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1 Uvod

Spravné vyuziti modernich technologii v logistice je dulezitym prostifedkem k posileni
konkurenceschopnosti na trhu a celkovému zlepSeni kvality logistického systému, a to
predev§im v soudasné situaci na trhu, kde se rozdily mezi konkurenci stale ztenéuji. Usp&sné
zavedeni nékterych systému také vede i ke snizeni nakladd, ¢i zvySeni produktivity nejen ve
vyrobé, ale v celém dodavatelském fetézci. Je tudiz nezbytné, aby podniky neustale sledovaly
vyvoj kolem sebe a investovaly do novych technologii a zlepSovaly logistické procesy.
Management podnikit mize volit mezi ¢etnymi modernimi metodami fizeni logistickych
procest, pripadné je riizn¢ kombinovat.

V praci jsou postupné definovany zékladni pojmy a jejich vztahy z oblasti logistiky,
Supply chain a jeho fizeni. Prace predklada reSerSi soucasného stavu této problematiky v
literatufe. Dale je vypracovana cast vénujici se hlavni problematice této prace, oblasti
logistickych metod a technologii. Prace poskytuje charakteristiku a analyzu moznosti
uplatnéni vybranych logistickych technologii a metod se zaméfenim na materidlové a
informacni toky, moznosti jejich uplatnéni v podniku Robert Bosch, spol. s.r.o., véetné
analyzy klicovych faktor pro jejich uspéSnou implementaci. Ve findlnim zhodnoceni jsou
uvedeny i efekty, jeZ dana metoda, ¢i technologie ma na vybrané cilové aspekty podniku.

Préce je vypracovana na zakladé ptedchozi teoretické piipravy a prostudovani literarnich
pramend. Teoretickd vychodiska prace jsou doplnéna praktickou analyzou a findlnim
zhodnocenim technologii, jez autor pfimo sledoval ve vyrobnim zavod¢. Na zavér je proveden
strukturovany fizeny rozhovor s procesnim expertem spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
pro uceleni poznatki o zkoumané problematice, jez vedlo k hlubsSimu pochopeni
problematiky a patfiénym navrhim na zlepSeni. Zdroje a citace zdroji jsou uvadény dle
citaéni normy APA (American Psychological Association, Sixth Edition).



2 Literarni reSerse

2.1 Logistika
2.1.1 Puavod logistiky

Logistika je slovo starého ptivodu, jez nabyvalo postupné riznych vyznamu, pochazi
puvodné z feckého slova logistikon (dimysl, rozum) nebo logos (myslenka, rozum, pravidlo,

smysl). [1]

Pojmem logos tecti filozofové oznacovali tvofivou, vSe pronikajici bozskou silu, ovsem
novéjsi slovniky jsou ponékud bohat$i, The World Book Dictionary, vydany v USA roku
1988, pod heslem ,,logistics*, nabizi hned 3 definice:

e _umeéni planovat a provadét vojenské piesuny, vyklizeni a zdsobovani*
e planovani a uskute¢iiovani jakychkoliv komplexi, nebo rozsahlych operaci ¢i aktivit*
e ,uméni aritmetickych vypoctid“. [2]

Slovo logistika se zacala bézné uzivat jiz od 20. let. Pfedev§im v Americe se pouzivala
hlavné v souvislosti s druhou svétovou valkou. Oznacovala védecké fizeni, logiku piepravy
a zasob hospodaiské spravy armady od mista vyroby az po misto uzivani. Také se pouzival
k oznaceni velkych dopravnich podnikd, které se zabyvaly piepravou primyslovych vyrobkt
a dalsi distribuce. [3]

Nejvetsim piepravcem naklada se staly americké zeleznice, kterym navaznost na silniéni
a namoini dopravu umoziiovalo masivni prosazeni logistickych fetézci s vyuzitim kontejnerti
a naveésl. Prosazovani logistickych fetézcu tak zacalo v Americe 0 celych 20 let diive
nez v Evropé¢, kde se zacal pojem logistika bézné pouzivat az od pocatku 80 let. [3]

2.1.2 Definice logistiky

Existuje celd fada definic od rGznych autorti, které vymezuji pojem logistika. Rlzni
autofi mohou definovat logistiku riznymi zptisoby. Novodoba logistika ma koteny v USA,
vznikla tam v roce 1964 prvni znama definice, ktera fika, Ze logistika je:

,»...proces planovani, realizace a kontroly uU¢inného nakladové tuspésného toku
a skladovani surovin, zasob ve vyrob¢, hotovych vyrobkl a pfislusSnych informaci z mista
vzniku do mista spotieby. Tyto ¢innosti mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby zakaznikim,
predvidani poptavky, distribuci informaci, kontrolu zasob, manipulaci s materialem, baleni,
manipulaci s vracenym zbozim, dopravu, piepravu, skladovani a prode;j. [4]

Dalsi definice tikaji, ze logistika je:

»-..souhrn vSech technickych a organiza¢nich €innosti, pomoci nichZ se planuji operace
souvisejici s materidlovym tokem. Zahrnuje nejen tok materidlu, ale i tok informaci
mezi vSemi objekty a ¢asové pieklenuje nejriznéjsi procesy v prumyslu i v obchodé.” [5]



....tvorba, fizeni a organizovani materidlovych a informacnich tokd zbozi a vSech
ostatnich ¢innosti., které jsou s toky zbozi a informaci spojeny. Materidlové toky predstavuji
tzv. zasobovaci ¢innosti, dale pohyby polotovarti mezi vyrobci navzajem, a nakonec pohyby
hotovych vyrobkl mezi vyrobci a odbytovymi, resp. obchodnimi organizacemi véetné pohybil
zbozi ptimo ke spotiebiteli.” [6]

,»--.nauka o planovani, provadéni pesunu a o technickém zabezpeceni sil.* [7]

»...Fizeni materidlového, informac¢niho i financniho toku s ohledem na vcéasné splnéni
pozadavkl findlniho zdkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku materidlu.
Pii plnéni potfeb finalniho zadkaznika napomaha jiz pii vyvoji vyrobku, vybéru vhodného
dodavatele, odpovidajicim zpiisobem fizeni vlastni realizace potteby zakaznika (pfi vyrobé
vyrobku), vhodnym piemisténim pozadovaného vyrobku k zakaznikovi a v neposledni fadé
i zajisténim likvidace moralné i fyzicky zastaralého vyrobku.* [6]

»-..0rganizace, planovani, fizeni a vykon toki zboZi vyvojem a nakupem pocinaje, vyrobou
a distribuci podle objednavky findlniho zakaznika konce tak, aby byly splnény vsSechny
pozadavky trhu pfi minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich.* [8]

2.1.3 Cile logistiky

Zakladnim cilem logistiky je snaha 0 uspokojovani potieb zakaznikd, ti jsou také

nejdulezitéjSim clankem dodavatelského fetézce. Pravé od zékaznikdi vychdzi informace
o pozadavcich na dodavky zbozi a dalSich sluzeb. Dodavky a dal§i sluzby musi byt

cvwr

PInéni tohoto cile 1ze sledovat ze dvou pohled:

a) z hlediska plnéni vykonového cile — pozadované mnozstvi zbozi musi byt dodano
ve spravném mnozstvi, stavu a kvalit¢,;

b) z hlediska plnéni ekonomického cile — zajisténi pozadované trovné sluzeb s pfiméfenymi
naklady, které jsou vzhledem k Grovni pozadovanych sluzeb minimalni. [9]

Usilovani o uspokojovani potieb zdkaznikl v trznim hospodaistvi pfispiva k posileni
pozic vyrobce na trhu. Zde mize nabizet n€kolik riznych vyrobct pfiblizné stejné vyrobky
vyrobky pravidelné, v pozadovaném mnozstvi ve vhodném baleni a s vyuZzitim vhodnych
pfepravnich pomicek, které prispé€ji ke snizeni ndkladi na manipulaci se zboZim u zakaznika.

[9]



2.1.4 Jednotlivé ¢innosti logistiky
Zasobovani v logistice

Logistika je zaméfena na zakaznika tak, abychom mu mohli dodat ve spravny cas
a na spravné misto dany vyrobek ¢i sluzku a uspokojit tak jeho pottebu. Schopnost firmy
reagovat na pozadavky zakaznika je zavisla na zdsobovani provoznimi prostfedky od vnéjSich
dodavatelu tak, aby mohla zabezpecit dispozici zbozi a sluzeb k provedeni svych vykont. [6]

Ukol logistiky zasobovani Ize rozdélit do dvou dil¢ich tikold, jeden z nich se pohybuje
v urovni nakupu orientovaného na trh spojené s uzavirdnim smluv, a to nakup. Ten zahrnuje
pruzkum nakupniho trhu, otevieni a uzavieni nakupniho jednani, cenovou a hodnotovou
analyzu, spravu nakupu a poté také tkoly spravniho charakteru, jimz je naptiklad vyfizovani
objednavek. [6]

Druhy ukol, jez je spojen s fyzickymi ukoly souvisejicimi s toky materialti a zbozi, je
samotné zasobovani. Ten zahrnuje piejimku, kontrolu zbozi, skladovani, vnitropodnikovou
dopravu a planovani, fizeni a kontrolu hmotnych i nehmotnych tokda. [6]

Skladovani v logistice

Sklady jsou dilezitym ¢lankem logistickych fetézci a stale vice ovliviiuji jejich pruznost,
vykonnost i rychlost distribuce zbozi. Tim je ovlivnéna i prodejnost poZzadovaného zbozi. [10]

Skladovani muazeme definovat jako ¢ast podnikového logistického systému,
kterd zabezpecuje uskladnéni produktt, dil, zbozi ve vyrobé a hotovych vyrobkll v mistech
jejich vzniku a mezi mistem vzniku a jejich spotfeby. Poskytuje managementu informace
o stavu, podminkach a rozmisténi skladovanych produkta. [10]

Sklady jsou jakési uzly v logistickeé siti, uskladnéni se provadi dvéma zplisoby:

e piechodné uskladnéni — dopliiovani zakladnich zasob, v popiedi je zde funkce piesunu
zboZi;

e Casové omezené uskladnéni — nadmérné zasoby, nejcastéji jde o pojistné, spekulativni
a sezonni zasoby. [10]

V zasobach ma podnik ulozené finanéni prostiedky, tim jsou ovSem nezadouci a je snaha
je minimalizovat. Vyroba a navazujici ¢innosti se zaroven bez nich neobejdou. Proto je nutna
optimalizace zasob v celém logistickém fetézci.

