni skupinou jsou karty polotovari ve skladu. Ty slouzi k udrzovani stalé hladiny poctu
kust ve skladu a koluji pouze mezi skladem a vyrobou polotovara. Sklad je tedy na strané
,,dodavatele” a vyroba na stran¢ ,,zakaznika“. Karty obsahuji informaci o ¢isle materialu,
mnozstvi na jedné paleté, popis materialu, ze kterého vyrobniho stfediska material putuje
na sklad a celkovy pocet karet. Zpravidla jednou denné si skladnik z pocitace vypisuje
skutecné mnozstvi palet na skladu a dle toho odebira ze zasobniku karty, které¢ odnasi do
vyroby, tak aby mohla zacit vyroba potiebného polotovaru. Pro lepsi vizualni kontrolu je
zasobnik vybaveny barevnymi znaCkami dle stanoveného poctu karet a skladnik tak

snadno rozezna, pokud by hrozilo, ze néjaky material brzy dojde.

Druhou a ponékud vétsi skupinou jsou karty materiala, kde sklad je nyni na druhé strané,
tedy ,,zakaznika“ a vyroba na strané ,,dodavatele”. Hlavni podstatou téchto karet je
udrZovani stalé hladiny vysokoobratkovych materialti ve vyrobé tak, aby nehrozil nulovy
stav a tim padem zastaveni vyrobnich linek. Karta obsahuje vSechny informace jak karta
z prvni skupiny, navic je vSak vybavena c¢arovym kodem, ktery slouzi pro jeji
naskenovani &teGkou pii vydeji ze skladu. Carovy kod obsahuje informaci o daném
materialu a kod vyrobniho strediska pro které je uren. Tim je zabranéno nechténému

preuctovani a navezeni materialu jinam, nez je misto urceni.
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Vyroba

karty prvni skupiny

Sklad

karty druhé skupiny

Vyroba

Obr. 2.2 Toky kanbanovych karet
Zdroj: vlastni zpracovani

Vsechny materialy, které jsou dodavany do vyroby tim to zpusobem, jsou v SAPu
uvedeny ve specialni tabulce tak, aby s nimi systém umeél spravné pracovat a spravné je
rozeznavat. Diky tomu se tak napfiklad neobjevuji ve skladovych ptfikazech pro

vychystavani zakazek do vyroby.

Cislo mat.: 992995 | HARTMANN
= . @2
o KANBAN KARTA —
O Nazev: 992995 - GK KO ES 5X5 8F 17FD 55t ————
N Dodavatel: BCV sklad =2
ui
Zakaznik: BCV Sal 2 (P006) =
m Mnozstvi kanbanu: 20 boxui —
84000ks paleta (4200ks/box) T —
m Kanbanova jednotka: ks ——
Cislo kanban karty: 6.ze 8

Obr. 2.3 Kanbanova karta
Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].

24.2 FIFO

FIFO je zkratka z anglického spojeni First In, First Out a 1ze ji volné prelozit jako: prvni
dovnitf, prvni ven. Jedna se o metodu, ktera zajistuje, aby materialy nejdiive pfijaté do
skladu byly co nejdiive vydany do vyroby. Ve skladu byla evidence FIFO vedena
v excelovském souboru, kde byly kazdé rano provadény zmény na zakladé informaci
o pohybech ve skladu z pfedchoziho dne. Soubor tak vlastné nikdy nebyl aktualni. Tyto

informace skladnici vypisovali do papirové §ablony, kterou nosili neustale pfi sob¢.
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Soubor obsahoval nasledujici informace:
= (islo materialu,
* datum pfijmu materialu,
* umisténi na pozici,
* expiraci materialu,
* zménu pozice.

Pokazdé, kdyz byl proveden néjaky pohyb s materialem ve skladu, danou udalost
zaznamenali a na konci své smény celou Sablonu odevzdali, aby mohly byt zmény
zaneseny do pocitace. Kazdodenni prepisovani do pocitace bylo velmi zdlouhavé a hrozil
zde vznik nechténych chyb. Pokud se ndhodou né&jaky papir ztratil nebo nebyl prepsan,
hrozil tak vznik situace, kdy nikdo nevédél, kde a s jakymi materidly se ve skladu
pohybovalo, nebo kde jsou ulozené. Pro vyfeSeni celé situace tak skladnici museli

prochazet opakované cely sklad a potfebné véci dohledat.

2.5 Procesy ve skladu PRED zavedenim WMS

2.5.1 Prijem materidlu

Prijem materialu probihal vzdy po ukonceni kazdé vykladky. Dle dodacich listl,
ptilozenych u dodaného materialu, byly do schvélené Cervené Sablony vypsany informace
o Cisle materialu, mnozstvi, Sarzi a expiraci. Kazdy material mél svij fadek. Po doplnéni
této Sablony dochazelo k fyzickému prekontrolovani mnozstvi a spravnosti udaja z celé
dodavky. Mnoho materialti vSak bylo nutné rozdé¢lit na jednotlivé palety, protoze Casto
pfichazelo vice druht materialti na jedné paleté. Béhem kontroly dochazelo k popisovani
kazdé palety fixem tak, aby po zaskladnéni do regalu, bylo mozné pouhym pohledem na
ni zjistit, o jaky material se jedna, jakou ma expiraci a jaké je celkové mnozstvi na paleté.
Po dokonceni kontroly se vSechny pfijmové doklady odevzdavaly do kancelare skladu,

kde dochazelo k jejich preactovani do systému.

K actovani do systému dochazelo na zakladé zkontrolovanych dodacich listi. Kazdy
material se musel pfijimat pojedné polozce. Po pfijmu materialu do systému bylo dalSim
krokem vytisknuti SAPovych stitka. Stitky slouzily k polepovani jednotlivych
originalnich kartond pifi vychystavani do vyroby. Dale bylo nutné vypsat tzv. kartu

materialu. Ta obsahovala jiz zmifiované informace z dodaciho listu a kromé toho také
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datum pfijmu. Datum piijmu vypsané na kart€ bylo dilezité z hlediska dodrzovani
standardi FIFO. Po uspésném dokonceni celého procesu piijmu byly pfipravené karty
materialu umistény do specialni pfihradky, odkud byly zpravidla kazdou noc roznaseny
na pozice umisténi. Pokud byla pozice u zemé, karta se pouze polozila na paletu. Pokud
se vSak paleta nachézela v n€kterém z pater regalu, tak pro jeji umisténi byly vyuzivany

skiipce pfipevnéné ke stojinam regali.

2.5.2 Zaskladnéni

Pokud byl material pfijat, bylo dal§im logickym krokem jeho zaskladnéni. Informace
o pozici, na kterou byl material ulozen, skladnici ru¢né vypisovali na papir do
predtisténého formulare. Spolu s oznaenim pozice a datumu také vypisovali piipadnou
expiraci materialu. Expirace se nevypisovala u vSech materiala, ale pouze u téch, u
kterych musela byt evidovana. Formular na konci smény skladnici vzdy odevzdavali do

kancelate a kazdé rano byl prepisovan do pocitace viz cdst FIFO.

2.5.3 Vychystavani materialu do vyroby

Proces zadani zakazek do systému

Pred zavedeni systému Full WM prakticky neexistovaly zaznamy o stavu zakazek, ani je
neslo v systému vychystavat. Zakazky byli pouze v papirové formé a bylo plné
v kompetenci skladnika, jak bude danou zakazku vychystavat a z jakych pozic material

odebere.

Informace o zakazkach ve skladu

Informace o zakazkach mél sklad z vypisu vychystavani zakazek z EPS, vypis obsahoval
informaci o tom, v jaké ¢asti smény béhem celého dne je nutné danou zakazku navézt do

vyroby. Skladnici se orientovali tedy jen podle tohoto udaje.

Vychystani zakazky

Po vybéru zakazky se skladnik podival na zakazkovy list a svou znalosti a povédomim o
materidlech a jejich umisténim, musel poznat, jaké materidly ma k dané zakazce
vychystat a které se vychystavaji fasovanim nebo kanbanem. Pokud vsak skladnik ¢isla
materialti ani pozice umisténi neznal, musel si vSe potfebné najit sam v pocitaci viz. ¢ast
FIFO. Po vypsani vSech pozic materialti nasledovalo samotna konsolidace zakazky.
Svymi nasbiranymi zkuSenostmi a znalosti skladnici védé€li, ¢im maji zacit a co si nechat

az nakonec tak, aby byla zajisténa stabilita celé palety a nehrozilo jeji zborceni. Na kazdé
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paleté¢ s materidlem byl zdznamovy arch, kam se zapisovali vSechny skute¢nosti pfi
manipulaci s materialem tzn: jaké mnozstvi materidlu bylo z palety odebrano, jaké
mnozstvi na paleté zistava, jakou Sarzi ma ajaky je datum pfijmu. Kromé zapsani
odebraného mnozstvi na zaznamovy arch na paleté, musel byt udaj o poctu odebranych
kust zapsan jesté na zakazkovy list. PoCet odebranych kust byl vSak vzdycky vétsi a to
z divodu zaokrouhlovani na celé krabice. Pokud néjaky material uz nestacil na celkové
mnozstvi k zakazce, skladnik se podival do zakazek predchozich a zjistil tak, o kolik kust
vice vychystal k minulé zakazce. Casto se tak stavalo, e vyskladnil pouze zbytkové
mnozstvi a prfipsal do zakazkového listu informaci o tom, zjaké predchozi zakazky je
mozné zbyvajici pocet doplnit. Pfi odbéru materialu z pozice se na kazdou krabici musel
nalepit SAPovy Sstitek, ktery obsahuje vSechny potiebné informace o materialu.
Informace jsou podstatné kvili zpétné dohledatelnosti a kvili zaneseni Sarze a expirace
do systému EPS. Po dokondeni zakazky se zaznamovy arch odnesl do kancelate skladu,
kde dochéazelo kru¢nim pifeuctovavani jednotlivych polozek zakazky na vyrobni
stiediska. Kontrola tplnosti zakazky probihala pomoci EPS, zakazku bylo mozné v ni
otevrit a pomoci ¢teCky carovych kodu dochazelo k postupnému skenovani jednotlivych
materialti na paleté se zakazkou. Po oskenovani celé palety tak bylo mozné vidét, zda
néjaky material do zakazky chybi ¢i nikoliv, dale bylo snadné ur¢it, kolik raznych Sarzi
se v zakazce nachazi a poskytnout vyrobé informace o tom, které zbozi je nejstarsi a je
nutné nejdiive zpracovat. Pokud vsak byl do EPS nadten $patny material systém mu

automaticky nahlasil, ze material se nevyskytuje v kusovniku vychystavané zakazky.