Skladovani ma 3 zakladni funkce:

e Pfesun produkti;
e Uskladnéni zbozi;
e Ziskavani, zpracovani a pienos informaci o skladovych ¢innostech. [10]



Ve skladech se skladuji vSechny typy produkti. Manipulace se zbozim probiha ve ¢tyfech
cyklech (pfejimka, uskladnéni, expedice a naklddka). Sklady poskytuji minimum cinnosti,
které pridavaji vyrobku na pfidané hodnoté — vcetné pifipadné findlni montaze. Prevazuje
davkové predavani dat. [11]

Vyroba v logistice

Tato Cast se zabyva tokem materidlu a informaci uvnité vyrobniho procesu. Tyto toky
jsou organizovany do vyrobnich davek, tudiz musi byt ptizpisobovany rytmu vyroby, ktery je
ovlivnén pranim zékaznika a vyrobnim planem. Hlavnim ukolem vyroby v logistice je tedy
zajisténi potebnych vstupt pro urcité vyrobni procesy ve spravném mnozstvi a ¢ase. Vyrobou
je fizeno mnozstvi materialu na skladech a pohyb jednotlivych materialt v podniku. [12]

Distribuce v logistice

Odbytova logistika ma na starosti toky produkce k odbérateli. Dil¢imi ¢innostmi jsou
ptedev§im prizkum trhu, planovani poptavky, vybavovani externich objednavek, fyzické
postupy baleni a expedice vyrobkt odbérateltim. [13]

Distribuce znamena rozSifovani, v logistickém smyslu rozesilani zbozi a poskytovani
ptislusejicich sluzeb. Pojem distribuce je velmi Siroky a pouziva se pifedevs§im v obchodnich
podnicich, které distribuuji potraviny nebo uzitkové zbozi. Primyslové podniky spise
pouzivaji vyraz expedice. [14]

Doprava v logistice

Smyslem dopravy v logistice je vyuzivat takového zptisobu dopravy, které je pro podnik
nejvyhodnéjsi a zaroven 1 nejlevnéjsi. Z hlediska dopravy se jedna o:

e dopravu vngjsi, tj. pfemistovani materialu mezi zavody a do distribuce, pficemz
se vyuziva zavodni nebo vetejnad dopravni sit’;

e pfemistovani materidlu mezi objekty vyrobniho nebo skladovaciho aredlu
dopravnimi prostiedky zavodni dopravy, vnitropodnikovych dopravnich
komunikaci a nekonvenénich dopravnich prostiedkd;

e loZzné operace, tj. nakladka a vykladka materidlu vic¢i dopravnim prostfedkiim,
plnéni a vyprazdnovani palet a kontejnert. [15]

2.2 Dodavatelsky retézec a jeho Fizeni

2.2.1 Definice dodavatelského retézce

Pojem logisticky fetézec je tim nejdalezitéjSim pojem logistiky. Oznacujeme jim
dynamické propojeni trhu spotieby a trhu surovin, materiald a dilu, a to v jeho hmotném
I nehmotném aspektu, které uceln¢ vychazi z poptavky konecného zakaznika. [14]



Logisticky ftetézec je soubor hmotnych a nehmotnych toki probihajicich v ftadé
navazujicich (dodavajicich a odebirajicich) ¢lank, jejichz struktura a chovani jsou odvozeny
od pozadavki agilné a hospodarné uspokojit potiebu konec¢ného ¢lanku. Procesy v ¢lancich
logistického fetézce by mély byt planovany, a predevsim fizeny podle celkovych hledisek,
tj. integralng. [3]

Hmotné toky tkvi v uchovavani a ptfemistovani véci schopnych uspokojit dané potieby
zakaznika, nebo véci uspokojeni podminujicich — a to naptfiklad oball, nedokonceného
vyrobku, dil, zdkladnich a pomocnych materialli a surovin potfebnych k vyrobé a distribuci
vyrobku. Nehmotna stranka logistického fetézce naopak spociva v piemistovani a uchovavani
informaci potfebnych k tomu, aby se pfemistovani a uchovavani vSech véci a osob mohlo
uskutecnit. Také souvisi s fizenim cash flow k zajisténi likvidity vSech ekonomickych
subjektd podilejicich se na uspokojovani dané potieby. [16]

Dodavatelské fetézce smétuji za hranice podnikli a snazi se koordinovat akce
a kooperovat pii produkci se svymi dodavateli a zakazniky, a tim tak optimalizovat chod
celého dodavatelského fetézce. Dodavatelsky fetézec je definovan jako Systém,
ktery se sklada z fady subjektd, mezi které patii [17]:

e Dodavatelé;
e Vyrobci,

e Distributofi;
e Prodejci;

e Zakaznici.

Dodavatelsky fetézec je tvoien vicestupnovym systémem, od horniho stupné dodavateli
k spodnimu stupni koncovych zakazniki. Mezi témito stupni jsou dodavatelsko —
odbératelské vztahy. [3]

V obou smérech dodavatelského fetézce proudi:

e materidlové toky — toky surovin, meziprodukt a hotovych produktid od dodavatelti
k zakazniklim a zpétné toky, servis, likvidace a recyklace;

e financni toky — platby, Gvery, toky z vlastnickych vztah;

e informacni toky — propojuji systém informacemi o objednavkach, dodavkach aj. [3]

Je mozné se setkat i s pojmem ,,obchodni fetézec™, tim jsou naptiklad fetézce prodejen.
Prodejny jsou stejné, maji stejnou funkci, a tou je prodej. Prodejny jsou na horizontalni
urovni. Naopak ¢lanky dodavatelského fetézce predstavuji jejich vertikalni propojeni. DalSim
V praxi pouzivanym pojmem je také ,,distribucni fetézec*. Tento termin oznaCuje pouze Cast
dodavatelského fetézce, jejiz funkei je distribuce hotovych vyrobki k zakaznikovi. [3]



Obrazek 1: Dodavatelsky fetézec
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Schématické zndzornéni dodavatelského fetézce vyznacuje mista, ve kterych dochazi

postupné k procesu zmény suroviny ve vyrobek nebo k dopravnim a skladovacim ¢innostem.
[16]

2.2.2 Rizeni dodavatelského Fetézce

Rozvoj ftizeni dodavatelského ftetézce (SCM) nastal pocatkem 90. let. Ptichodem
internetu a mobilnich siti zacala hrat v dodavatelském fetézci velkou roli vicekanalova
komunikace. SCM pfi jejim vyuZiti sdili vybrané dileZité procesy (napf. v oblasti kontaktnich
center a automatizace prodejnich aktivit). Dochazi zde k uplatnéni systému elektronické
vymény dat (EDI), které dokazi pln¢ nahradit a sladit papirovou, ¢i telefonni komunikaci
do standardizovaného dokumentu. [18]

SCM zahrnuje kromé logistického procesu také strategické tizeni celého dodavatelského
fetézce, véetné vybéru dodavatelti, rozmisténi vyrobnich funkci, outsourcingu kapacit
nebo zpracovani zékaznickych pozadavki. Usp&sna realizace SCM koncepce je plné zavisla
na sceleni podnikovych zdroji, proto spolecné s modernimi informacnimi systémy —
Enterprise Resource Planning (ERP) a Customer Relationship Management (CRM) patii
k zakladnim stavebnim kamentm informacni i celopodnikové strategie firmy. [16]

Rizeni dodavatelského fetézce fadime na taktickou a operativni uroven, zahrnujici
progndzy poptavky, planovani, fizeni poptavky a nabidky a fizeni materialu. [16]

Vsechny procesy se déli do dvou kategorii dle nacasovani jejich realizace a poptavce
kone¢ného zakaznika:

e procesy fizené tlakem - realizace v disledku odhadu objednavky;

e procesy fizené tahem — realizace na zaklad¢ predem znamé objednavky zakaznika.

Tyto procesy jsou oddélovany v dodavatelském fetézci hranici tlak/tah. [17]



2.3 Logistické technologie

2.3.1 Vymezeni pojmu logistické technologie

Pojmem logistické technologie je oznaovano uspofadani logistickych operaci
do ustidlenych procesti. Smyslem uspofaddni je maximalizovat vykonnost logistického

Cv v

nékladech. [19]

Béhem let, kdy se moderni logistika stale rozviji, ve svété postupné vznikalo mnozstvi
novych technologii. V oblasti logistiky, informacnich, komunika¢nich a automatizacnich
technologii se podstatné zvysila rychlost identifikace, sbér dat, zpracovani, analyza a pfenosu
dat s vysokou piesnosti a spolehlivosti. [20]

Vyuziti této moderni technologie v logistice je prosttedkem k posileni
konkurenceschopnosti a vykonnosti dodavatelského fetézce zvySenim celkové efektivity
a ucinnosti logistického systému. Vznikajici nové technologie vytvareji strategické piilezitosti
pro organizace k tomu, aby vytvarely konkuren¢ni vyhody v riznych funkcnich oblastech
fizeni véetné logistiky a fizeni dodavatelského fetézce. Stupen uspéchu vsak zavisi na vybéru
spravné technologie z hlediska jeji implementace, dostupnosti spravné organizacni
infrastruktury, politiky kultury a fizeni. Proto je pro kazdou firmu velmi dulezitd rozhodujici
volba spravné technologie pro rizné logistické Cinnosti nebo dil¢i procesy, aby ziskala
konkurenéni vyhodu na dne$nim konkurenénim trhu. [20]

2.3.2 Vybrané logistické technologie

V nasledujici kapitole jsou definovany nasledujici technologie — Just-in-Time, Just-in-
Sequence, autonomni Milkrun, inteligentni Supermarket, Nivelizace, Electronic Data
Interchange, Vendor Managed Inventory, Kanban a technologie RFID.

Just-in-Time

Technologie Just-in-Time (JIT) byla vyvinuta v 50. a 60. letech v Japonku automobilkou
Toyota Motor Company jako novy piistup k vyrobé a v mnoha ptipadech se uspé$né uplatnil
v automobilovém primyslu. Ma vyznamné dusledky pro distribuci a logistiku. [21]

Just in time je integralnim systémem Toyota Production System (TPS).

Aplikace JIT znamena rovnomérny vyrobni tok, kdy rezervy typu zasob jsou brany jako
prekazka. Pojistné zasoby jsou ponechavany na minimalni Grovni. Vyrobni systém musi byt
dostatecné pruzny, aby mohl fungovat v riznych stavech dnesni poptavky. [22]

Tato koncepce znamena, ze do postupnych stupiitt vyroby je dodavadm piesny pocet
potiebnych jednotek v piesné danou dobu, aby se netvotily zbytecné zasoby. Touto metodou
se ma dosahnout: [19]



e Nulové zmetkovitost — vyrabét 100 % kvalitni produkci ithned napoprvé,;

e Nulové casy sefizeni technologickych =zatfizeni — sniZzovat casové naroky
na sefizeni linek pfi zméné vyroby typu vyrobku;

e Vyrobni davky o velikosti 1 — vyrabét presné dle objednavky zakaznika.

e Nulové zasoby — drzet velmi malou pojistnou zasobu;

e 74dnd manipulace — snaha minimalizovat nutné manipulaéni trasy a zcela
eliminovat pohyb manipulac¢nich prostiedki bez nakladu (manipulace nepiidava
hodnotu vyrobku);

e Nulové dodaci lhiity — dodavatel je schopen agilné reagovat na pozadavky
odbératele. [19]

Technologie JIT pfinasi snizeni vyrobnich zasob hotovych vyrobkd, usporu vyrobnich a
skladovych ploch, stejné jako zkraceni doby na manipulaci a piepravu. [19]

Obecné se jednd o velmi rozSifenou technologii, jez muze byt aplikovana jak
v zasobovaci, tak také i ve vyrobni a distribu¢ni ¢asti logistického tetézce. V pripade této
komplexni implementace se vyrazné zvySuje konkurenceschopnost celého dodavatelského
fetézce. [6]

Obrazek 2: Proces Just-in-Time
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Just-in-Sequence

V podminkach moderniho svéta jiZ nestali, Ze je dodavatel schopen dodat komponenty
véas, ale je také velice dulezité poradi dodavek. Tuto potiebu zajistuje technologie Just-in-
Sequence (JIS), princip dodavek zaloZzeny na technologii Just-in-Time stim rozdilem,
ze veSkeré¢ dily jsou dodavany v presném potadi, vjakém budou pii vyrobé pouzity.
Dodavatel zna plan vyroby 1 s pfesnou posloupnosti, v jaké bude probihat pfipadnd montaz
vyrobku a podle tohoto pldnu uspotfdda materidl uz ve fazi dopravy do vyrobniho zavodu.
Toto sefizeni se projevi v dalS$im snizeni ¢asu potfebného k manipulaci s materialem
a tim dojde i k dalsimu zrychleni vyrobniho procesu. [19]



Obrazek 3: Rozdil mezi Just-in-Time a Just-in-Sequece
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Milkrun

Myslenka tohoto systému pochdzi z prvni poloviny 20. stoleti, kdy mlékarenska auta
svazela ze vzdalenych farem mléko v pfesné€ stanoveny Cas. Tento princip se zacal rozSifovat
hlavné na Britskych ostrovech. Vse mélo svij ptesny fad, v konkrétni Cas tedy doslo
k odebrani Cerstvého mléka od dodavatele, a dle pfedem urcené trasy doslo k postupnému
rozvozu zbozi zakaznikovy. Tento systém fungoval stejné jak pro zdsobovani zakaznikt
¢erstvym mlékem, tak naopak zasobovani mlékaren prazdnymi konvemi na mléko. [25]

V zasad¢ systém Milkrun mizeme definovat témito vlastnostmi:

e odstranuje jednotlivé dvoustranné transporty;

e zajistuje efektivni a Gsporné nastaveni trasy piepravy;

e minimalizuje ¢asové ztraty;

e jednotlivé zastavky obsluhuje pouze jednou za cely okruh;

e pfi spravném vyuziti nejezdi v zasad¢ stroj nikdy naprazdno. [25]
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Nejcastéjsim manipulaénim zatfizenim v systému Milkrun byva tzv. vlacek, transportni
jednotka, ktera ma pomoci specialnich mechanisml piipojené dalsi transportni jednotky.
V urcitych piipadech lze vyuzivat na ptepravu i klasické europalety, které jsou sériové
zapojovany pomoci paletovych vozikt obsahujici specialni pfipojna zatizeni. [26]

Systém je aplikovatelny uvniti i mimo firmu. Podle toho se déli na Milkrun interni
a externi. [26]

Interni Milkrun

Interni Milkrun slouzi k zasobovani pracovist’ materialem v ramci podniku. Vyhody jsou
podobné tém u externiho Milkrunu s ohledem na provoz v ramci vyrobniho podniku.
Takovych souprav muze byt provozovano nékolik, zalezi na objemu a charakteru vyroby
I pozadavcich na zasobovani. Pro maximalni pfinos je potieba vyrobu synchronizovat urcitou
pravidelnosti v zasobovani. Interni Milkrun muze pomoci redukovat nadbyte¢né zasoby
ve vsech svych podobach. Také slouzi k odvazeni prazdnych oball. Dal§im tkolem je sbirani
informaci o dal§im nutném doplnovani ¢i odbérech. Jezdi v kratkych cyklech po danych
trasach podle jizdniho. [27]

Obrazek 4: Znazornéni interniho Milkrunu [26]
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
Externi Milkrun

Externi Milkrun je realizovan mezi dodavatelem a vyrobnim podnikem, nebo vyrobnim
podnikem a odbératelem. Podnik miiZze mit zaveden Milkrun se svymi dodavateli, v tomto
piipadé¢ vysila viz, ktery objizdi dodavatele a potiebny material dopravi do vyrobniho
podniku. Obdobnym zplsobem muze podnik dodavat odbératelim hotové vyrobky.
Dtlezitym piedpokladem pro spravné fungujici systém Milkrun je geograficka vzdalenost.
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Obecné plati, Ze k zavedeni Milkrunu, je nutné se s dodavateli, resp. odbérateli
dohodnout na urcitych pravidlech, jako napt. frekvence jizd, rozmérova a hmotnostni

standardizace prepravnich jednotek a alternativni zplsoby dopravy v pfipadé nenadalé
udalosti. [28]

Obrazek 5: Znazornéni externiho Milkrunu
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Supermarket

Supermarket, ve vyrobnim smyslu, je oddélend plocha nachézejici se blizko mist spotteby
na montazni lince. Byva vytvofen na nckteré z logistickych ploch nachazejicich
se ve vyrobnich halach, kde nésledné probihd zpracovani téchto dilli. Pfipravuji se zde dily
pro mista spotfeby, aby byl zajistén plynuly tok materialu. Z velkych GLT (Grosse-Ladungs-
Trager) palet se dily vychystavaji do malych boxt — KLT (Klein-Ladungs-Trager). [26]

Navéazeni ze supermarketu na montdzni linku vétSinou probihd pomoci Milkrunu.
Material, ktery odchazi ze supermarketu, se naklada na rtizné trailerové soupravy, KLT tahace
¢i na automatické bezobsluzné voziky AGV. Vyhodou supermarketu je predevsim Shizeni
zasoby materidlu na misté spotieby, tyto uvolnéné prostory je poté mozZné uZzivat jinym
zpusobem. [26]

Vzdy je omezeno maximalni mnoZstvi v supermarketu svym rozmérem a rozmérem
baleni, ve kterém je materidl. Supermarkety ve vyrobé slouzi k doCasnému uskladnéni
materialu pfipraveného pro vyrobu, ktery je kvalitativné v poradku. [26]
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Supermarket musi byt flexibilni, aby se mohl pfizplisobovat potiebam vyroby, musi byt
ovSem dodrzena jeho bezpecnost, pevnost a nosnost. Kazdy supermarket musi byt jasné
definovan, kazda pozice ma své oznaceni, a to jak z pfedni strany, tedy tam, kde si vyroba
odebira material na zpracovani, tak ze strany, kudy se supermarket doplnuje. [26]

Obrazek 6: Supermarket

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Nivelizace

Nivelizace je standardni pfistup firmy k planovani a kontrole vyroby a tim i k zaji§téni
100 % pokryti zdkaznickych objednéavek.

Cilem nivelizace je ochranit hodnotovy tok od vykyvi zdkaznika (planované
i nepldnované zmény v mnozstvi a terminech), ¢imz je v hodnotovém toku mozné zavést
pravidelny vyrobni rytmus.

Ochranou (tlumi¢em) je zéasoba hotovych vyrobki, diky niz dochazi k odpojeni
nivelizovaného vyrobniho programu od nenivelizovanych zékaznickych objednavek.

Hlavnim pfinosem nivelizace je konstantni materidlovy a informacni tok. Dale poté
zvysena flexibilita na zdkaznika, vyrovnané vytézovani zdroji, které vede ke snizovani
nakladi na vyrobni zdroje (lidé, zasoby, transporty, plochy, finance apod.), ¢i snizeni zasob
polotovart a nakupovanych dild, a naopak zvySeni vykonu dodavatelti (eliminaci vyraznych
vykyvi).
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Nivelizace usnadiuje udrzovani a zlepSovani standardd (standardizovana prace na lince

a Milkrunu, standard C/O). [26]

Obrazek 7: Princip nivelizace vyroby
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Zakladem pro sestaveni nivelizovaného planu je obvykle primérnéd denni potieba
zakaznika, nivelizované vyrobni mnozstvi je v niveliza¢ni periodé zafixovano. Nerovnomérné
odbéry zakaznika jsou pokryty vyrovnavaci a pojistnou zéasobou. Timto je umozZnéno
rovnomérné naplanovani zdroju. [26]

Eletronic Data Interchange (EDI)

EDI (Elektronicka vyména dat) je moderni zpisob komunikace mezi dvéma nezavislymi
subjekty, pfi které dochézi k vyméné standardnich strukturovanych obchodnich a jinych
dokumentt elektronickou formou. [29]

V  systtmech EDI probihd pifimd komunikace mezi informacnimi systémy
nebo pocitacovymi aplikacemi obchodnich partneri, coz jim umoZiiuje automatizovan¢,
pfipadné s minimem lidské asistence pfedavani obchodnich dokumenti (faktury, objednavky)
prakticky po cely den. Tyto informacéni systémy mohou pracovat na riiznych softwarovych
a hardwarovych platformach. [30]

Ukolem elektronické vymény dat je propojeni pravé téchto systémil na zdkladé obecné
ptijatelného standardu, ktery je pro vyménu zprav nutny. [30]

14



Vybrané typy EDI zprav

ORDERS (objednavka) je typ zpravy, kterou zasild zakaznik dodavateli pti objednani
zbozi, piipadné sluzby v daném mnozstvi. V objednavce muze byt také specifikovan termin
a misto dodani. [31]

ORDRSP (potvrzeni objednavky) je odpovédi na zakaznikovu objednavku. Tato zprava
slouzi k informovani zakaznika o tom, co z objednavky mu bude ¢i nebude dodano. [29]

INVOIC/INVOICE (faktura) vypovida o piehledu zasob. Zpravu zasila dodavatel
odbérateli jako vyzvu k zaplaceni za zbozi ¢isluzby. Stejna zprava muze plnit i funkci
faktury, zalohové faktury, dluhopisu nebo dobropisu. Prodavajici muze fakturovat jednu
nebo i vice transakci. Faktura mize obsahovat idaje o platebnich podminkach, podrobnosti
0 dopravé a dalsi doplnujici informace pro celni nebo statistické ucely u zahrani¢nich zésilek.

[31]

DESADV (avizo o odeslani zboZzi) je 0znaceni pro zpravu, ktera specifikuje podrobnosti
o dodaném zbozi podle podminek, které si mezi sebou kupujici a prodavajici dohodli.
Dulezité je, Ze tato zprava by méla byt vzdy zasilana jesté pred tim, nez zbozi fyzicky dorazi,
aby m¢él zékaznik pfesné informace o zbozi a mohl se tak ptipravit na jeho ptevzeti. DESADV
je vlastné obdobou dodaciho listu. [29]

COMDIS (obchodni namitka) je typ zpravy, kterou zasila odbératel prodavajicimu
v ptipadé, ze se v prijaté fakture vyskytne néjaka nesrovnalost. To mize byt napiiklad Spatny
popis zboZi, nesedici cena nebo situace, kdy zbozi viibec nebylo dodano. Pokud dorazi tato
zprava, znamena to, Ze odbéeratel odmitd fakturu s chybami a pozaduje opravu téchto chyb.
[31]

PRICAT (katalog zbozi a cen) je zprava, jez zasila dodavatel svym zakaznikiim. Zprava je
vyuzivana bud jako aktudlni katalog ¢iseznam vSeho zboZi nabizen¢ho dodavatelem
nebo jako ozndmeni o zménach v nabizeném sortimentu zboZzi. Katalog by mél obsahovat také
dalsi logistické, obchodni a cenové informace K jednotlivym uvedenym polozkam. [31]

Vendor Managed Inventory (VMI)

Zasoby ftizené dodavatelem (VMI) je logistickd koncepce, v niZ dodavatelé priebiraji
plnou odpovédnost za dopliiovani zasob u zdkaznikli a souvisejici rozhodnuti. Z tohoto
pohledu se zakaznik této ¢asti dodavatelského fetézce aktivné neucastni. [26]

o 24

dodavatelského fetézce prostfednictvim sdileni informaci a jasného vymezeni odpovédnosti.
Aby bylo mozZné tak ucinit, musi zdkaznik s dodavatelem sdilet informace o urovnich zasob
a poptavce v realném case. To znamend, ze dodavatel mé pfistup ke stejnym udajim
jako zakaznik. Dodavatel sleduje inventat a pozadavky zdkaznika a rozhoduje o doplnéni
zasob. Tato rozhodnuti zahrnuji uréeni mnozstvi toho, kolik bude dodano, jaké dopravni
prostiedky se pouziji a kdy bude zbozi dodano. [26]
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Dodavatel je tudiz zavisly na informacich o urovnich zasob a hrubé poptavce zakaznika v
realném Case, stejné jako i vSech proménnych uréenych ve vzajemné dohodnuté dohodé nebo
smlouvé VML [26]

Je odpovédnosti zdkaznika sdilet veskeré informace, které dodavatel potiebuje k tomu,
aby pftijal spravna rozhodnuti. Kromé toho je zakaznik zodpovédny za vytvofeni ramce,
v némz je aplikovano VMI. V tomto ohledu je diilezité, aby se zdkaznik i dodavatel dohodli
na konkrétnich procesech a trovnich spoluprace, aby bylo mozné ispé$né uplatnit koncept
VMI. Takova dohoda obvykle zahrnuje faktory, jako jsou minimélni a maximalni trovné
zéasob, dodaci lhity, jaké produkty jsou zahrnuty do procesu, minimalni mnozstvi dodavek,
prostiedky komunikace (EDI) a frekvence komunikace. [26]

Na obrazku 7 je uveden piiklad toho, jak by mohl vypadat proces toku pro systém
inventarizovaného dodavatele.

Obrazek 8: VMI
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Kanban

Ptavodni princip Kanbanu byl nastaven vedoucim japonské dilny spolecnosti Toyota
Motors Corporation, Taiichi Ohnem, v roce 1947. Slovo "Kanban" (signal) oznacuje systém
karet, které se vyuzivaji k organizaci postupu materiali béhem vyrobniho procesu. Prvotnim
cilem tohoto syst¢tmu bylo zvySeni produktivity a efektivity a nasledné zlepSeni
konkurenceschopnosti. Pouzivanim Kanbanu byla Toyota schopna fidit vyrobu mnohem
flexibilngji a efektivnéji nez diive. Vysledkem bylo ohromujici zvyseni produktivity, véetné
snizovani nakladl rychloobratkovych materidlovych zasob, polotovari a hotovych vyrobki
za stejné ¢asové obdobi. [32, 33]
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Kanban je moderni zptsob fizeni zasob spottebou. Pro zavedeni ve vyrobnim podniku je
potfeba dodrzet nékolik krokli, témi jsou vystavba supermarketi, které jsou spravné
nadimenzované, musi byt flexibilni, pfesto ale pevné a bezpecné.