Kanban

Vychystavani kanbanu probihalo dle kanbanovych karticek. Po jejich sebrani na
odbérovych mistech v zavodu si skladnik musel opé€t v pocitaci najit umisténi materiala
a podle dodrzeni metodiky FIFO je odebrat. Ve realu, ale skladnici odpovédni za
vychystavani kanbanovych materialt znali nazpamét umisténi vétSiny materialt a vedéli,
kde se nachazi nejstarsi paleta. Nemuseli tak stale vypisovat z pocitace pozice. Informace
o vychystanych materialech a jejich celkovém mnozstvi byly zapisovany do papirové

Sablony a z ni se pak ru¢né vse preuctovavalo na jednotliva vyrobni stfediska.

Vychystani ostatnich materiala

Mimo zasobovani vyroby ve formée zakazek nebo kanbanu je zde dalsi cast vychystavani
materialt, které nelze zatadit ani do jedné kategorie. Kazdy den, dle spotfeby materialu

za predchozi smény, pfipravarka vyroby vypsala na papirovy arch materialy a jejich
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potfebné mnozstvi k vyfasovani do skladu vyroby. Ten poté zanesla do skladu, kde doslo
k jejich vychystani a nevezeni do vyroby. Do archu poté skladnik vypsal skutecné
vychystané mnozstvi a zjakych pozic ho odebral a odevzdal ho opét k rucnimu

preuctovani.

2.5.4 Vratky z vyroby

Vraceni zbozi z vyroby neprobihalo v originalnich krabicich, ale v integrach. Jedna se o
plastovy zasouvaci prepravni box. Integry byly do skladu dopravovany na malych
koleckach, kde byly boxy naskladané na sob€ do maximalné péti vrstev. U kazdé skupiny
vratek byl pfilozen papirovy arch, kde bylo napsano, jaky material a v jakém mnozstvi je
vracen z vyroby zpét do skladu. Jednotlivé boxy byly polepeny stitky s informacemi o
jejich obsahu. Skladnik si vzal pfilozeny arch a v transakci /mmbe zjistoval, kolik kust
daného materialu ma byt celkem ve skladu. Takto proSel vSechny vracené materialy.

Pokud neznal jejich pozice, musel si je vSechny vypsat na pomocny papir.

Pfi vraceni materidlu na misto se vzdy délala celkova inventura daného materialu, a to
v celém skladu. V systému totiz nebyly zadné informace o tom, na jakych pozicich a
v jakém mnozstvi se material nachazi. Proto se musela dé¢lat vzdy inventura celkova. Po
dokonceni inventury materialu se box vratil zpét na pfislusnou paletu. Pokud vse bylo
v poradku, proces vraceni zbozi byl u konce. Pokud spoctené mnozstvi nesouhlasilo

s udaji v pocitaci, piistoupilo s k dal$im kroktm.

2.5.5 Expedice hotové vyroby

Kazdy den odjizdi zfirmy nekolik nakladnich aut s hotovou vyrobou. Kazdé rano
odpovédny skladnik prosel sklady hotové vyroby a spocital, kolik palet bylo za predchozi
smény vyrobeno a kolik z nich se muaze pfipravit k nalozeni. Kazda paleta ma na sob¢ tfi

paletové listy, které obsahuji informace o:
= (isle vyrobku,
* poctu kartond na paleté & celkové poctu palet zakazky,
*  Sarzi,
* vyrobnim cisle zakazky.

Dva paletové listy zistavaji na paleté, ktera bud’ putuje do expedi¢ni skladu nebo do

sterilizace. Treti paletovy list si skladnik vzal k sobé a pred zaCatkem nakladky na naves
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je viechny nahral do systému EPS, kde se shromazduji viechny informace o zakazce. Od

zaplanovani, az po expedici hotové vyroby.

2.6 Zavedeni WMS
Pro zavedeni systému WMS se spolecnost rozhodla z nékolika davodu.
Duvody byly nasledujici:
* automatizace skladového hospodarstvi,
* odstranéni mnoha riznych tabulek a zaznamu o skladovém hospodafstvi,
» online evidence vSech pohybu ve skladu,
» zjednoduseni procest vychystavani materiala,
» zvySeni prehlednosti o tocich materialti ve skladu,
» odstranéni piebyte¢né papirové zatéze ve skladech,
* automatické hlidani FIFO & FEFO.

Od rozhodnuti pro spusténi systému WM do jeho implementace ubéhla doba asi devét
mesicd. Behem této doby bylo nutné zmapovat vSechny procesy a toky ve skladech
a vyrobé. Bylo nutné ziskat a doplnit informace o materialech. Vytvofit a oznacit,
reorganizovat a urcit typy vSech pozic. Dale bylo nutné zajistit hardwarovou
a softwarovou vybavenost. Pfed finalnim spusténim bylo nutno cely systém otestovat
v testovacim modulu SAPu. I pfesto se poté jesté mnoho procest a postupi meénilo ¢i
upravovalo az po ostrém spusténi systému. Protoze systém byl prevzat ze zahrani¢ni

pobocky firmy Hartmann a nepracoval presné dle specifickych pozadavka zavodu.

2.6.1 Master Data
Master Data jsou vSechny informace souvisejici s danym materidlem a patfi mezi né
napfiiklad: dodaci lhity, disponent materialu, kalkulace, Gcetni informace, produktova

skupina ... atd. Nas vSak zajimaji pouze data logisticka.
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Pro vSechny materialy vstupujici do skladu bylo nutno ziskat nebo doplnit nasledujici

informace:
* pocet kust v originalnim kartonu a na paleté,
* rozméry a vahy originalnich kartond,
* maximalni vysku palety,
» jaké informace se u materialu sleduji (Sarze, expirace),

* maximalni mnozstvi na palet¢.

2.6.2 Mapa skladu

Na pocatku bylo nutno vytvorit podrobnou mapu skladu, s presnym zakreslenim vSech
pozic. Diky tomu pak vSechny nasledujici kroky byly jednodussi a prehlednéjsi. Néakres
mapy byl velmi dalezity z hlediska zakladani a pfejmenovavani novych pozic. Dale do ni
byla zanesena mista, ktera budou urcena pro jeden druh materialu (fixni). Slouzila taktéz

pro orientaci v pfeznaCovani vSech skladovych pozic novymi §titky.

2.6.3 Rozdéleni skladii na jednotlivé aseky
Po vytvoreni map vSech tii skladt je bylo nutné dale rozdélit na mensi useky. K oznaceni

useku se pristoupilo dle historickych oznaceni a to na:
1) BL —Bélidlo + Vodarna,
2) SK - Sklep,
3) EX - Expedice.

Vymezeni danych usekti bylo nezbytné pro spravné fungovani a nastaveni celého
systému, a to hlavné proto, aby nedochazelo ke zbyteCnému pfesouvani materialti
a polotovart napfi¢ podnikem. Systém vytvafi piikazy vzdy pouze pro dany usek, nelze

tak vytvofit piikaz pro nékolik usekii najednou.

2.6.4 Reorganizace skladovych mist

Pro systém WM je dulezité, aby byl sklad rozdélen na co nejmensi skladovaci jednotky,
zejména palety nebo buiiky v malych regalech. Z tohoto divodu bylo nutno ¢ast starych
skladovacich mist rozd€lit na mnoho mensich. Vznikaly zde situace, kdy pro jednu pozici,

v puvodnim skladu, bylo nutno v novém systému vytvofit pozic dvanact.
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Dale bylo vytipovano nékolik mist, kde by mohlo dojit k vytvoteni zcela novych
skladovych pozic. Vznik novych pozic probihal tak, ze nékolik bunék regalti bylo
rozdéleno pficniky na buiky mensi. Diky tomu vzniklo ve skladu asi 24 novych
paletovych mist. Néktera mista v pivodnim skladu nebyla oznacCena vubec, nebo jen
velmi sporadicky a neptesn€. I u nich nezbyvalo nic jiného, nez vymyslet kompletn€ nové

oznaceni. V souladu s jiz zabéhnutym znacenim a ruku v ruce s novym oznacenim pozic

v SAPu.

Problémem v reorganizaci skladovych mist byl fakt, ze vSe probihalo za plného provozu.
K prejmenovani tak muselo dochazet velmi opatrné a s ohledem na prehlednost skladu.
Provedené zmény musely byt co nejrychleji pfeneseny do tabulky FIFO (viz. dst FIFO)

tak, aby nenastala situace, ze nikdo nebude védét, kde se jaky material ve skladu nachazi.

2.6.5 Informace o pozicich
Po rozdéleni skladi na jednotlivé useky bylo dale nutno blize specifikovat popis

jednotlivych pozic. Pozice byli rozdéleny do dvou kategorii: fixni a chaotické.
1) Fixni

Fixni pozice jsou v systému oznaCeny Cislem 1 za mistem oznaceni skladového useku
napi.: BL1. Pozice maji nekolik specifickych vlastnosti. Pozice slouzi k tomu, aby
material do zakazek byl vyskladiiovany pravé z nich a to proto, protoze jsou svym
umisténim nejblize k mistu navazeni do vyroby. Pozice jsou ve 100 % piipadech
umistény u zemé, tudiz je snadné s materidlem v nich manipulovat, bez nutnosti pouzivat
jakoukoliv manipulacni techniku. Fixni pozice ma v systému pfifazen pouze jeden druh
materialu, ktery se v ni bude skladovat. Po pfifazeni materialu pozici, je dale nutné doplnit
potfebné informace a maximalnim mnozstvi v ni. Tyto informace se vkladaji pres
transakci /mm02. Informace o maximalnim poc¢tu kusi na pozici jsou dulezité hned
z n¢kolika diivodii. Prvnim diivodem je to, ze systém si pii piijmu dopocitava rozdil mezi
maximalnim mnozstvim, mnozstvim pfijimanym a mnozstvim na pozici. Podle toho se
rozhodne, kam vytvofi piikaz na umisténi nové palety. Z tohoto divodu by se fixni pozice
mely udrzovat stale v plném stavu, nebot’ systému neumi vyhodnotit, zda se jesté jinde
ve skladu nachazi stejny druh materialu a hrozi tak, ze paletu s nejnovejsim datumem
ptijmu umisti do pozice fixni, kde by méla byt vzdy paleta nejstarsi. Pokud vSak skladnik
presto novy piijem zaskladni do fixni pozice a nezkontroluje si tuto skutecnost, tak

systém ji dle FIFO neurci pro vyskladiiovani do zakazek a manipulace materialu tak bude
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muset probihat pomoci vysokozdviznych vozikt z vysSich pater skladu. To je vSak klade
vetsi naroky na Casové vytizeni skladnikd. Druhym divodem je to, ze pokud je utvofen
ptikaz na vraceni zbozi, tak systém vzdy nejprve vybira mista fixni, pokud ovSem nemaji

plnou kapacitu.
2) Chaotické

Chaotické pozice jsou v systému oznaceny Cislem 2, za mistem oznaCeni skladového
useku napt.: SK2. Takto jsou oznaceny vSechny pozice, které nejsou fixni. Pro chaotické
pozice nejsou jiz dana zadna specialni pravidla. Na jednom misté tak muze byt
skladovano nékolik materiali najednou. Pozice nemaji ani omezenou kapacitu, takze
jedna chaoticka pozice muze obsahovat napiiklad pét paletovych mist a systému to
v niCem nevadi ani nepiekazi. Také pfeskladiiovani z a do téchto pozic je jednodussi,

nebot’ nejsou ni¢im omezovany.

2.6.6 Zalozeni pozic v SAP

Po pfesném zmapovani a zakresleni musely byt vSechny pozice nové zalozeny do WMS
v SAPu. Rucni zakladani jednotlivych pozic je mozné, ale pro stovky pozic to neni zcela
vyhovujici a Casové zvladnutelné feSeni. Proto byly vSechny pozice nahrany do systému

hromadné, a to dle specialnich kodu, které urcilo oddéleni IT.

Pro spravné vytvoreni kodu bylo nutno si vSechny regaly ve skladu piedstavit jako matice,
kdy pocet sloupcti udaval pocet paletovych mist a poCet fadku pocet pater regalu. Ani tak
neslo vytvofit vSechny pozice najednou, nebot pro oznaceni je dulezité, aby vytvarené
kody byly pro regaly o stejnych vlastnostech a velikostech. Z tohoto diivodu musely byt
zvlast vytvoreny pozice fixni a chaotické. Dale pak pozice pro celé europalety, pozice
pro polovi¢ni palety a pozice slouzici pro ukladani material(i, které jsou pouze

v kartonech, a ne na paletach.

2.6.7 Grafické oznaceni pozic

Vsechny pozice bylo nutné oznacit novym oznafenim. Hlavnim prvkem Sstitku je nové
oznaceni pozice ¢arovym kodem a pfislusné oznaceni skladu, ze kterého je material
vychystavan. V ¢arovém kodu je zakodovana informace o pozici, tak aby bylo mozné ji
preCist pomoci termindlu. Oznaceni pozice musi korespondovat se zalozenou pozici

v systému, jinak hrozi, ze neptjde nacist nebo, Ze dojde k nacteni jiné pozice.
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Kromé carového kodu dale stitky obsahuji informaci o tom, zda se jedna o chaotickou
nebo fixni pozici. Typ pozice je rozliSen barvou stitku. Pro fixni pozice byla uréena barva
zelend, pro pozice chaotické barva zluta. U fixni pozice dale Stitek obsahuje Cislo
materialu, ktery je k pozici pfifazen a nemél by se do ni ukladat materidl jiny, 1 kdyz to
systém umozni. Déle je na Stitku znazornéno, na jaké stran¢ buriky se nachazi. Diky
tomuto grafickému znazornéni je orientace snazsi a eliminuje vznik chyb, nebot’ oznaceni

pozic vychazi z historického oznaceni, které je pro kazdou cast skladu specifické.

2.6.8 Mobisys

Jedna se o software propojeny se systémem SAP, ve kterém probihaji vSechny ukony
v mobilnich terminalech a v pocitacich urCenych k pfijmu/vraceni materiald. Systém
nabizi mnoho raznych dialogovych oken, ve kterych se pracuje. Do mobisysu je nutné se
nejprve pod uzivatelskym Cislem a heslem pfihlasit. Kazdy se skladnikti ma své vlastni

jméno a unikatni Ciselny kod. Po pfihlaSeni je mozné v systému libovolné pracovat.

2.7 Procesy ve skladu PO zavedeni WMS

2.7.1 Prijem materidlu

Prijem materialu probiha podle dodacich listd. V pocitaci se, po zadani Cisla dodaciho
listu, zobrazi seznam vSech materialti obsazenych v dané dodavce. Existuji dv€é moznosti
pfijmu materiala a kazda se trochu lisi. Pfijem od externiho dodavatele a ptijem od
interniho dodavatele. Pro oba druhy pfijmu plati, Ze je pro material nutno do systému

zadat nasledujici informace:
» {islo materialu a jeho celkové mnozstvi,
* Sarze, piipadné expirace,
» (islo nakupniho dokladu,
* pocet potiebnych SAPovych stitka.

Po vyplnéni vSech potfebnych udaji dochazi po potvrzeni k vytisténi piijmového stitku,
§titkG na originalni kartony a k zalozeni pfikazu k zaskladnéni. PocCet stitkii systém
vypocitava automaticky. Dle paletizacnich Master Dat vi, kolik kusi ma byt
v originalnim kartonu a dle toho vypocita pocet potfebnych stitkd, a pripadné dopocita

pocet v neoriginalnich kartonech.
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Skladové ptikazy nejsou vytvareny zcela nahodile. Systém si zkontroluje, zda se dany
material jiz nékde ve skladu nachazi a dle toho postupuje. Pokud material ve skladu je,
dojde k vytvoreni skladového piikazu do pozice, kde se material jiz nachazi. Pokud
skladnik pfijede na pozici a zjisti, ze mistoje jiz paletou obsazené, tak novou paletu umisti
v bezprostiednim okoli paletového mista pivodné navrzeného. Tim je zajisténo to, ze
stejné materidly jsou ve skladu umisténé zhruba u sebe. Pokud vSak materidl ma
materialem doplnit. Pokud ano, tak ji doplni nové pfichozim materidlem bez ohledu na
to, zda se jinde ve skladu jiz stejny material, diive uskladnény, nachéazi. Nedodrzi tim
metodu FIFO. Proto je nutné fixni skladové pozice udrzovat neustale dostatecné

naplnéné, aby tak nedochazelo k tomuto problému.

2.7.2 Zaskladnéni

Po piijmu materialu je dalsim logickym krokem jeho zaskladnéni. Zaskladnéni probiha
v dialogovém oknu Vrdceni zbozZi nebo Uskladnéni. Podle ¢eho bude zaskladnéni
probihat, je urCovano podle toho, odkud byl material do zavodu dovezen. Spolecnost ma
nékolik externich skladi, ze kterych je pravidelné svazen material, ale jsou v systému
vedeny pouze jako jiny typ skladu, systém je tedy nevidi jako externiho dodavatele, ale
dochéazi zde pouze k preuctovani mezi sklady. Zaskladnéni pak probiha v dialogu Vrdceni
zbozi. Pokud se vSak jedna o pfijem materialu od externiho dodavatele, zaskladnéni
probiha v dialogovém oknu Uskladnéni. Jaké okno vybrat, je pro skladnika velmi
jednoduché a intuitivni, protoze piijmové Stitky maji rizné tvary a velikosti. Podle toho
pozna, o jaky druh pfijmu se jednd. Po vybéru okna je termindlem nacteny piijmovy
Stitek. Objevi se informace a zaskladiiovaném mnozstvi a ukaze se pozice kam ho

zaskladnit. Velky vyznam zde ma role fixnich a chaotickych pozic.

Pokud je material zaskladnén na fixni pozici, po potvrzeni se systém zeptd, jestli bylo
zbozi opravdu zaskladnéno na spravnou pozici a po opétovném potvrzeni je proces

zaskladnéni dokoncen.