Dalsim dulezitym c¢lankem fungovani je systém pravidelnych doprav, tzv. Milkrund,
které vyzvedavaji zbozi a obaly v pravidelnych intervalech a jezdi podle pfedem stanovenych
jizdnich fadu. Jeden Milkrun mtze po své trase nakladat na nékolika mistech. Milkrun musi
dodrzovat nakladkova a vykladkova okna. [26]

Podstatou Kanbanu je, ze dodavatel, sklad nebo vyroba by méla poskytnout pouze
komponenty, které jsou zapotfebi v daném mnozstvi a Case tak, aby nevznikaly pfebytecné
inventare. Je to systém pro kontrolu toku materidlu a vyrobniho procesu v principu "tahu".
Také nazyvan jako samo-regula¢ni kontrola plynulého béhu materidlového toku. Principem
pro Kanbanové fizeni vyroby je to, Ze nelze vyrabét nebo piemistovat material,
pokud neexistuje pozadavek v podobé volné Kanbanové karty. Tyto karty obihaji
vV materialovém toku v predem definovaném mnozstvi. Tim je uréeno mnozstvi materialu
v okruhu a kontrolovana vyse zasob v materialovém fetézci. [34]

Hlavnim cilem je na kazdém stupni vyroby podporovat "vyrobu na objednavku",
kterd umoziiuje bez vétSich investic redukovat zasoby a zlepSuje pfesnost plnéni
termind. Systém Kanban je nejvhodnéjsi zavést pro sériovou vyrobu ustaleného sortimentu
s velkym rozsahem odbytu. Pokud neni splnén tento piedpoklad, je tieba systém Kanban
vybavit specialnim planovacim systémem, ktery urci kapacity regula¢nich okruhd a jejich
toleran¢ni rozsahy. [34]

Obrazek 9: Kanbanova smycka
Doplnény
Kanban box

Dodavatel/ Zakaznik/
Vyrobce i Spotiebitel

WANBAN CARD

Kanban
signal
Zdroj: Interni zdroje spolec¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
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Kanban karta

Kanbanova karta je v podstaté pokyn k vyzvednuti materialu z predchoziho procesu
a k vyrobeni vyzvednutého mnozstvi dili. Je béZzné, Ze Kanban s pokyny k vyrobé a Kanban
k vyzvednuti jsou oddélené. Kanbanové karty jsou ulozeny ve zvlastnich krabicich,
ve frontach a na bednach s materialem. [26]

Obsah Kanbanové karty — Nazev dilu, modifikace, ¢islo dilu, typ baleni, mnozstvi kust
Vv baleni, odpisové stiedisko, skladova skupina, pevné ulozisté ve skladu, cilové adresa linky,
Kanban ¢islo a ¢arovy kod skladového systému. [26]

Obriazek 10: Kanban karta
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
Pocet Kanban karet v obéhu

Spravné stanoveni po¢tu Kanbanovych karet v obéhu je zakladem fungovani tohoto
systému. Nedostatecné mnozstvi karet mize zplsobit zastaveni vyrobni linky. Nadbytek karet
naopak znamena plytvani v podobé nadbyte¢nych zasob, mistem ve vyrobé a nadbytecnou
manipulaci. Na vysi poctu karet v obéhu maji vliv nasledujici faktory:

e charakter vyroby;

e spotieba materidlu v casovém useku;

e pocet dili prezentovanych jednou kartou,

e minimalni pocet dili na jednu kartu,

e reakc¢ni doba dodavatelského pracoviste;

e transportni doba potifebna pro pfemisténi materidlu mezi dodavatelem a zékaznikem;
e kvalita materialu;

® pojistna zasoba,

e vyse Srotu. [35]

18



Metody vypoétu poétu Kanban karet v Kanbanovém okruhu
Jednoduchy Kanbanovy okruh

V jednoduchém Kanbanovém okruhu se pouziva jeden druh Kanbanovych karet —
transportni, nebo vyrobni, obvykle je tady jeden zasobnik mezi dodavatelskym a zdkaznickym
pracovistém. [36]

Pocet karet v jednoduchém Kanbanovém okruhu lze spocitat nasledovné:

L(1+k)
*—
n

Q=S

S — priimérna spotieba dild za jednotku ¢asu

L — doba od vystaveni objednavky do dodani

k — bezpecnostni koeficient

n — pocet dilt pro jednu Kanbanovou kartu [36]

Dualni Kanbanovy okruh

Dualni Kanbanovy okruh se fidi vyrobnimi a transportnimi Kanbanovymi kartami. Tento typ
se pouziva tam, kde je omezena skladovaci kapacita u pracovist, nebo jsou dodavatelska
a zakaznicka pracovisté od sebe prilis vzdalena. V dualnim okruhu ma kazdé pracovisté dve
skladovaci oblasti — jednu na vstupu a druhou na vystupu. Materidl na vstupu je oznacen
transportnimi Kanbanovymi kartami, na vystupu je ulozen material vyrobeny na tomto pracovisté
a je oznacen vyrobnimi Kanbanovymi kartami. [36]

Obrazek 11: Ptiklad fungovani dualniho Kanbanového okruhu

Material Material Material
> — — —
P1 Z1 Z2 P2
Vyrobni Kanbanova karta Transportni Kanbanova karta

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

1. Na pracovisté P2 pfijde pozadavek na vyrobu;

2. Pro vyrobu je potteba materidl, ktery si pracovisté vyzvedne ze vstupniho zasobniku
Z2;

3. P2 odebere material a posle transportni Kanbanovou kartu na vystupni zadsobnik Z1;

4. 71 posle materidl s Kanbanovou kartou do zasobniku Z2;

5. Po presunu ze Z1 je odeslan pozadavek na dopnéni zdsoby (vyrobni Kanbanova karta
na dodavatelské pracovisté P1. Karta slouzi jako impulz k zahajeni vyroby na P1;
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6. Ve chvili, kdy je pozadované mnozstvi materidlu vyrobeno, pracovisté P1 posila
material spolu s vyrobni Kanbanovou kartou do zasobniku Z1. [36]

Pocet karet v dudlnim Kanbanovém okruhu lze spocitat nasledovné:

Q=0;*0Q,

Qi — pocet Kanbanovych karet v transportnim Kanbanovém okruhu.
Qo — pocet Kanbanovych karet ve vyrobnim Kanbanovém okruhu. [36]

RFID

Pojem RFID je zkratka anglickych slov Radio Frequency Identification, tedy identifikaci
pomoci radiofrekven¢nich vin, a to riznych objekti ¢i dokonce lidi. Data jsou zapsana
v elektronické podobé na Cip (tag), ze kterého jsou prenasena bezdratoveé. Tyto tagy mohou
mit rizné podoby, od nejpouzivanéjSich samolepicich etiket, pres sklenéné kapsle az po Karty.
Ke Cteni a zapisovani dat do RFID c¢ipt slouzi ¢tecka, ktera miize mit riznou podobu (mobilni
terminal, brana, ru¢ni ¢tecka apod.). [37]

Technologie RFID a RFID Ccipy nejsou samoziejmé nové. Zakladni princip
radiofrekvenc¢ni identifikace se datuje do druhé svétové valky. To je doba, kdy byly letouny
poprvé vybaveny raddiovymi majaky, aby byly schopné oznafeny ostatni za ptatelské
nebo nepratelské. [38, 39]

Tato technologie patii do skupiny tzv. automatic identification technologies, kam mimo
jiné patfi také Carové kody, bluetooth, magnetické pasky, optické rozeznavani znakd,
magneticky inkoust, ¢i GSM. [26]

Hlavni vyhodou oproti ¢arovym kodim je moznost identifikace jednotlivych produkti
pomoci unikatniho klice. To zajistuje organizace EPC Global prosazujici standard EPC
(Electronic Product Code). Systém RFID ma spoustu vyhod, na druhou stranu vyvolava fadu
otazek, zda je také hrozbou kvili moznostem zneuziti. Zalezi také na volbé dané spole¢nosti,
jaké data bude tag uchovavat. Zda se bude jednat pouze o zékladni informace, jejichZ inik
nijak firmu neohrozi, nebo zda budou tagy obsahovat i informace o vyrobé€, expedici atd.
MozZnosti zneuziti této technologie je vSak znacné limitovdno dosahem antény, a navic je
nevédomé skenovani tagti po celém tzemi Evropské Unie ilegalni. [40]

Ptinosii pro firmu, jeZ si zavede RFID, mize byt cela fada. Od casové uspory, vyssi
efektivnosti a piesnosti operaci az po usporu finan¢ni. Nejvétsi vyhodou této technologie
je to, Ze pii pouziti tagli neni tieba jejich viditelnost k identifikaci. Produkty lIze identifikovat
pfi zpracovavani bez vétsi ndmahy. Tagy lze pieCist skrze jakykoliv nekovovy materidl,
a to az 60 kust zaroven. VétSina RFID tagh je také odolna vici nepfiznivym teplotdm
a dal$im environmentalnim faktorm. [40, 39]
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Naopak nevyhodou technologie je skute¢nost, Ze 1 kdyz desitky tagh mohou byt cteny
soucasné, nelze védét, ktery se v danou chvili ¢te. Také naklady jsou zde vyrazné vyssi
nez naptiklad u technologie ¢arovych kodu. [39]

Tento systém lze obecné uspésné pouzivat tam, kde je potieba co nejrychlejsi
a nejpiesnéjsi zpracovani informaci a zvyseni efektivnosti riznych procesu. [40]

Obrazek 12: Piiklad fungovani RFID

E = =
Klientska RFID Antény
stanice ¢teCka = )

— RFID tagy

gfQ

@@

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

SloZeni RFID tagii

RFID mohou mit formu jednoduchych ¢ipt vysilajici radiovy impuls s hodnou 1 bit,
nebo taky slozité zafizeni vysilajici znaky, cela slova, nebo obsahlejsi datové bloky. Tag,
ktery obsahuje vlastni napdjeci zdroj, je zndm jako aktivni, ten bez vlastniho zdroje, je tag
pasivni. Pasivni tag je kratce aktivovan radiofrekvencnim skenem ctecky. Aktivni tagy maji

dokonce umoziuji Sifrovani dat.
RFID tag se sklada z nasledujicich soucasti:
e Napdjeci zdroj;
e Pfijimac, vysilac;
e Pamét;
e Anténa. [41]
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2.3.3 Budoucnost logistickych technologii

Aplikace pro chytré telefony a technologie GPS jiz odstranily hranice mezi tovarnami
a silnicemi. Sofistikovany sledovaci software usnadnuje rychleji dodavat zasilky, spravuje
jizdni fady, monitoruje naklad, planuje trasy a vyhyba se zpozdénim, a to vSe v redlném case.
Vysledkem je rychlejsi, levnéjsi a udrzitelngjsi ob¢h zbozi. [42]

Tyto technologie se vSak ve svété jiz néjaky Cas pouzivaji. Zde jsou tii nové sméry,
kterymi se podle United parcel service (UPS) bude nadale budoucnost patrné vyvijet. [42]

1. ,,Uberizace* dopravy

Rostouci pocet dopravci zacal experimentovat s podobnymi aplikacemi a sluzbami typu
Uber, a doufa, ze to, co fungovalo tak dobfe pfi sdileni jizd, se bude prenaset na velkou
komeréni dopravu. Zakaznici o¢ekavaji transparentnost a kontrolu nad zasobami a dopravou
ve svych dodavatelskych fetézcich.