Pokud systém nabidne k zaskladnéni chaotickou pozici, kterd ale neni vybrana
a zaskladnéni probéhne na pozici jinou, systém ukaze hlasku, ze vybrana pozice je jina,
nez méla byt, a zepta se, zde je spravna. Po dvojitém potvrzeni je proces zaskladnéni

dokonden.
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Role dodavatele (externi/interni) je vSak podstatna nejen pro zaskladnéni materialu, ale i
pro jeho pfipsani do systému a urCeni jeho disponibility pro dal§i vyuziti. Pokud jde
o zaskladnéni od interniho dodavatele je po procesu dokonCeni material ihned
disponibilni a mize se okamzité posouvat dal do vyroby. Pokud je vSak material od
externiho dodavatele, jevi se v systému jako disponibilni, je mozné ho napiiklad
vychystat do vyrobni zakéazky, ale dokud nedojde k ru¢nimu uzavteni pfijmu v pocitaci,

tak material nelze pfeuctovat na jiné stredisko.

2.7.3 Vychystavani materialu do vyroby

Proces zadani zakazek do systému

Aby bylo mozné zakazku vychystat fyzicky i systémové je nutné nejdiive zalozit
skladovy piikaz k vychystani dané zakazky. Skladovy pfikaz se zaklada v transakci
/zwmbchl. Po zadani SAPového cisla zakazky se objevi tabulka, kde jsou v prvnim
sloupci vypsana vsechna cCisla materiali, které je nutné dle typu vyrobni zakazky

vychystat ze skladu. Druhy sloupec ukazuje mnozstvi potiebné do zakazky.

Do tfetiho sloupce disponentka prepiSe mnozstvi k vychystani. Volba ru¢niho prepisu je
zde proto, protoZze mnoho materialti ma rizné Sarze a nékteré vyrobky jsou pevné spojené
s dodavatelskou Sarzi a nelze je vyrobit ze Sarze jiné. Dvojklikem v dané burice tak muze
disponentka vybrat, z jaké Sarze bude zakazka vyrobena, ¢i z jaké skladové pozice se ma
material vychystat. Pii vybéru Sarze/pozice se fadky tadi dle systému FIFO, tudiz nejstarsi
materialy se ukazuji na prvnim fadku a mély by byt pouzité jako prvni. U vybrané skupiny
materialti je systém nefadi podle FIFO, ale v ptipadé, Ze je u materialu sledovana
expirace, je fadi primarné dle FEFO. Nékdy to vS§ak z danych divodi neni mozné. Pokud
disponentka nepotfebuje dale specifikovat Sarzi materialu, nebo nepottebuje-li uvolnit
dané skladové pozice, zada pouze potfebné mnozstvi a systém plné automaticky vytvori

ptikaz k vyskladnéni.

V poslednim sloupci se zobrazuje disponibilni mnozstvi materidlu. Pokud disponibilni
mnozstvi neni dostatecné, systém nahléasi chybovou hlasku a neumozni provést vytvoreni
ptikazu k vychystani.

Logicky vSak pfichazi v uvahu otazka: Jak je mozné, ze chceme vyrobit vyrobek, na
ktery nemame dost materialu...? Odpovéd’ je prosta. Celkové vychystavané mnozstvi je

suma cilového poétu vyrobkd + procentualni odpad. Casto se tak stava, ze k vychystani

systém vypocte naptiklad 425,8 ks, to vSak neni mozné.
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Skladnici se proto snazi vyskladnit co nejbliz§i mozné mnozstvi s ohledem na mnozstvi
kust v originalnim kartonu a logicky je tak mnozstvi vychystané vétsi, nez které je zadané
primarné v systému. S tim vSak systém neumi pocitat a lehce se tak stane, ze po
vychystani materialu k prvni zakazce, jiz nezbude material na zakdzku druhou. Situace
se dale jesté komplikuje tim, Ze je nutno mnozstvi zaokrouhlovat vzdy nahoru na celé
originalni kartony, tak je nutné nevyuzity material z vyroby vratit zpatky do skladu a to
ve formé tzv. vratek, o ktery se budu detailnéji zminovat v samostatné ¢asti prace, jejichz
pocet kusti neni mozné dopredu odhadnout a nikdo tak prfedem nevi, kolik originalnich
kartonti se bude nachazet na pozici a kolik kust vratek o rizném mnozstvi bude na pozici

ve chvili zadavani ptikazu k vychystani. Pro zjednodusSeni uvadim nazorny ptiklad.

Stav na pozici (ks) originalni karton
2000 vratka
2000
2000
1100
650
1250

celkem 9000

1. zakazka

2. zakazka

mnoiZstvi k | skuteéné vychystang | disponibilni

zakazce (ks) mnozZstvi mnoZstvi

lze vytvorit zakazku
nelze 1!

celkem 9000 X X

Obr. 2.4 Disponibilni mnozstvi
Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud jsou vsSechny materidly dostupné, systém automaticky vytvori piikaz
k vyskladnéni a napise hlasku, ze ptikazy byly vytvoreny. V této tabulce se vSak ukazuji
pouze materialy, u kterych se provadi konsolidace uvnitf skladu. Nejsou zde tedy ty, které
se navazi do vyroby metodou kanban viz. metoda kanban nebo se vychystavaji jako

ostatni materialy.

Vvbér mista k vyskladnéni

Systém vybira pozice k vyskladnéni podle n€kolika kritérii. Jednim z nich jsou takzvana
fixni mista materialu. To jsou mista, ze kterych vybira jako prvni, ale musi v nich byt
dostate¢né mnozstvi. To ale nemusi byt vzdy nebot systém automaticky negeneruje
piikazy k dopliiovani fixnich pozic a mize se stat, ze ve chvili zadavani zakazky do

systému je misto poloprazdné, tudiz systém vybere misto s poctem kusu, ktery se nejvice
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blizi k vychystavanému mnozstvi. V tomto pfipadé vsak systém nedodrzi metodiku FIFO
a stane se tak to, ze je diive spotfebovan material mladsi. K zabranéni tohoto nechténého
kroku je tedy nutné udrzovat na fixnich mistech stale dostateCny pocet kusu, to v§ak

nékdy neni z divodu kapacity vytizeni pracovnikt skladu mozné.

Informace o zakazkach ve skladu

Poradi, v jakém se zakazky pripravuji, ukazuje skladnikim elektronicka tabule, ktera
zobrazuje informace a SAPovém a internim cisle zakazky, naplanovaném Casu zacatku
vyroby, ¢as nejpozdéji nutny k navezeni do vyroby a Cislo stroje pro ktery je urCena. Text
v fadku ma rizné barvy. Bilou barvou jsou uvedeny zakazky podle poradi, pokud fadek
zCervena znamena to, ze je potfeba zacit navazet zakazku do vyroby. Pokud radek
zmodra, tak je vyrobni linka zastavena a probiha bud’ prestavba stroje nebo je stroj
rozbity. Tyto informace jsou nutné pro spravné naplanovani smény ve skladu a to proto,
protoze je zde uplatiovana metoda Just in Time (JIT) a z toho vypliva, ze vSechny ukony
spojené se zakazkami by méli probihat ,pravé vcas“. V redlném provoze vsak zde
metodika JIT nejde uskuteCiovat stoprocentn€, a to z divodu ohromného mnoZzstvi
raznych druhd vyrobku, které jsou zde vyrabény a velkym mnozstvim proménnych, které
do vyroby zasahuji. Informace na tabuli viak nejsou brany ze SAPu, ale ze systému EPS,

u kterého, bohuzel, neni mozné propojeni se systémem.

Vychystani zakazky

Systém Full WM by mél mimo jiné z vétSiny nahrazovat Utrpnou a zdlouhavou praci
s tiSténymi papiry. V mistnich podminkach vSak mnoho papira zistalo. Je zde nutné mit
kromé zakazky uvolnéné v systému SAP i jeji papirovou verzi, ktera ji celym vyrobnim
procesem provazi. Proto se ve skladu kazdé dopoledne vytiskne soupis vSech danych
zakéazek na nasledujici smeény, ktery vSak obsahuje Gplné stejné informace jako, jiz
zmifiovana, elektronicka tabule. V souladu s timto vypisem jsou nékolikrat béhem dne do
skladu doru¢ovany nadchazejici zakazky vytisténé na papife, bez kterych nemuze

zkonsolidovana zakazka opustit sklad.

Pokud je zakazka k vychystani potvrzena v systému, lze si ji pievzit do ru¢niho terminalu
(¢tecky), pomoci néhoz se bude vychystavat. Po zadani ¢isla zakazky do CteCky se zobrazi

tabulka s ¢isly materialti, pozadovanym mnozstvim a pozici vyskladnéni.

Prvnim krokem je oskenovani malé tiskarny, ktera vytiskne jedine¢ny LE S§titek. LE stitek

slouzi jako jakasi , virtualni paleta“, na kterou se nahravaji vSechny udaje o stavu zakazky.
2 2 y
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Na stitku je natisknuté Cislo vyrobniho stiediska, ke kterému je zakazka urcend, Cislo
vyrobni zakazky a ¢arovy kod s jedine¢nym oznacenim potradového Cisla §titku. Na tento
vytistény Stitek je obvykle fixem dopisovano interni Cislo zakazky, nebot fizeni
vyrobnich zakazek neni primarné fizeno podle SAPovych ¢isel, ale podle internich Cisel
zakazek. To umoziuje daleko jednodussi orientaci v poradi zakazek. Pro pracovnika je
jednodussi si zapamatovat nebo se orientovat v trojmistnych cislech, nez v Cislech

sedmimistnych.

Druhym krokem je samotné vychystani pozadovanych materiald. V seznamu si lze
libovolné listovat a vybirat si jakym zpusobem bude zakazka vychystavana.
Vychystavani probiha, v naprosté vétsin€ piipadd, podle zazitych zkusSenosti skladnikt a
jejich védomostech o jednotlivych materialech. Mezi né napiiklad patfi, mnozstvi kust
v originalnim kartonu, velikost a tvar originalniho kartonu a v neposledni radé také
hmotnost jednotlivych materialt, ktera je velmi podstatna pro zajisténi stability a
spravného teéziste palety. Diky témto, Casem ziskanym védomostem a zkuSenostem, je pro
n¢ prace snazsi a usetfi tim mnoho drahocenného Casu. Pti pfichodu, k dané pozici ve
skladu, skladnik ¢teCkou naskenuje ¢arovy kod s oznacenim mista pozice. V nahledu
CteCky se mu zobrazi okno s cCislem a popisem materidlu, pozadované mnozstvi
k vychystani a kolonka pro vepsani skutecné odebraného mnozstvi z pozice. Pak
nasleduje nalepeni SAPového stitku. Stitek musi 100 % korespondovat s tim, co je
vytisténé na originalni krabici. U mnoha materiall je také sledovana Sarze. To znamena
Ze neni jedno, jakou Sarzi vychystame. Z divod malé kapacity skladu se tak Casto stava,
ze na jedné paleté je vice druht Sarzi a to vede ke snadné zaméné. Pokud je vSe v poradku
potvrzenim se vrati na uvodni tabulku, kde se mu zobrazuji zbyvajici polozky. Muze vSak
nastat situace vlivem zaokrouhlovani, ktera je vSak jiz popsana v odstavci Vychystani
zakdzky. V tomto pfipadé€ vysko¢i chybova hlaska s informaci o tom, ze mnozstvi na
pozici je podkro€eno a nelze jej vzit, protoze by jiz zde nezbylo mnozstvi k dalsi zakazce.
Takto vzniklou situaci dal jiz fesi oddéleni planovani zakazek. Pti potvrzeni posledniho
materialu se objevi informace o tom, ze vychystani zakazky je dokonceno. Cela zakazka
se postavi na oznacené misto ve skladu, které slouzi k hromadéni zakéazek pied navezenim

do vyroby.

Ttetim krokem je ukonceni tzv. dojeti zakazky do cile. To probiha tak, ze se nacte jiz
zminiovany LE S§titek a néslednym nactenim specialniho carového kodu se fyzicky

vychystané mnozstvi promitne do systému. Diky tomu je zarucena spravnost vSech krokt.
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Poslednim krokem je pfesun zakazky do vyroby a to jak fyzicky, tak systémové
preuctovani. Samotné preuctovani se provadi v transakci /zwmbch2, kde jiz probéhne
vSechno automaticky. Nasledné tiskarna vytiskne list papiru, ktery obsahuje informace
a skuteCném mnozstvi vychystaného materialu. Tento list putuje spolecné se zakdzkovym

listem celym vyrobnim procesem.

Kanban

Vychystavani kanbanu probiha nasledujicim zptuisobem. Pokud je z vyroby pozadavek na
dodani palety, vhodi kanbanovou karti¢ku do schranky. Obsah schranek je béhem celého
dne nékolikrat kontrolovan. Po vyzvednuti karticek si skladnik v transakci /zwmbchl
klikne na kolonku kanban, kde v prvnim dialogovém oknu zada ¢islo skladu, ze kterého
se dany material bude brat, ve druhém okné uz vypise nakladové stredisko, pro které je

material objednavany a do druhého radku vepise Cislo chténého materialu.

Po potvrzeni je mu nabidnuta tabulka s ndhledem vSech skladovych pozic, kde se material
vyskytuje. Radky jsou fazeny z dtvodi dodrzeni metody FIFO od nejstarsi po nejmladsi,
skladnik v nahledu vidi disponibilni mnozstvi na pozici 1 datum piijmu materialu do
pozice. Je na ném, ze které pozice vybere, mél by vSak vybrat tu nejstarsi. Nemusi vSak
vybrat celkové mnozstvi z pozice, ale miize odebrat jenom dané mnozstvi, to vepise do
radku. Po ulozeni je vytvoren skladovy piikaz na vyskladnéni. V terminalu si pomoci
dialogovych oken zvoli polozku kanban a naskenuje ¢arovy kod z kanbanové karticky.
Poté musi oskenovat tiskarnu, kde se vytiskne LE §titek. Spolu s tim jde naskenovat
danou pozici a material odebere. Po dokonceni vSech kanbanovych karet na dané
nakladové stredisko se mu objevi hlaska o dokonceni vsech prikazi. Pak naskenuje LE
Stitek a opétovnym nactenim specialniho ¢arového kodu jsou materialy preuctovany do

vyroby. Poté nasleduje fyzicky pfevoz materialu do vyroby.

Vychystavani ostatnich materiala

Kazdy den pripravarky vyroby zakladaji v systému pfikazy k vyskladnéni potiebnych
materialt. Jejich pocet se odviji od prubézné denni spotieby a slozeni vyrobnich zakazek

pro dany den. Nelze tak presné urcit kolik a ceho se bude dany den vychystavat.
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Vychystavani dale probihd uplné stejné jako vychystdvani kanbanu, akorat se
v terminalech nabidka otevird v jiném dialogovém oknu, tak aby bylo rozlisené o co se

jedna.

2.7.4 Vratky z vyroby

Jak je jiz zminovano v Casti Vychystani zakdzky, tak je celkové mnozstvi zakazky
zaokrouhlovano nahoru na celé originalni kartony/vratky. Z toho divodu je nutné
nevyuzity material vratit z vyroby zpét do skladu. Po ukonceni vyrobni zakazky jsou na
vracené materialy vytvoreny tzv. vratkové stitky. Ty obsahuji informace o ¢isle materialu,
Sarzi, Cisle nakupniho dokladu, datumu vytvoreni Stitku a pocCet vracenych kust. Po
vytvoreni Stitku v aplikaci Mobisys, ktera je propojena se systémem SAP, se automaticky
vytvori skladovy pfikaz na vraceni materialu. V SAPu se vratka objevi jako tzv. mnozstvi
na cesté nebo mnozstvi k uskladnéni na pozici. To ov§em miize byt nékdy maly problém,
protoze pokud vratka nedorazi do skladu, vracené mnozstvi, jen systémove, zistane na
cesté mezi vyrobou a skladem a je nutné udélat na obou stranach inventuru materialu, tak

aby se cela situace dala do poradku.

Po stazeni vratek z vyroby do skladu probiha jejich opétovné zaskladnéni. Na terminalu
se po rozkliknuti dialogového okna Vrdceni z vyroby otevie nahled, ktery umoziuje bud’
ruéni vepsani ¢isla materialu, ktery je vracen nebo naskenovani kodu ze §titku. Na Stitku
jsou informace obsazené v 2 riznych kodech a to v podobé carového a QR kodu. Po
nacteni Stitku se objevi okno s informaci o druhu materialu, jeho mnozstvi a pozici na
kterou ma byt uskladnén. Pozice uskladnéni neni vzdy pro skladnika zdvazna. Jak jsem
jiz popisoval v Casti Zalozeni pozic v SAP, tak pozice jsou v zakladu rozdélené na dva
typy: fixni a chaotické. Systém vSak vybird pozice ne zcela ndhodné, ale snazi se délat
tak, aby stejné materialy byly co nejblize sobé a byl zachovany jednotny fad a snadna

orientace.

2.7.5 Expedice hotové vyroby
Systém Full WM se nijak nepodili na expedici hotové vyroby a tim padem zde nedochézi
k zaddnému tizeni systémem. VSechny procesy zde funguji stejné a beze zmén jako pred

zavedenim systému fizeni skladu.
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3 ZHODNOCENI SKLADOVYCH PROCESU PRED A PO
IMPLEMENTACI WMS

Ve tieti kapitole dojde ke zhodnoceni skladovych procest pred implementaci WMS a po

jeho zavedeni. Bude vyhodnoceno a porovnano jakym zptsobem byly procesy délany.

3.1 Piijem materidlu

PRED

Pfijem materiald pred zavedenim systému byl pro skladniky slozity a zdlouhavy.
Vyzadoval nutnost vSe ru¢né piepisovat do papirovych archt, ze kterych to bylo
v kancelati skladu opét v§e manualné prepisovano do pocitace. Pi neustalém prepisovani
tak hrozil velky vyskyt nechténych chyb. V systému neexistovaly zadné informace o toku
materialti ve skladu. Informace o piijmech materialu nebyly nikdy aktualni, nebot’ zde

mnohdy byla i nékolikahodinova prodleva mezi fyzickym a systémovym piijmem.

PO

Po implementaci systému WMS proces piijmu materialu pro skladniky zcela vymizel.
Zato zde vSak pfibyla prace pracovnikim kancelafe skladu. Proces piijmu materialu je
procesné slozitéjsi, ale dela se vSe pouze jednou a bez nutnosti neustalého prepisovani.
Diky okamzitému promitnuti pfijmu materidlu do systému jsou zde k dispozici dalsi
informace o pfijmu materidlu, které by bez systému nebylo mozné sledovat. VSechny
materialy dostanou hned své SAPové Stitky a neni nutné je zpétné tisknout a roznaset na

pozice, jako tomu bylo pted zavedenim WMS.

3.2 Zaskladnovani

PRED

Pted implementaci WMS bylo béznou praxi, ze pfijaty material byl jiz fyzicky zaskladnén
nebo jiz dokonce vychystan do vyroby diive, nez doslo k jeho pfijmu v systému. Pri
uskladiiovani skladnici museli vSe zapisovat do papirovych Sablon, ze kterych se
informace prepisovaly ruéné¢ do PC viz. cdst FIFO. V systému neexistovaly zadné

zaznamy o tom, kde je material zaskladnén nebo datum jeho pfijmu.
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V systému byla pouze informace, jaké je celkové mnozstvi materialu ve skladu. Dale
nebylo mozné ihned zjistit, které materialy ¢ekaji na uvolnéni oddélenim kvality, nebot’
nekteré je nutné pred vychystanim nechat zkontrolovat viz. cdst prijem materidalu PO
zavedeni. Pokud doslo k chybé v jakémkoliv kroku procesu zaskladiiovani, bylo velmi

tézké tuto chybu odhalit a problém vyftesit.