Nové aplikace a sluzby s nazvy, jako jsou Transfix, LaneHoney, DashHaul a Cargomatic,
pomdhaji odesilatelim sledovat dostupné kamiony v okoli, jejich vytizeni a provedeni
pfipadné rezervace. Podobné sluzby, které monitoruji pozici operatora pomoci GPS
a aktualizuji pfesné Casy pfiijezdu, odstraiiuji nutnost pouziti papiru, telefonli, ¢i faxd.
Tyto platformy pro piepravu na zakazku jsou pfipraveny tradi¢nim pronajimatelim
nakladnich automobilt. [42]

2. Robotizace skladu

Vétsina velkych internetovych obchodnich spoleCnosti se spoléha na armadu lidi,
ktefi za den nachodi kilometry po rozsahlych skladech a vychystavaji zboZi. Samotny
Amazon naptiklad najme vice nez 80 000 skladnikii na obdobi Vénoc, coz je znacny divod
pro vyssi automatizaci skladi. Pocinaje rokem 2015 zacalo vice nez 15 000 roboti Kiva
Systems pracovat v 10 americkych skladech spolecnosti Amazon, manipulovat se zbozim
a omezovat vzdalenost, kterou musi lidSti pracovnici ujit, aby nasli dané vyrobky.

Dosud zadny robot nemutze vybirat a balit produkty s rychlosti a spolehlivosti ¢lovéka
v nestrukturovaném prostiedi. Robotizace se vsSak rychle rozviji. V ne pfili§ vzdalené
budoucnosti tak mize zbozi dorazit nejen rychleji, ale i ¢lovékem nedotcené. [42]

3. Rozsifena realita a jeji dopliky

Dals§im velkym pokrokem v oblasti logistiky by mohla byt rozsifend realita. Mnoho
skladl dnes stdle vyuziva papirového piistupu k vychystavani, coz je pomalé a nachylné
k chybam. Systémy roz$ifené reality, které v souasné dob& nabizeji spolecnosti jako Knapp,
SAP, ¢i Ubimax, se skladaji z displeje pro inteligentni bryle, kamery, pfenosného pocitace
a akumulatoru. S vyuzitim systému rozSifené reality mohou pracovnici vidét seznam
digitalniho vychystavani ve svém zorném poli pomoci inteligentnich bryli. [42]
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Inteligentni bryle jim také pomohou rozpoznat nejlepsi trasu k urcitym polozkam,
coz vyrazné zkracuje dobu jizdy diky efektivnéj§imu pldnovani trasy. Software nabizi
rozpoznavani objektl v redlném case, Cteni carovych kodl a integraci dat se systémem spravy
skladu, aby bylo zajisténo, Ze budou vzdy vybrany spravné polozky.

Spolecnost DHL nedévno uzaviela pilotni projekt, ktery testoval inteligentni bryle
a systémy rozs§ifené reality ve skladu v Nizozemsku; vysledkem bylo 25 procent zvySeni
efektivity béhem procesu sbéru. [42]

Zprava britské spole¢nosti PricewaterhouseCoopers (PwC) z roku 2016 identifikuje
¢tyii modely pro budoucnost logistiky. Kazdy z téchto ¢tyf modelt se vénuje zakaznikovi,
technologii a novym a stalym hracim. V kazdém z nich se pak méni role a chovani podle
modelované vize. [43]

Obrazek 13: Budoucnost logistiky dle PwC
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Tabulka 1: Start-Up, Shake-Up

| Start-Up, Shake-Up

Ocdekavani zdkazniki Novi ucastnici logistickych procesii

Nizkonakladové a personalizované sluzby Start-upy funguji jako akcelerator

s okamzitou reak¢ni dobou. technologického vyvoje a inovace.

Vybér mezi dodavatelskymi kandly. Vyvojafti aplikaci jsou plné€ integrovani

Ugast na sdilené ekonomice. V ramci Start-upu.

Technologie Spolupriace versus Konkurence

Vyznam maji crowdsharové platformy. Rysem je spoluprace mezi Start-upy a

Databaze technologie typu blockchain je stalymi hraci.

zékladem pro snadnou spolupraci. Start-upy dopliuji jejich sluzby zejména
V oblasti logistiky posledni mile.

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Prvnim modelem jsou novi hraci. Podily ziskavaji od jiz zavedenych spolecnosti,

vvvvv

coz je databaze informaci, a jiné datové analyzy. Nejvice nakladné logistika posledni mile,
coz je posledni ¢lanek pted doru¢enim zbozi zakaznikovi, je diky tomu siln€ rozptylena. [43]

Tabulka 2: Celkova trzni konkurence

\ Celkova trzni konkurence

Ocekavani zakazniki Novi ucastnici logistickych procesi
Zakaznici rychle digitalizuji dodavatelské Novi Gcastnici trhu jsou pfevazné vyznamni
fetézce — autonomni vozidla (AV). hraci z oblasti online obchodu a technologie.
Technologie Spoluprace versus Konkurence

Robotika skladu je vysoce sofistikovana. O dominanci na trhu soupefi maloobchodni a
Autonomni vozidla (AV) jsou velmi vyspéla. | logistické platformy.

3D tisk je zdrojem ziski.

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Scénat konkurencniho boje v modelu ,,Celkova trzni konkurence" se vyviji zcela v jiném
sméru a preje velkym primyslovym obchodnikim, ktefi pronikaji na trh logistiky. Nové fidi
nejen vlastni trhy, ale logistiku roz$ifuji nabidkami mimo tento business. Vyuzivaji svych
B2C znalosti a velkého objemu zakaznikd a dodavateld na optimalizaci dodavatelskych
fetézcu. [43]
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Tabulka 3: Na méfitku zalezi

| Na méritku zalezi

Ocdekavani zdkazniki
Zakaznici ocekavaji ti€innost, rychlost a
digitalni kondici — pozaduji vyssi Groven
uzivatelského pohodli.

Novi ucastnici logistickych procesii

Novi ucastnici jsou pro stalé hrace akvizici
v okamziku, kdy se jejich technologie
ukazou jako slibné.

Technologie

Technologie a analyza dat vylepsu;ji
efektivitu velkych logistickych siti.
Technologicky vyvoj udavaji korporaty a
technologicky orientované podniky.

Spoluprice versus Konkurence
Hospodartska soutéz vrcholi mezi stalymi

24

subjekty, coz vytvari tlak na jejich marze.

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch,

spol. s.r.o.

,»Na méfitku zaleZi" je scénarem Zraloki, kdy stavajici leadefi trhu soutéZzi o dominanci

skrze pievzeti mensich podniki. Zjednodusuji

operace, vyuzivani technologii a financovani.

Hlavni hrac¢i se mohou spojovat, aby posilili pozici v danych oblastech. [43]

Tabulka 4: Sdileni internetovych standarda

Sdileni internetovych standardi

Ocekavani zakazniki

Dirraz kladen na udrzitelné dodavatelské
fetézce.

Ochota zkoumat a uzavirat nové formy
spoluprace.

Novi ucastnici logistickych procesii
Hlavni roli v fizeni a uzivani fyzického
internetu hraji stali hraci na trhu.

Novi hra¢i maji minimalni roli.

Technologie
Normy fyzického internetu vedou k novym

feSenim napiiklad v oblasti baleni.
Existence standardd pro vyménu dat.

Spoluprace versus Konkurence

Zvyseni spoluprace zaloZené na standardech
fyzického internetu.

Provozovatelé se soustfedi na dosahovani
jedine¢nych hodnot.

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch,

spol. s.r.o.

Posledni scénaf zasadné pocita s fyzickym internetem a jeho sdilenim. Scénaii dominuje
efektivni spoluprace mezi podniky, ktera ovSem umoziiuje dominanci soucasnym leaderim
na trhu. Pdjde v ném i o nové obchodni modely v ramci sdileni fyzického internetu.
Jeho vyuZiti bude zalozené napiiklad na standardizaci velikosti zésilek, jejich znaceni
a privodnich systémech. Zakaznici budou pozadovat levné a ekologické dodavatelské fetézce,

prumyslovi klienti zase pohodli. [43]
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3 Cile a metodika prace

3.1 Cile prace

Hlavnim cilem prace je analyza moznosti uplatnéni vybranych logistickych technologii
a metod se zaméfenim na materialové a informacni toky, moznosti jejich uplatnéni v podniku

Robert Bosch, spol. s r.0., v¢etn¢ analyzy klicovych faktort pro jejich Gspé$nou
implementaci.

3.2 Pouzité metody

1

Vybeérova literarni reSerSe — cilem je vytvorit kriticky piehled znalosti o konkrétnim
tématu. Casto predchazi tvorbé navrhd vyzkumnych projekti a vybéru vhodné
metodiky. Jejim zakladnim cilem je pfinést ¢tenafi aktualni prehled soucasné literatury
o daném tématu a poskytuje podklady pro navrzeni budouciho vyzkumu. K ziskani
informaci bylo vyuzito studia odborné literatury, jak té volné¢ dostupné, tak predevsim
internich materialt spole¢nosti Robert Bosch, spol. sr.o.

Sbér a zpracovani sekundarnich dat — sekundarni data mohou tvofit jediny datovy
podklad studie nebo dopliuji data ziskand pozorovanim a rozhovory. Jedna
se 0 zkoumani podkladii pro Skoleni, jednotlivych smérnic a popistt metod, podkladii
pro workshopy a postupti zavadéni jednotlivych metod a technologii. Vytézeni tidaji
Z podnikové evidence.

Analyza — proces realného nebo myslenkového rozkladu zkoumaného objektu (jevu,
situace) na dil¢i ¢asti, které se nasledné stavaji predmétem dalSiho zkoumani. Jde
o rozbor vlastnosti, vztahd, fakti postupujici od celku k ¢astem. Analyza umoziuje
odhalovat rizné vlastnosti jevl a procest.

Autor podrobné popsal fungovani kazdé vybrané logistické metody ¢i technologie,
vypsal jeji cil, potencial a rizika, dobu implementace a také nutné predispozice pro
implementaci, jako napfiklad jiZ nutné fungovani jiné technologie, ¢i suplementarni
metody.

Pozorovani — sledovani déni v urcité situaci, kdy si v§imame vzorcii chovani jedinct,
abychom ziskali informace o urCitém fenoménu. RozliSujeme laboratorni pozorovani
a naturalistické pozorovani. prvni se odehravd v umélém prostiedi laboratofe.
Naturalistické pozorovani se provadi v realném svéte.

Autor sledoval fungovani procesi a vyuzivané technologie v podniku, §lo tedy
o naturalistické pozorovani zucastnéné, jeZ nedosahuje vysledkli pomoci kvantifikaci
¢1 uzitim nejriznéjSich statistickych metod. Zucastnéné pozorovani nese znaky
kvalitativnich vyzkumii v tom, Ze ho nelze pln¢ standardizovat a nema Zadnou
pfedepsanou formu zaznamenavani.

Syntéza — myslenkové spojeni poznatkil ziskanych analytickymi metodami v celek.
Syntéza je sumarizaci poznatki vedouci k ziskdni novych poznatkli, vztahl
a zakonitosti. Metoda byla autorem pouzita v kombinaci s metodou komparace
pfi vytvoreni finalniho zhodnoceni ziskanych poznatkil o logistickych technologiich
a metodach.
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Komparace — tato metoda je v praci zaClenéna tam, kde lze vzit v uvahu obdobna
Setfeni, kterd probéhla ve zkoumanych a pfibuznych oblastech.

Autor provedl porovnani jednotlivych metod a technologii a jejich zhodnoceni

z hlediska nakladu, ¢asové narocnosti a kvality.

Rizeny strukturovany rozhovor — pro finalni uceleni poznatkii o celé problematice
autor provedl fizeny rozhovor s procesnim expertem spolecnosti Robert Bosch, spol.
S.Ir.o.

3.3 Metodicky postup

Pro bakalaiskou praci byl zvolen nasledujici metodicky postup:

1

Studium literarnich pramentt — studium vefejn¢ dostupné literatury tykajici
se logistiky, dodavatelského fetézce, a predevsim technologii a metod vyuZzivanych
v logistice.

Zpracovani literarni reSerSe — zpracovani teoretické ¢asti prace, navrh a zpracovani
jednotlivych grafickych komponentli, tato cast zahrnuje 1 pieklad a zpracovani
cizojazy¢nych literarnich prament.

Vybér metod — stanoveni zpusobu Cerpani dat potfebnych K vypracovani vyzkumné
Casti prace.