PO

Pfijmem daného materialu se v systému automaticky generuje pfikaz na jeho zaskladnéni.
Thned je tak v systému informace, v kolik hodin byl material pfijat, kdo ho pfijimal, jakou
ma expiraci a $arzi a kam ma byt uskladnén. Oddéleni planovani tak vidi, ze material uz
je piijat a jen Ceka na zaskladnéni. Dle toho muZze pfesné rozplanovat zakazky na dany
den. Po zaskladnéni palety na dané misto ve skladu a jeho potvrzeni, se v systému
mnozstvi na cesté k zaskladnéni preklopi automaticky do mnozstvi disponibilniho. To
vSak plati pouze pro materidly, u kterych se jejich status automaticky neméni na
zablokovano na kontrole jakosti a necekd na jeho uvolnéni oddélenim kvality. Dale
systém obsahuje presné informace o tom, kdo, kdy a kam danou paletu zaskladnil. Nabizi
tak moznost presné zpétné vysledovat veskeré toky materialu po zavodé a uklada historii

vSech pohybu.

3.3 Zadavani zakazek

PRED

Pred implementaci systému se vychystavani zakazek pres systém SAP vibec nedélal,
ponévadz to ani nebylo mozné. Oddéleni planovani pouze mélo informaci o celkovém
mnozstvi materialu ve skladu. Informace vsak byly neaktudlni, nebot nedochazelo
k online zménam v systému. Informace se v systému objevily vzdy s ¢asovym
zpozdénim. Casto se tak stavalo, Ze pro vyrobu mély byt vychystany zakazky, na které
ale jiz ve skladu nebyl dostateCny pocet kusi materialu a nemohlo tak dojit k jejich

kompletaci.

PO

S ptfichodem WMS se vyrobni zakazky musi vychystavat pouze pies SAP. Spolecnost ma
v systému vlastni transakce, pres které cely proces probiha viz. ¢ast vychystavdni zakdzek
PO zavedeni. Diky tomu jsou tak vychystavany pouze zakazky, na které je ve skladu
dostate¢né mnozstvi materialu. Systém také obsahuje veSkerou historii k vyrobnim

zakéazkam a pokud je nutné, lze je snadno dohledat.
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3.4 Vychystavani do vyroby

PRED

Pred zavedenim systému bylo veskeré ukony zapisovat rucné€ do papiri. Ru¢né byly
vypisovany jak pozadavky na navezeni materidlu do vyroby, tak na které vyrobni
stiedisko byly materialy pretuctovavany. Systém tak nikde nezachycoval aktualni situaci,
ale informace staré. Nez doslo k pfepsani do systému, udaly se dalsi nové véci. Velka

administrativa zatézovala jak skladniky, tak dalsi pracovniky vyroby.

PO

Po zavedeni systému se cely proces velmi zjednodusil. Nyni jiz neni potiebné vSechno
vypisovat ru¢n€, ale dochazi pouze k vytvareni skladovych piikazi. V systému jsou vidét
vSechny situace aktualné, bez zpozdéni. VSichni uzivatelé také maji piehled o tom, zde je
material na skladé, zda je jiz pfipraven k vyskladnéni nebo dokonce i zda je jiz
vyskladiiovan. Systém dale umoziiuje presny piehled o tom, jak, kdy, kym a z jakych
pozic byla dana zakdzka nebo kanban vychystavan. V prehledu je jasné vidét, jaké
mnozstvi melo byt vyskladnéno a jaké mnozstvi bylo skutecné vyskladnéno do vyroby.

Prace je tak daleko jednodussi a prehlednéjsi.

3.5 Vratky

v

PRED

Proces ptijimani vratek byl velmi ¢asové narocny. Po pfivezeni do skladu trvalo velmi
dlouho, nez se ke kazdému vracenému materialu vypsalo jeho mnozstvi ve skladu. Pokud
byl material uskladnén na vice mistech, musel si skladnik jesté z FIFO vypsat vS§echna
mista, tak aby je nasledné mohl zkontrolovat a fadné prepocitat. Béhem vraceni materialu
nemél jinou moznost, jak to zkontrolovan nez ze svych vypsanych poznamek. Pokud
inventura materialu nesedéla, musel skladnik zkontrolovat, zde jsou vSechny vydeje a
piijmy materialu zau¢tovany do systému. Pokud nebyly, musel si jejich mnozstvi pficitat
nebo odecitat z mnozstvi co ukazoval systém a co spocital on, tak aby védél, zda je

inventura Uspésna nebo zda kusy chybi nebo prebyvaji.

PO
Vraceni materidlu z vyroby zpét na sklad je diky systému jednoduchy, rychly
a pfehledny. Skladnik pouze nacte §titek a odnese material na pozici, kterou mu systém

vybral. Nemusi viibec nic kontrolovat ani pocitat.
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Zkontroluje pouze spravnost pozice, na kterou material poklada. Nevyhodou je vsak to,
ze v nekterych pfipadech systém materialy nedava k sobé€, ale generuje pro jejich
uskladnéni jina mista, nez na kterém jsou ulozené. To se d€je v pripadé, ze u materialu je
sledovana Sarze a systém tak stejny material s riznymi Sarzemi vidi jako dva uplné
odlisné materialy. Pokud se skladnikovi nezda systémem vybrana pozice, musi si
v pocitaci zkontrolovat, zde se ve skladu material jiz nenachézi a ptipadné ho zaskladnit
k jiz existujicimu materialu na skladé. Neni to idealni feseni, ale z divodu nizké kapacity

skladu neni mozné rizné Sarze stejného materialu skladovat na vice pozicich.

3.6 Casova uspora v jednotlivych krocich procesu

V tabulce ¢.1 je mozné nazorné vidét primérné hodnoty doby trvani procesu ve skladu.
Casové hodnoty pro jednotlivé druhy materiald, vyrobni zakazky, vratky a dalsi zahrnuji
velmi Sirokou ¢asovou Skalu, proto jednotlivé ¢asy nelze zobeciiovat a neni tak presné
mozné uréit, kolik &asu, co zabere. Casy se odviji dle rozlozeni materialu ve skladu,

slozitosti vyrobnich zakazek, poctu zakazek na dany den a dle celkové situace ve skladu.

Nejvétsi casovou usporou prosel proces hlidani FIFO & FEFO. Po zavedeni WMS je ¢as
pro sledovani téchto ukazatelti nulovy. Diivodem takové Casové uspory je to, ze si systém
dle informaci z pfijmu materialu vse jiz dal fidi a hlida sam.

Jedinym procesem, ktery ¢asovou usporou neprosel, ba naopak jeho Cas se témer
zdvojnasobil je piijem materialu. Nejedna se vSak o problém, nebot’ s Casoveé narocnéjsim
procesem piijmu materiald do skladu je spjata Casova uspora vSech dalSich navazujicich
cinnosti. ZvySena Casova naroCnost je spojena zejména se zadavanim vsech dat do

systému.
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Tab. 3.1 Casova tspora

Cas (min)
Proces
Pied Po Rozdil

PFijem materialu 120 200
Zaskladnéni 4 2
Zadani zakazky k vychystani nebylo 4
Vychystani zakazky 18 12
Vychystani kanbanu 20 12
Vychystdni ostatnich materialh 18 13
Sledovani FIFO/FEFO 150 0
Preskladfiovani 4 1
Vratky 30 8

Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].

3.7 Zhodnoceni procesu pracovniky skladu

Pro potieby této BP byl ve skladu proveden prizkum u vSech skladnikt, ktefi zde
pracovali pfed i po implementaci WMS a jsou tak schopni posoudit a porovnat situaci

v jednotlivych krocich procesu.
Prazkum byl proveden formou otevienych odpovédi na Ctyfi hlavni témata, kterymi jsou:
" piijem,
=  zaskladnéni,
»  vyychystavani,
= vratky.

Vysledky jsou interpretovany v nasledujicich tabulkach:

3.7.1 Prijem materidlu

Proces ptijmu materialu je pro skladniky ve vSech ohledech lepsi nez byl ptedtim. Zapory
starého systému vidéli zejména ve zdlouhavosti celého pfijmu a v ru¢nim opisovani
a vypisovani Cisel. Tyto vSechny problémy vsak vyfesii WMS. Jako klady nového

systému uvadi zejména jeho rychlost a zruseni vSech papirovych karet materiala.
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Tab. 3.2 Vysledky pfijem materialu

5 PRED PO
Prijem . -
klady zapory klacy zapory
1. ruéni vypisovdni rychlejsi pfijem
2 zdlouhave pfijmy zrueni skladovych karet
3. mensi prace pro skladniky

Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].

3.7.2 Zaskladnéni

Ze zjisténych udaju je jasné vidét, ze na novém systému skladnici nejvice ocefiuji rychlost
procesu a to, ze nemusi nic ru¢n¢ zapisovat a vyhledavat v pocitaci. Naopak jako
nedostatek vidi to, ze pfed zavedenim WMS byly materidly umistény v regalech po
skupinach. Skladnici byli zvykli davat stejné materialy k sobé z divodu snadnéjsi
inventury materialu a zjednoduseni hledani. Tyto problémy vsak s pfechodem na WMS
zcela odpadly a proto neni nutné mit nyni materialy u sebe. V nékterych pracovnicich je

ale stale pevné zakotenéna sila zvyku a neochota podridit se automatickému systému.