Ziskani podkladovych dat — cerpani informaci z podnikovych zdrojl, intranetu,
pomoci pozorovani fungovani danych technologii v Ceskobud&jovickém zavodsé
a konzultaci s pracovniky jak fyzické logistiky, tak i logistickymi manazery
spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Provedeni ftizeného rozhovoru — rozhovor s procesnim expertem byvalé divize
Gasoline Systems pro uceleni poznatkl tykajicich se moznosti uplatnéni
technologie v logistice.

Zpracovani ziskanych dat — zpracovani veskerych dat. Nasledna analyza logistickych
technologii a metod vyuzivanych v podniku. Néavrh a zpracovani grafickych
komponentli vyzkumné ¢asti prace. Zpracovani navrhu na zlepseni.
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4 Predstaveni podniku Robert Bosch, spol. s.r.o.

,»Nikdy nezapominej, ze jsi ¢lovek, a kdyz jednas s ostatnimi, respektuj jejich lidskou
distojnost.*

Robert Bosch, 1931

Jméno ,Bosch“ je vice nez 125 let spojeno s inovativnimi technologiemi
a prukopnickymi vynalezy, které tvotily historii. Spolec¢nost Bosch ma zastoupeni po celém
svété a pusobi v Sirokém spektru oblasti. [44]

Robert Bosch zalozil svou ,,Dilnu pro jemnou mechaniku a elektrotechniku‘ ve Stuttgartu
VvV roce 1886. To tehdy se zrodila dnesni globalni spole¢nost. Hned od zacatku byla
charakteristicka svou inovativni silou a socialnim citénim. [45]

Pritomnost této spolecnosti se na c¢eském uzemi datuje od konce 19. stoleti,
kdy obchodovala s firmou Laurin & Klement. Prvni oficialni poboc¢ka Bosch byla zalozena
roku 1920 v Praze a po nucené 44leté prestavce se po roce 1989 opét vratila. Od prosince
roku 1991 je opét ¢inna. V Cesku sidli n&kolik na sobé& nezavislych dcefinych firem Robert
Bosch GmbH Stuttgart. [46]

Obchodni aktivity spole¢nosti Bosch zajistuji spole¢nosti v Praze — Robert Bosch
odbytova s.r.o., Bosch Termotechnika s.r.o. a ¢aste¢n¢ i Bosch Rexroth s.r.o. se sidlem
v Brné. Vyrobni zivody Bosch se nachazeji v Jihlavé — Bosch Diesel s.r.o., v Ceskych
Budgjovicich — Robert Bosch, spol. s r.0., v Brné¢ — Bosch Rexroth s.r.o, dale v Krnové
a M¢sté Albrechtice. [47]

Za dobu své pfitomnosti na ¢eském trhu si Bosch v zahrani¢i vybudoval nezaménitelnou
image vyznamného vyrobce a investora. Vyrobky Bosch se od automobilové techniky
ptes elektrické nafadi a doméaci spotiebice aZ po tepelnou a primyslovou techniku Gspésné
zabydlely nejen v ¢eskych domacnostech, servisech a pramyslovych podnicich. [46]

Spoleénost Robert Bosch v Ceskych Budgjovicich (RBCB) byla zalozena v roce 1992
jako spolecny podnik stuttgartské spolecnosti Robert Bosch GmbH a Motoru Jikov, a. s.
V roce 1995 se spolecnost stala jedinym vlastnikem. Pro novou spolecnost byl kompletné
vystavén novy zavod s nejmodernéjSim vybavenim a infrastrukturou na globalni trovni,
s vlastnim oddélenim vyvoje a vyzkumu. [48]

Dnes se na vyrobé a vyvoji komponenti do osobnich automobild podili az 4000
zamé&stnancl. Do vyrobniho programu spole€nosti patfi moduly pro redukci NOx, nadrzové
cerpadlové moduly, plynové pedaly, rozvadéce paliva, zpétné vedeni paliva, saci moduly,
viceucelové aktuatory a Skrtici klapky. Odbérateli jsou témét vSechny vyznamné evropskeé,
nékteré asijské i jihoamerické automobilky. Od roku 2005 se spole¢nost pravidelné umistuje
na Celnich pozicich v soutézi Zaméstnavatel roku. V roce 2017 dokonce spolecnost obsadila
1. pficku v anketé Zaméstnavatel regionu. [48]
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5 Vysledky

5.1 Just-in-Time & Just-in-Sequence

Proces Just-in-Time

Zasoba materialu je v Supermarketu (SM) podle frekvence navazeni standardné nastavena
na 4,5 hodiny. Supermarket je v Bud¢jovickém zavodé odd€leny pro malé, a pro velké dily.
Pro malé dily je zde vyhranény prostor o velikosti 200 m?, ktery zde funguje pro cca. 500 typii
materialu. Supermarket pro velké dily DNOX (tanky, izolace, vany) mé velikost az 950 m?
a dalsich 300 m? pro potiebné baleni.

V RBCB existuje moznost okamzité zmény vyrobniho planu, coz zarucuje vysokou
flexibilitu vyroby. Objednavani materialu do Supermarketu funguje pomoci Kanbanovych
karet, tedy systémem tahu. Je zde ovSem problém s manipulaci ve vyrobé (pohyb vysoko
zdviznych voziki v hale, zména drah).

Obrazek 14: Znazornéni procesu JIT

g

I&I MOE (Vyroba)
' v | Beed | o

E B|B|B >
EDL clclc— \

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
Proces Just-in-Sequence

Zasoba velkych dila ve First-in, First-out (FIFO) draze je standardné nastavena na 4,5
hodiny podle frekvence navazeni, proto je v RBCB nutny pevny plan na 4,5 hodiny, znamy
jako ,,Frozenzone“. Neéekana zména planu ve ,,Frozenzone®“ muze dokonce i vyustit
Vv zastaveni vyroby, je tudiZ nutna bezchybnost spoluprace logistika/vyroba.

V zavodé je snaha o minimalizaci potfebnych ploch ve vyrobé na skladovani materialu,
ktery nyni ¢ini az 130m?2. Objednavani dilfi probiha na zakladé vyrobniho planu;

Zasobovani velkych dili DNOX probih4a metodou JIS.
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Proces JIS

Obrazek 15: Znazornéni procesu JIS

—
|
MOE (Vyroba)
v @ MFC m V}”I‘Obni plén V}'/robni linka
(Supermarket) clc|B|A]
— R ’ ’
C Fyzicka zasoba
EDL
Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
Soucasné reSeni JIS v RBCB
Obrazek 16: Soucasné feseni JIS
Excel + SAP
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Zdroj: Interni zdroje spolec¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Soucasny proces
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V soucasné dob¢ feSeni Just-in-Sequence probiha tak, Ze planer vytvofi tydenni/denni plan
v programu Microsoft Excel, pfedem vyplanuje dany den pomoci zlutych karet denni plan
na Heijunce. Vedouci tymu (VT) MOE poté podle tabulky (kusovniku) doplanuje ke zlutym
kartdm Tanky, Sety, Obaly.
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V definovaném case VT MOE a VT MFC posunou tzv. ,lochtatko®, tedy ukazatel,
a odeberou KK na Tanky, Sety, Obaly. VT MFC zaradi tyto karty podle potadi v sekvenci
do Heijunky v MFC a dale zjisti ze systému SAP stav zasob jednotlivych typti materialu
(TTNr.) na zbytkové mnozstvi a doplni je do Excelu (u Sett provede rozpad dle kusovniku).
VT MFC musi do Excelu také doplnit po¢et KK k objednani a téch jiz objednanych,
Vv systétmu SAP objednd postupné pozadované mnozstvi jednotlivych TTNr. podle vypocta
v Excelu.

Pomoci systému SAP se poté vyskladni pocet kusi zaokrouhleny na celé baleni (podle
FIFO) a vytiskne pievodni piikaz (TA) v EDL. Pracovnik EDL poté mize popsat TA
sekvencnimi ¢isly a vyskladnit material. Pfed naloZenim naskenuje TA (kvitace) a odesle dily
do RBCB (MFC).

Pracovnik vysoko zdvizného voziku (VZV) postupné podle sekvenénich cisel sklada
material z nakladniho vozu (LKW) na ptipravnou plochu, kde se material komisionuje
(napocitd na zdkaznické mnozstvi), pieskladni do vyroby a pfipravi na odvozovou plochu.

Problémy v sou¢asném procesu

V procesu muze nastat spousta riznych problému, obecné se daji rozdélit na procesni —
zpusobené ¢lovékem, ¢i systémové — zpusobené technikou.

Procesni

Mezi hlavni procesni problémy patii chybné pfifazeni materidlu ke Kanbanové karté
vyrobki, ¢i Spatné (pozd¢) pritazené KK na material.

Déle do této sekce patii zapomenuti vyplanovani n€kterého materidlu (vynechani KK
na material), pfehozeni pofadi KK v sekvenci, chyba pii vypoctu potieby materialu v MFC,
S ¢imz je spojena i1 nedostate¢na vizualizace v MFC, ¢i EDL.

Castou pf¥i¢inou procesni chyby je i §patné objednany material v systému SAP (mnoZstvi,
TTNr., ¢as). Neoznacené potadi materialu do sekvence na SAP objednavkach.

Systémové
Hlavni pfi¢ina syst¢émovych chyb v soufasném procesu je zavinéna systétmem SAP,

ktery po naskenovani KK u materidlu s vice SarZemi neumi pifeskladnit ¢ast z jedné a Cast
z druhé Sarze, tim poté vznikd chybny IDOC, tedy informacni balicek.

Kriticka mista v procesu

V soucasné dob¢ nepouziva zadna linka v RBCB metodu Just-in-Sequence. Z toho plyne
I nedostatek zkusenosti s procesy JIS v zavodé¢, a tedy i mozna hrozba procesnich chyb. Také
neni nastaveny systém SAP pro JIS procesy.

Ve spolecnosti také neexistoval standardni software pro fizeni metodou Just-in-Sequence,
coz se spolecnost rozhodla vyftesit softwarem DCI.
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Mezi hlavni funkce softwaru patii torba denniho planu vyroby, pfifazeni materialu
(tanky, sety, obaly) na zakladé kusovniku, ddle moznost analyzy potieby materidlu na zakladé
spotieby ve vyrobé (princip tahu) a kontrolu (zohlednéni) a evidenci stavu zbytka v MFC.

Software také umoziuje uzivatelim Vvypocet potieby materidlu a obald a odeslani
pozadavkl na doskladnéni, fazeni palet do sekvence, generovani a tisk sekvencénich etiket,
preskladnéni materialu naskenovanim KK, a predevSim jasnou vizualizaci v MFC
(co ptipravit do vyroby) a v MOE (co vyrabét).

Zavedeni JIS Kautex

RBCB se rozhodl na tanky s dodavatelem Kautex zavést JIS dodavky, tedy dodavky tankt
piimo do MFC v potiebné sekvenci, coz vedlo ke snizeni nakladt za pohyby v EDL skladu
a také ke snizeni potieby poctu skladovacich pozic. Toto feseni nabizi dal$i moznost vyuziti
pro dalsi nab¢hy.

Postup implementace

1) Integracni test:
e Test komunikace se syst¢émem SAP;
e Objednavka TA ze SAPu, kvitace, pfeskladnéni KK, vraceni z MFC do EDL;
e Test komunikace se systtmem Andon;
e Zapis do tabulky pro ptijem (EW);
e Test funkénosti skeneru;
e Péarovani v EDL, vydej z MFC do MOE, vraceni z MOE do MFC;
o Test tisku;
e Sekvencni etikety EDL, MFC EW, MOE vraceni,
e Test odesilani e-mailu;
2) Priprava na ostry provoz:
e Otestovana a funk¢ni aplikace;
e Zaskoleni pracovnikli vyroby a logistiky;
e Pfiprava a zaddni kmenovych dat pro ostry systém;,
e Pfiprava tiskaren, skenerti, A5 papiri,
e Vytvofeni navodu pro EW sety;
e Zajisténi piistupl a roli pro pracovniky vyroby a logistiky;
e Nastaveni eskala¢niho modelu v DCI;
e Vytvofeni planu pro nabéh do ostrého provozu,
3) Uvedeni do ostrého provozu:
e Nab¢h béhem dne — pii pfechodu na novy typ;
e Prvni dva dny ucast zaméstnanct softwarové spolec¢nosti pro feseni problémt;
e 3-5dni 6:00-22:00 — dohled vedouciho logistiky, poté 22:00-6:00 na telefonu;
e Soucasny b¢h stavajiciho procesu (Heijunka, KK) a JIS SW;
e Nutné zajistit co nejvetsi stabilitu planu;
e Vsechny zmény, pfeplanovani atd. pod dohledem odd¢leni logistiky;
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Proces se softwarem

Obrazek 17: DCI
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
Vizualizace

Monitor MOE zobrazuje plan vyroby a aktualni stav ve vyrobé. Kazdy fadek zde
predstavuje jeden interval v planu vyroby.

Pro kazdy tadek (interval) mohou byt zobrazeny maximalné¢ dva findlni vyroby —
zobrazuji se vedle sebe. V Intervalu, pro ktery je naplanovana vyroba, je na monitoru MOE
zobrazen zadany kod findlu, pozadované mnozstvi (kolik vyrobit dle planu) a potvrzené
mnozstvi (kolik jiz je odvedeno, vyrobeno). Jakmile se potvrzené mnozstvi rovna
pozadovanému, fadek zezelena. Pokud je tento fadek na prvnim misté, z monitoru zmizi.
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Obrazek 18: Ukazka monitoru DCI

Heijunka - linka TANK (MOE31)

1/10/2010 12:35:55
) 044405004063W F01C150159 Nedostatecna zasoba na skladu EDL
Jc:00 8/0 FO1C190080 Nedostat ba na skladu EDL
044405004063W F01C190081 Nedostatecna zasoba na skladu EDL
06:30
8/0 FO1C300080 Nedostatecna zasoba na skladu EDL
044405004063W
07:00
8/0
044405004063W
07:30
8/0
08:00 044405003366M 04440500362FM
) 10/0 5/0
08:30 044405003366M
) 10/0
00:00 044405003366M
’ 10/0
00:30 044405003167E 044405003366M
) 9/0 10/0

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Obrazek 19: Ukéazka monitoru v MOE
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

DosazZené prinosy

Zavedenim softwaru doSlo ke zruseni manuélniho objedndvéani dilti do sekvence, ¢imz
doslo k odstranéni chybovosti pii planovani sekvenci materialu v MOE a materialu v MFC.
Neni jiz mozné preobjednat material (nahazeni vice karet) a zahltit tak MFC. Doslo také
ke zlepseni pruhlednosti objednavani materialu.
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Dals§im ptinosem je logovani vSech Cinnosti v DCI, coz zvySuje transparentnost zmén
ve vyrobnim planu (kdo, kdy, jaké zmény), skenovani (kdo, kdy, co) a pteskladnéni (pocet ks,
kdo, kam). Doslo také ke zruseni komisionovani dild v MFC a ke zlepseni vizualizace v MFC
a MOE. Moznost on-line ndhledu na aktuélni stav vyroby ptfes webovy prohlize¢ a moznost
tisku aktualni A3 plachty a nasledného exportu do Excelu také umoziuje lepsi vizualizaci
a piistup k datim.

Tabulka 5: Finalni zhodnoceni JIT & JIS

Nazev: Just-in-Time (JIT), Just-in-Sequence (JIS)
Princip: Tahovy princip

Suplementarni metody: Kanban, Milkrun

Nastroje: /

Cil metody:

Cilem je snizit zasoby a dodaci lhiity synchronizaci logistickych procesti mezi dodavatelem a
zakaznikem.

Strucny popis:

Just-in-Time znamena, Ze piichozi dodavka se provadi bez uloZeni, ve spravném mnozstvi,
ve spravné kvalité, v pravy ¢as a na spravné misto ve vyrobé nebo k montazi.

Metoda je vhodna piedevsim pro material nebo sestavy s vysokou hodnotou (analyza ABC) a
je vyhodna, pokud partnefi jsou v tésné blizkosti (zvlasté v piFipadé poruch).
Just-in-Sequence (JIS) znamena, Zze koncept Just-in-Time je rozSifen tak, aby zahrnoval
sekvencovani dili v pfesném poradi, v jakém jsou potfebné pii vyrobnim nebo montaznim
procesu. To je Casto spojeno se synchronni vyrobou u dodavatele a zékaznika.

Implementace:

UZivatelé: Operativni zaméstnanci
Obvykla doba implementace: Stiednédobd (6 — 12 mésich)
Postup: 1. Analyzovat spektrum casti;

2. Provadét hodnoceni dodavatele (kvalita,
naklady, Cas);

3. Vyjednavat / uzavirat dohody se
zucastnénymi stranami;

4. Definovat systém odvoléani, synchronizaci
a systémovou podporu;

5. Pfevést pilotni dodavatele;

6. Sledovat konverzi;

7. Rozsirit strukturu dodavek;

Potencial a rizika:

Potencial: - Nizké zasoby, minimalizace propojeni
kapitalu;

- Pevné kratké dodaci lhuty;

- Mensi kapacity skladovéani;

- ZlepSeni kvality pomoci rychlé zpétné
vazby;
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Rizika: - Spatné vyuziti nakladnich vozidel;
- Vysoké naklady na kontrolu;

- Je nutnd vysoka stabilita procesu;
- Mozné poruchy;,

‘ Vyhodnoceni (1-slaby vliv, 3-zna¢ny vliv): ‘ Kvalita: ° ‘ Néklady ee ‘ Cas: oo

5.2 Kanban

Kanban je nastrojem pro fizeni vyroby spotiebou a zaroven nositelem informaci
v Kanbanovém fidicim okruhu. Jedna se o tazny systém (Pull), coz znamena, ze dily jsou
vtahovany na dalsi pracovisté. Kanbanové fidici okruhy mohou byt transportni nebo vyrobni
(viz priklad na obrazku 20).

Obrazek 20: Kanbanovy fidici okruh
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[ 1 ¥ v T I "__"‘
e i i ‘ : : Nivelizaéni : i -l —

E ! & tabule ==l
Z@pC—+  — |C—fea |lC—[m |C—=— |- C =GP
= 8
Iy [ Supermarket Supermarket 'H—H’"’ Supermarket ' __!

! nakupovanych polotovarti | hotovych
dild 1 vyrobkd
Bninks Elu Bttty TF----- i Transportni kanban
R (interni preprava)
T
I
& BOSCH
nakupovanych dild —

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
Funkce Kanbanu

Mezi hlavni funkce systému Kanban patii poskytovani informaci o odbéru nebo
transportu a o vyrob¢. Zabranuje nadprodukci vedoucimu ke zbyte¢nému transportu.

Kanban také slouzi jako zakazka pro vyrobu — karta je umisténa na vyrobcich. Zabranuje
tak chybné vyrob¢, v ptipadé chyby poukazuje na misto vzniku.

Kanban odkryva stavajici problémy v procesech a umoziuje kontrolu skladovych zasob.
Pravidla pro pouziti Kanbanu

Pro pouziti Kanbanu je diilezité, Ze nasledujici proces odebird z ptedchazejiciho procesu
mnozstvi dilli definované na Kanban kart€, pfedchazejici pracovni proces vyrabi dily, jejichz
mnozstvi a potfadi odpovida informacim na KK. Snizenim poctu Kanban karet se zvysi
citlivost systému.
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V RBCB nemtize byt zadny dil vyroben, nebo ptfepraven bez Kanban karty. Ta musi byt
vzdy umisténa na hotové zbozi/dily.

Chybné dily nejsou predavany nasledujicimu procesu, vysledkem je pouze bezvadné
zbozi/dily.

Obrazek 21: Druhy Kanbanovych karet

Nakupované dil . . car
Transpzrtni Kanb\gn Vyrobni Kanban Specidlni Kanban
Pro dily od dodavatele Pro vSechny stupné vyroby. 2 okruhova nivelizace

do RBCB. Provedenti: v plastovém (baby karty), nadzasoba
Provedeni: papir/v pouzdre. (vlivem z odchylek od
plastovém pouzdie. nivelizovaného planu);
plovouci runner, exoty,
Transportni ZbytkOVé mnozstvi.
= Kanbian - interni Provedeni: v plastovém
[PARIENE pouzdie.
Pro ptepravu EZRS a
EZFE v RBCB mezi
zdrojem a piijemcem.
Provedeni:
V plastovém pouzdie.
Transportni
=1 Kanban hotovych
vyrobkd

Pro piepravu
hotovych vyrobkt
mezi vyrobou a
supermarketem.
Provedeni:

Vv plastovém pouzdie

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Kanban karty se tisknou na perforovany papir. Jejich vzhled je definovan standardem
Bosch CMPS. Jakakoliv zména vzhledu Kanbanové karty (barva, symbol, specifické znaky)
musi byt pisemné odsouhlaseny s oddélenim logistiky RBCB/LOG a po schvaleni
RBCB/LOG musi pozadat o pisemny souhlas vyrobu RBCB/MSB.
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Vypocet potiebného mnoZzstvi Kanbant

V Kanbanovém fidicim okruhu musi obihat definovany pocet Kanbanii. Vypocet
potiebného poctu Kanbantu se provadi pomoci Bosch Kanbanového vzorce RELOWISA,
a to samostatné pro kazdé cislo materialu. Vypocet probihd automaticky po zadani tdaji
do aplikace.

Vzorec RELOWISA Q=RE+LO+WI+SA

Relowisa je vypoctova metoda, ktera shrnuje ¢tyfi nejvlivngjsi faktory ovliviiujici pocet
Kanbanovych karet, sestava se z nasledujicich vypocti:

1. REplenishment Time Coverage — pokryti doby realizace doplnéni. Pokryva poptavku
zakaznika v ramci dopliovaci doby realizace pro jeden Kanban (RTLoop). Neuvazuje
kolisani odbératele.

RTLoop

RE =
TTpgre 4x NPK

RTloop = RT1 + RT2 + RT3 + RT4 + RT5 + RT6, kde RT1 — doba mezi staZenim
v supermarketu a prichodem Kanbanu v produkcnim kanalu (nezahrnujici cas pro tvorbu
Sarzi); RT2 — doba na vyrobnim kandlu; RT3 — cas pro pripravu materidlu; RT4 — casovd
ztrdata pri prechodu;, RTS — doba vyroby pro 1 Kanban, RT6 — doba prepravy do
supermarketu.

TTpart# - pocet dilit
NPK — pocet kusii na Kanban

2. LOt Size Coverage — rozsiteni priabézné doby doplnéni (A RTloop) z divodu ¢ekaci
doby pro vznik davky.

LS

LO = —— —
NPK

1

LS — velikost davky
NPK — pocet kusit na Kanban

3. WIthdrawal Peak Coverage — pokryva maximalni kumulované planované stazeni
zékaznika v rdmci RTloop minus to, co jiz pokryva RE a LO.

wi=*2 _Re—10
NPK

WA — Pocet stazeni (maximalni pocet kumulativnich stazeni ze zdkaznikii v ramci RTloop)
NPK — pocet kusii na Kanban
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4. SAfety Time Coverage:

SA = SA, + SA, + SA,

SAl — pokryva neznamé kolisani produkce a doby realizace ve vyrobnim procesu (ztraty
OEE).

WAexe —WA WA OEE losses in % + scrap in % + rework in %
SAl = + X
NPK NPK 100

WA — Pocet stazeni (maximalni pocet kumulativnich stazeni ze zdkazniku v ramci RTloop)
NPK — pocet kusti na Kanban

OEE - efektivita zarizeni / jak efektivné je stroj pouzivin

= (Cistd doba vyroby/planovand provozni doba) * 100, nebo

= ((pocet spravnych dilii * technicky cyklus) / (celkovy planovany cas — planovanda udrzba)) *
100

Scrap — srotace
Rework — repas
SA2 — pokryvéa neznamé vykyvy v pozadavcich zadkaznikd.

SA. = WA deviation in %
2= NPk ”* 100

WA — Pocet stazeni (maximalni pocet kumulativnich stazeni ze zdakaznikii v ramci RTloop)
NPK — pocet kusii na Kanban
Deviation — odchylka

SAS3 — pokryva dodatecnou bezpecnost (problémy v toku informaci, spusténi atd.).