Tab. 3.3 Vysledky zaskladiiovani

PRED PO
Zaskladfiovani E
klady zapary klady zapory
1. materidly byly u sebe vypisovani pozic rychlost
2, hledaniv PC nemusime nic hledat
9 o — okamZité zaskaldnéni na pozici

(fyzicky i systémové)

4. #&dé runivypisovani

Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].
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3.7.3 Vychystavani

Dle informaci z dotazniku, proces vychystavani pred a po implementact WMS skladnici
vyhodnotili takto: Jako velky klad pted vidéli v tom, ze byl vzdy dobran nejstarsi material
a tim bylo pfesné dodrzovano FIFO. Nyné&jsi nastaveni sy stému vSak porovnava mnozstvi
pottebné do zakazky s disponibilnim mnozstvim na paleté a dle toho vybira z jaké pozice
bude vyskladnéni probihat. Stava se vSak, ze dle FIFO star§iho materialu neni pro zakazku
dostatek a systém tak vybere pozici jinou. Neumi rozlozit potiebné mnozstvi. S tim také
souvisi, dle skladniki ,velky zapor v novém systému, kdy je prikaz k vyskladnéni zalozen
na presny pocCet kust do zakazky. Tato problematika je vysvétlena v ¢asti proces zaddani
zakdzek do systému. Jako dalsi zapor vidi zejména v nutnosti neustalého pouzivani
kalkulacky. Tento problém je jednim z bodd navrhi na zlepSeni. Velky pozitivem nového
systému je to, Ze nemusi nic psat ru¢né a odepisovat z karet a systém je navede pfimo na

pozici. Nemusi tak nic hledat v pocitaci.

Tab. 3.4 - Vysledky vychystavani

Vychystévéni do PRED PO

vyroby
(zakazky,kanban,...) klady zépory klady zapory

1. dobiral se vidy starsi materidl vypisovini pozic #4dné ruéni psani nedodriuje FIFO

2. odepisovani z karet Zadné odepisovéni z karet déleni zakdzek na desetinna gisla

3 hledani karet hlost
edani kare rychlos kol

délené mnoistvi na paleté pro vice

4, navedeni ¢teckou pouiivani kalkulacky

5

Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].

3.7.4 Vratky

Z vysledka dotazniku je jasné vidét, Ze situace s vratkami otevira mezi novym a starym
systémem Siroké nuzky. Jako klady starého systému vidi skladnici zejména moznost
lepsiho dodrzovani FIFO a FEFO, to je zplsobeno tim, ze vratku z vyroby vidi nyni
systém jako novy piijem materialu a dle toho s nim zachazi. Pokud by se tedy skladnici
meli striktné fidit systémem, tak vraceny material z vyroby, ac je nejstarsi, by lezel ve
skladu do doby, nez by nebyl zpracovan veskery material, ktery byl pfijat v obdobi mezi
vydanim materialu do vyroby, do data vytvoreni vratky. Skladnici vSak pracuji selskym
rozumem a védi, ze vracené materialy z vyroby je nutné pii pfisti moznosti opét vychystat
ke zpracovani. Za klady nového systému povazuji zejména rychlost procesu pfijimani

vratek.
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Absenci veskerého hledani v pocita¢ a hledani materiali po skladu. Dalsim velkym

kladem vidi v tom, ze neni potfeba pii vraceni materialu provadét vzdy celkovou

inventuru materialu.

Tab. 3.5 Vysledky vratky

PRED PO
Vratky F
klady zapory klady zépory
1. dodriovani FIFO vyhledavani a vypisovani pozic rychlost staré zboii bere pfi vratce jako nové
2 dodriovéni FEFO vyhledévéni a vypisovéni pottu kusi Zddné hledéni
3. zadny pocitani rychld inventura
4, velmi pomalé
5. hledani

Zdroj: vlastni zpracovani podle [14].




4 NAVRHY NA ZLEPSENI

Posledni cast kapitoly obsahuje navrhy na zlepSeni soucasného stavu, tedy PO

implementaci systému.

4.1.1 Preskladnéni v zakazce

Popis situace

V dialogovém oknu vyskladiiovani zakazky mohla byt zpracovavana pouze zakazka.
Zadny jiny tkon nebyl mozny. Casto se viak stavalo, Ze material mé&l byt vyskladn&n
z vrchniho patra regéalu, protoze na spodni pozici se nenachdzelo jeho dostatecné
mnozstvi pro vyrobni zakazku. Po odebrani potfebného mnozstvi do zakazky, tak je
logickym krokem preskladnéni zbylého poctu z vrchni palety do spodni pozice, tak aby
bylo 1épe dodrzeno FIFO a skladnik nemusel tak casto pouzivat VZV béhem konsolidace
zakazky. Casové lepsi je vychystavat material rovnou ze spodnich mist, nez vétsinu
materialti sundavat z vrchnich pater, odebrat z nich potiebné mnozstvi a poté paletu
vracet zpatky na misto a VZV odvézt na vyhrazené stanovisté. Pokud tak skladnik chtél
mnozstvi pfeskladnit do spodni pozice, musel opustit vyrobni zakazku. Pfes menu se
dostat k oknu pro interni pfeskladnéni a v ném preskladnéni provedl. Po pfeskladnéni
vSak musel opét pres menu do okna pro vyrobni zakazku, kam musel znovu vepsat
SAPové Cislo zakazky, které zpravidla nemél u sebe, a tak se musel vratit k zakazkové
tabuli, Cislo opsat, poté znovu naskenovat LE Stitek vytvofeny k dané zakazce, protoze
zakazka je s nim uz svazana. Poté se mohl vratit k vychystavani dal§iho materialu.Celym
timto zdlouhavym procesem vSak ztracel mnoho ¢asu a nachodil spoustu zbytecnych
krokd.

ReSeni

Pro celkové zjednodusSeni a ulehCeni prace se zda byt nejlepsi moznosti naprogramovani
preskladiiovaciho dialogu pfimo do okna pro vychystavani zakéazky. Skladnik by tak
nemusel slozité nékolikrat preklikavat v terminalu a znovu opisovat a skenovat jiz jednou
zadané informace. Takto by doslo k preskladnéni ,,uvniti: zakazky a po jeho dokonceni
by se terminal vratil zpét do stavu jako pred zapocetim preskladnéni. Skladnik by tak

mohl déle pokracovat v kompletaci zakazky.
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Stav realizace
Pozadavek na tuto zménu byl pfedan IT oddéleni, kde byl akceptovan a pozadované
zmeény byly provedeny. Nyni je tak jiz mozné preskladiiovat 1 béhem vychystavani

zakazky. Zbytec¢né tak nedochazi k plytvani Casu a dochazi k Setfeni kroki po skladu.

4.1.2 Mnozstvi materialu ve skladu v terminalu

Popis situace

Pfi mnoha ukonech béhem prace ve skladu je nutné, aby mél skladnik piehled o celkovém
mnozstvi materidlu ve skladu a aby mél informace o jeho pfesném umisténi naptiklad
z divodu inventury nebo preskladiiovani. Pokud v8ak chce tyto informace ziskat, musi
dojit k pocitaci a pres transakci //s24 se na n¢€ podivat ptipadné si je 1 vytisknout. Stale
chozeni k pocitaci je vSak zdlouhavé a cely proces tak odporuje principum §tihlé vyroby.
ReSeni

Na terminale jsou zobrazovany aktualni informace ze SAPu. Nemélo by tedy byt velkym
problémem umoznit nahled na materialy a jejich skladové pozice v realném case.
V terminalu by bylo naprogramovano dalsi dialogové okno, kam by se vepsalo ¢islo
materialu. Po jeho potvrzeni by se objevila tabulka, kde by byly vypsany vSechny pozice,
na kterych se dany material nachazi a zobrazeno jeho celkové mnozstvi. Takovy nahled
by usnadnil provadéné ukony a skladnici by nemuseli nékdy i pres cely sklad chodit pro

informace k pocitaci.
Stav realizace

Navrh teSeni byl jiz ve spolecnosti podan, v terminu odevzdani prace vSak nebyl jesté

znamy vysledek.

4.1.3 Kalkulacka v ruénim terminalu

Popis situace

Béhem vychystavani materialti do zakazek je nutné odebirané mnozstvi rucné scitat na
kalkulacéce. Pro skladniky je vSak neustale noSeni kalkulacky pfi sobé znaéné omezujici,

a to z divodu malé velikosti kalkulacky a nutnosti ji nosit neustale pii sobé v kapse.
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ReSeni

Resenim situace je naprogramovani kalkuladky pfimo do ruéniho terminalu, ve kterém
skladnik provadi vSechny ukony spojené s vychystanim zakazky. Stisknutim daného
tlacitka by bylo mozno provést dany matematicky ukon a ihned to potvrdit. Nevznikla by

zde tak chyba pfi nespravném prepsani mnozstvi spocitaném na externi kalkulacce.
Stav realizace

Navrh na tuto zménu byl jiz podan, ale ze dvou divodua byl zamitnut. Prvnim divodem
byla vysoka cena naprogramovani kalkulacky do terminalu. Druhym davodem byl fakt,
ze se do budoucna jiz nepocita se souCasnym typem rucnich terminald a mélo by se
pfechazet na terminaly nové, nevyplatilo by se tak do téch soucasnych investovat

nemalou ¢astku.

4.1.4 Skenovani Stitka pri vyskladiiovani

Popis situace

S prfechodem na ru¢ni terminaly neskoncil proces ru¢niho scitani vydaného mnozstvi pfi
vyskladiovani do zakazek. Stale je nutné sCitat mnozstvi v originalnich krabicich
a vratkach na kalkulacce nebo v hlaveé. Tim padem zde vznika situace, kdy se skladnik
muze lehce splést pii zadavani do kalkulacky nebo udélat neimyslnou chybu pfi scitani
mnozstvi v hlavé. Na takto vzniklou chybu se dale nabaluji dalsi problémy. Mnozstvi
fyzicky vychystané v té chvili uz nekoresponduje s mnozstvim vychystanym systémove
a problém se dal hrne od uctovani do vyroby pres vyrobou samotné zakazky dale na
uctovani vyrobenych kust az po problém s pfipadnou tvorbou vratek zpét do skladu.
ReSeni

Kazdy originalni karton ve skladu i kazda vratka ma svuj vlastni SAPovy §titek, na kterém
je kromé jiného uvedena i1 informace o mnozstvi v krabici. Ru¢ni terminaly umoziuji
behem vychystavani skenovat Stitky. Skladnik by tak nemusel scitat vydavané mnozstvi
rucéng, ale skenoval by postupné vSechny krabice, které by vychystaval. S kazdym
naskenovanym Stitkem, by se zaroven ve ¢teCce zmenSovalo zbyvajici mnozstvi do
zakazky dle informace o poctu kust z naskenovaného stitku. Pro pfipady, kdy se
napfiklad vyskladiuje cela paleta najednou, by vSak zustala zachovana moznost ru¢niho
vepsani mnozstvi. Timto feSenim by odpadlo vSechno rucni s¢itdni a minimalizoval by se

tim pocCet moznych chyb.
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Stav realizace

Navrh teSeni byl jiz ve spolecnosti podan, v terminu odevzdani prace vSak nebyl jesté

znamy vysledek.

4.1.5 Uprava dialogového okna v terminlu

Popis situace

V dialogovém oknu interni pfeskladnéni v terminalu, je po nacteni pozice mozné
preskladriovat materialy mezi skladovymi pozicemi. Po nacteni ¢arového kodu pozice, ze
které mélo byt preskladnéni udé€lano, se na obrazovce objevila informace o celkovém
mnozstvi originalnich kartont a poctu kust zbytkd. Pokud tak bylo na pozici napfiklad
2230 ks a originalni karton byl po 200 ks systém vypsal celkové mnozstvi jako: 21 OK a
30 ks. Paletiza¢ni data bral systém z Master Dat.

V realném provoze vSak takto podana data byla spi§ na obtiz, nez aby slouzila
k jednodus§s§imu preskladfiovani. Systém totiz neumi poznat, kolik je na pozici
originalnich kartont a kolik je tam vratek. Orientuje se pouze podle celkového mnozstvi
kust. Vznikala tak situace, kdy si skladnik nejprve musel secist pocet kusti na paleté do
kalkulacky, pak musel podle poctu v originalnim kartonu roznédsobit mnozstvi, které mu
nabizel terminal, a nakonec skute¢né informace piepsat. Pfi kazdém preskladiiovani
vétSinou byva provadéna inventura daného materialu. Proto je nutné ho vzdy
prepocitavat. Pokud vsak v pozici byly pouze vratky, skladnik nemohl védét kolik kust
je originalni karton.

ReSeni

Na systémové oddéleni spolecnosti byl podan navrh na zménéni nédhledu v terminalech.
Zmeéna se tykala toho, ze se jiz nebude objevovat informace a poctu OK + kusy, ale pouze
kusy v jedné namisto dvou vypliovacich policek. Vypliiovani pouze jedné kolonky je
v celkovém poctu preskladiiovani a manipulaci s materidly znacna Casova uspora

a zaroven je nahled v terminalu i pfehlednéjsi.

Stav realizace
Po zformulovani byl navrh akceptovan a provedena pozadovand zmeéna. Nyni jiz

terminaly funguji s novou upravou. Prace je nyni jednodussi a rychlejsi.
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4.1.6 Carovy kéd na zakazce

Popis situace

Zakazky jsou do terminalu zadavany ruéng, pres numerickou klavesnici. Cislo zakazky
je opisovano ze zakazkového listu nebo z tabule zakazek umisténé ve skladu. Muze se
vSak snadno stat, ze dojde k chybnému precteni Cisla a je nutné jeho zadani nékolikrat
opakovat.

ReSeni

Terminal umoziiuje naéteni zakazky ¢arovym kodem. Regenim by tedy bylo, nastaveni
v systému tisk hlavicky zakazky tak, aby kromé vSech potiebnych udaji zakazky zde bylo
1 automaticky natisknuto Cislo zakazky ve formé ¢arového kodu. Dojde ke zjednoduSeni
a urychleni procesu zadavani zakdzky do terminalu i lep§i orientaci béhem konsolidace

zakazek.
Stav realizace

Navrh feSeni byl jiz ve spole¢nosti podan, ale z finan¢nich davoda zamitnut.

4.1.7 Znak u vratek

Popis situace

Vraceni materidlu z vyroby je mozné pouze Vv jiz zmiflovanych integrach. Ty jsou
narovnané na sobé maximaln€ ve 4 vrstvach. Proces vraceni z vyroby je jiz popsan
v predeslé Casti prace, tak zde neni znovu popsan cely proces, ale pouze jeho mozna
uprava. Pozici, na kterou byl vytvoren skladovy ptikaz, zjisti skladnik az v okamziku, kde
nacte prisluSny SAPovy Stitek, vidi jen Cislo materialu. Vzdy vSak postupuje od vrchni
bedny, a tak s celym vozikem vratek prechazi po skladu k pozadovanému mistu. Material
vrati na pozici a nagita dalsi stitek. Casto se viak stane, ze dalsi vraceny material lezi na

druhé stran¢ skladu a skladnik tak ¢asto musi piechazet z jedné strany skladu na druhou.

58



Tim je zbyte¢né ztracen Cas, ktery by jinak mohl byt vyuzit smysluplnéj$i Cinnosti, nez

zbytecnym chozenim po skladu. Vizualni nakres aktualni situace:

123456

456789

321654

789987

Obr. 3.1 Vratky soucasny stav
Zdroj: vlastni zpracovani

ReSeni

Takto vzniklou situaci, by vSak §lo celkem jednoduSe vyfeSit. V okamziku, kde je
vytvoren prikaz na vraceni materialu do skladu, by doslo k natisknuti systémem vybrané
pozice na vratkovy Stitek. Na Stitku je jesté volné misto, tak by nemel vzniknout problém
s umisténim na n¢j. Dale by existovali 2 moznosti dal§itho pokracovani procesu. Prvni
moznosti by bylo, ze ve vyrobé by vratky nemichaly vSechny na jeden prevazeci vozik,
ale podle polohy umisténi ve skladu. Skladové pozice totiz nesou oznaceni podle jejich
umisténi v aredlu a znakem, ktery nese tuto informaci je vzdy prvni pismeno oznaceni

pozice. Pro lepsi vizualni prehlednost uvadim nasledujici ptiklad:

CAST ROZLISOVACH
POZICE
SKLADU ZMNAK
bélidlo BE-B1-3A B
vodarna | V-B1-3A v
sklep 5-65 S
expedice E15 E

Obr. 3.2 Skladové pozice
Zdroj: vlastni zpracovani
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Dle tohoto znaku by se bedny rovnaly na pfevazeci voziky podle rozliSovaciho znaku.
Konkrétné by tedy vSechny vratky zacinajicim napfiklad pismenem V byly na jednom

prepravnim voziku. Viz nakres:

123456 123456
V-All B-AD7
456789 456789
V-Al-1A B-Al-1A
321654 321654
V-05 B-AO5
789987 789987
V-AD1 B-AO1

Obr. 3.3 Vratky navrh
Zdroj: vlastni zpracovani

Pokud by toto prvni feSeni nebylo akceptovano z davodu vytizeni pracovnika ve vyrobé,
existuje zde 1 druha moznost, jak situaci vyfesit. Vratky by byly rovnany stejné jako
dosud, ale skladnici by pouhym pohledem na integry na piepravnim voziku vidéli, kam
maji dané materidly zaskladnit a mohli by dle toho zvolit optimalni trasu rozvozu na
pozice a to tak, aby nechodili co nejmensi vzdalenost a se zaskladfiovani vratek tak stravili
mene Casu.

Stav realizace

Navrh teSeni byl jiz ve spoleCnosti podan, v terminu odevzdani prace vsak nebyl jesté

znamy vysledek.
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ZAVER

Prace méla za cil porovnat procesy ve skladu pred a po zavedeni systému WMS. Po
zhodnoceni fungovani procest pied je zavér takovy, Ze nyni jsou procesy narovnané;si
a prace je jednodussi. U vétSiny procest doslo ke zjednoduSeni prace skladnika
a eliminaci mnoha chyb, které mohly vznikat pfed implementaci. Jediny proces, které je
slozit&jsi je pfijem materialu do skladu, ktery je podstatné slozitéjsi, nez byl pted. Pro
potiebu této bakalarské prace byl vypracovan pruzkum, ktery vyplnili v§ichni skladnici,
ktefi pracovali ve skladu pfed i po implementaci WMS. Po vyhodnoceni v§ech odpovédi
bylo dosazeno zavéru, ze fungovani procesu ve skladu po implementaci WMS je lepsi
arychlejsi. Doslo zejména k odstranéni velké papirové zatéze a zefektivnéni prace.
Hlavnim divodem pro zavedeni systému vSak primarné nebyla financni ¢i jina uspora,
ale zvySeni prehledu o tocich materiald, jejich umisténi ve skladu a odstranéni zatéze pii
sledovani FIFO & FEFO. Na druhou stranu se nic neobejde bez vétSich ¢i menSich
problému. Velké problémy, zejména systémové, se povedlo odstranit b€hem prvnich
dvou tydnt po spusténi. Mensi problémy vyplouvaji na povrch az Casem. Na nékteré
z nich je upozornéno a jsou v praci podrobné popsany. U kazdého z nich je pfilozeno
1 mozné fesSeni celé situace. Celkovée vSak implementace byla spravnym krokem, 1 kdyz
zde stale existuje spousta malych ¢i vétsich probléma, které jesté nejsou zcela vyfesené

a neumoziuji tak plné vyuziti potencidlu WMS.
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