. Additional quantity
3T NPK

Additional quantity — dalsi mnozstvi
NPK — pocet kusit na Kanban
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Graf 1: Uspéch implementace vypo&tu pomoci RELOWISA

RELOWISA
16,3
18 15,1
16
14
12
10
6,6
8 5
6
4
2
0
Prosinec '17 Leden '18 Prosinec '18 Cil
I SA 7,9 1,2 1
V| 0,6 0,4 0,3
= O 2,3 1,2 0,4
m RE 4,3 3,8 3,3
I nv. 16,3
e Celkem 16,3 15,1 6,6 5
Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
Obrazek 22: Standartni rozméry Kanban karet
65 2B 83 R 11

F m P——
BOSCH BOSCH
D‘*‘ —
—
—

60
B 10
fo—ple—be

60 ) 60 17 |18 | 17 [ 17

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Vnéjsi rozmér 210 x 74 mm dle VDA 4902;

Oblast tisku 200 x 60 mm;

Font pisma Arial velikost 20, velikost 18, velikost 8, velikost 5;
Volitelna zadni strana (balici instrukce, obrazek);
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Obsah Kanban karty
Obrazek 23: Povinna pole Kanban karty

- -
@& BOSCH Purchase Parts Transport Kanban Purchase Parts Transport Kanban @ BOSCH 2
[ Far nomper ) Descrpion 77} Mirin cage g
. . :
(3) Suppser 4) Gustomer {12} Bymbol
® L ]
(5) Quantity ji8) Uit (7) Pack. type {9) Kanban pag
® b ' o]
787 Sefppior 9okn T Locei uso ([18) Baroots
[17) Detvary screaas T8) Kagoan rmsber [110) Karban cuariiy | (1ELES0e (1) Bote o oee
L ] L]

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

1) Cislo dilu — TTNr. 13 znakii, mozné 3 mezery na konci.

2) Nazev — text v lokalnim jazyce, 20 znaku.

3) Dodavatel — text v lokalnim jazyce, 20 znakd.

4) Zakaznik — text v lokalnim jazyce, 20 znaki, Bosch ¢islo zavodu a pozice v SM.
5) Mnozstvi — maximalné 6 znaku pied desetinnou ¢arkou a 3 znaky za.

6) Jednotka — oznaceni jednotky v lokalnim jazyce, 3 znaky.

7) Obalova jednotka — 10 znaka.

8) Kanban ¢islo — az 6 znaku (muze obsahovat verzi karty).

9) Kanban pozice — 1 znak, S=kratka strana, L=dlouha strana, O=viko baleni.

13) Vystavitel.

Obrazek 24: Nepovinna pole Kanban karty

& BOSCH Purchase Parts Transport Kanban Purchase Parts Transport Kanban @ BOSCH

{2) Description {177 Mikup.caoe

(3] Supplier (4) Customer {12) Symbol

(5) Quantity [(6) Unit (7) Pack. type {8 Kanban postion

(18] Suppiier data J Local use. {15) Barcode

(17) Delivery schedule - (&) Kanban number [(10) Kanban quantity [[13) lssuer (14) Data of issue
® -

Jsquinu 18d (L)

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

10) Pocet Kanbanu v okruhu — maximaln¢ 6 znaka.

11) Milkrun rytmus — zohlediuje periodu ve dnech, frekvence dodavek v periodg.
12) Symbol.

14) Datum vystaveni.

15) Carovy kéd.

16) Data dodavatele.

17) Cyklus dodavek.
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Carovy kod na Kanbanové karté

Carovy kod na Kanbanové karté obsahuje 44 znak®, prvni znak zde oznaluje typ
Kanbanu, kdy ,,K* je interni Kanban, ,,X“ eKanban a ,,E“ je typ uréeny pro hotové vyrobky.
Dale nasleduje ¢islo materialu (TTNr.), tedy 13 znaka (v piipadé 10 znakt nasleduji 3 po sobé
jdouci nuly), umisténi, délka a obsah jsou neménné. Dalsi znak je urcen pro jednotku (1 = ks,
2=0,3=kg,5=mm,6=m,7=km, 8 =ml, 9 =1, 10 = hl). Nasledujicich 9 znakt urcuje
mnozstvi (6 znakd pfed a 3 znaky za desetinnou ¢arkou; umisténi, délka a obsah jsou
neménné). Dale nasleduje ¢islo dodavatele, 8 znakil (pokud se jedna o transportni Kanban
pro nakupované dily, prvni tfi ¢isla zavodu jsou dle RB standardu, jinak je pole volitelné),
posledni informaci v ¢arovém kodu je poté samotné Cislo karty, 6 znakii (napf. 3 znaky
pro verzi, 3 znaky pro ¢islo KK, mtze byt i pouzito jinak pokud je potieba, obsah
je volitelny).

Obrazek 25: Kanban Karta

@& BOSCH Purchase Parts Transport Kanban Purchase Parts Transport Kanban @@ BOSCH e
(1) Typteilenummer (2) Bezsict hnung (1) Milkrun Code El
0 580 100 001 ELEKTROKRAFTSTOFF|MNICH| o
(3} Lieferant (4) Kunde (12) Symbol U‘ 3
888014 RB Muenchen 942/4BD @
(5) Menge 288 (E] Einheit ST (7} Behlier Typ KLT 31 47 (@) Kanban PusiﬁunS -
(18) Lieferantdaten (15) Barcode Q
o
: AR AANAACHATATMAnn 1<
STL x0580100001000100028800000888014506542000001 —
(17) Anlisferzykius_ . () Kanban Mummer] (10} Anzahl Kanban | (13) Ausstelier {14) Dam
Po az P& 20:30/08:30 | o0 oo 3 ReceLocs| 2092010

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Ptiklad: X0580100001000100028800000888014506542000001
= X —znak pro Kanban identifikaci (eKanban), dle VDA standardu;
=>» 0580100001000 — ¢islo dilu — 13 znakd, 3 pro index balent;
=> 1 - jednotka mnozstvi — 1 znak;

=>» 000288000 — mnozstvi — 9 znaki — 6 znak pied a 3 znaky za desetinou ¢arkou
(0000288,000), ale bez desetinné ¢arky v ¢arovém kodu,

=>» 00888014 — dodavatel — 8 znakid — Bosch standard;
=>» 506 — zakaznik — 3 znaky;
=> 542 — KST (stiedisko vyroby) — 3 znaky;

=» 000001 — Kanban ¢islo — 6 znakti — 3 pro verzi, 3 pro mnozstvi;
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Druhy Kanbanovych karet v RBCB
eKanban

EKanban je zkratka pro elektronicky Kanban, ktery slouzi pro pfedem definované dily
(odsouhlasené mezi dodavatelem a RBCB) dodavané na zédkladé elektronickych karet
a odesilané emailem ve formatu PDF. Elektronicky Kanban ma vzdy pfednost pfed ostatnimi
zpusoby objednavani (EDI, faxové objednavky). EDI, ptipadné faxové objednavky slouzi
jenom jako vyhled na dalsi mésice.

V RBCB existuji 2 druhy eKanbanovych okruhti:
e STL (Ship-to-line)
e EDL (Externi sklad)
Obrazek 26: Ship-to-line

Dodavatel MFC Vyroba
| LOG
| /:/ eKanban
| 3) Mail s ' 74
i Kanbanem 2) Sken 1) Sken

eKanban

/

Milkrun

o]

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Vvyroba

Dodavatel

v

Proces

1) Skenovani eKanbanu pii odbéru zbozi ze supermarketu.
2) Skenovani pii piijmu zbozi.
3) Denni zaslani mailu v dany Cas, vytisknuti eKanbanu dodavatelem a $titkovani zbozi.
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Obrazek 27: EDL

l._-.tl

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Doda- 5 Externi 5 i MFC Vyroba
vatel ! sklad

! ! ! | LoG |

i i /i/ 1| eKanban |1

5 3) Mail s /' \

i : Kanbanem ! :

! ! 2) Sken 1| 1) Sken

; i eKanban ﬁ

W YR

Proces

1) Skenovani eKanbanu pii odbéru zbozi ze supermarketu.
2) Skenovani pii pfijmu zbozi.
3) Denni zaslani mailu v dany ¢as, vytisknuti eKanbanu dodavatelem a $titkovani zbozi.

Postup zavedeni dilu na eKanban

Pro zavedeni dili na eKanban musi oddé¢leni logistiky provéfit napojeni dodavek
do RBCB (Milkrun). Dale provéfi s planerem a vyrobou moznost STL. Dil STL nesmi
odebirat vice vyrob. Dany dil mize byt napojen na eKanban pouze pokud je do RBCB
dodavan vice nez jeden rok (vyjimka — dodavky Bosch-Bosch dilt1) a jsou kvalitativné
Vv poradku.

Je nutné informovat dodavatele o datu zavedeni a zménit vykladkové okno (Abladestelle)
Vv ramcové smlouvé. Planer poté zkontroluje/zméni kmenova data a po zméné Abladestelle je
preplanuje, tim se do SAP objednavek pfifadi nové Abladestelle.

Oddéleni logistiky poté prifadi material k mistu dodani v SAPu a zalozi material
do eKanbanu. O nasnimani novych karet si napiSe planer na administratora eKanbanu. LOG
poté jiz zméni administrativni data v iKanbanu a vytiskne interni Kanbanové karty.
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Obriazek 28: Proces eKanbanu

2. eKanban databaze —
E-Mail dodavateli

[Fostrareon. Teo T foli.

b<Dock / E-KANBAN

3. Dodavatel tiskne . .
Kanban karty 1. Spotieba - skenovani
— S— eKanbanu
1562600010 [ TANKFLANSCH | 11.53) = %
137086 HPQPlast | XDI02 F i ] 2
B L Small-hox ™3 § PTTTTTT T
7528 T .

1562600010 | TANKFLANSGH |i-i53
137086 HPQ Plast | XD/02F [~

= @ [ orl Smalrbor
o720 QL AT

X-Dock { EKANBAN ez -
Bo a2 Pa 16.00% [ o | it acaied sazma]

3 odavatel

oroooszes - |

—
1582800 010 [ TANKFLANSCH Tﬁ
“137086_HPQPlast | XDI02F ‘

— 20

e ST Small-box 3
o RN A
X.Dock / EXGANBAN | simmson ol
Fo a2 Pa 1500

4. Milkrunova pieprava do
SM

orooszes b |

"1 582 802 058 ot A
T5i068 Ponas 506 5301 63 £
RCRITS — ==y
| TR -

03

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
iKanban

Interni Kanban slouzi k internimu objednavani dili z MFC a EDL skladu. Udrzba
jednotlivych okruhti je provadéna periodicky na zdkladé pfedem jasné stanovenych intervald.
iKanban je propojen s eKanbanem, coz zarucuje automatickou vyménu dat mezi systémy.
K aktualizaci dat se vyuziva aplikace iKanban, K jejiz uzivatelim patii planeti, koordinatofi
vyroby a ostatni pracovnici EDL a MFC.

Dle smérmic RBCB se v Kanbanovém okruhu nesmi nachazet materidl bez Kanbanové
karty. Kazdé pole na Kanbanové karté nese informaci nezbytnou pro spravny tok materialu
v Kanbanovém okruhu, pro iKanban jsou pouZzivany bilé a modré KK.

V RBCB existuji 2 druhy iKanbanovych okruhti:

e MFC;
e EDL;
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Obrazek 29: MFC

MFC

LOG

SAP
LOG

Scanmaster

A/P '

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Proces

4) Info

R

3) Sken /

e

2) Sken

Modra KK

Jo =

—

1) Skenovani pii odbéru zbozi ze supermarketu.
2) Skenovani pii piijmu KK do MFC.
3) Skenovani pii piijmu zbozi do interniho Milkrunu.

4) Informace o ptipravé zbozi.
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Obrazek 30: EDL

Externi | E MFC i Vyroba
sklad | | ;
: ! LOG :
| | SAP |
LOG i LOG
i i Scanmaster |~ 3)Info —>|  Andon
JE o T f
| | 2)Sken | || 4)Sken 5) Sken | | 1) Sken
: i Bila KK i

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Proces

1)
2)
3)
4)
5)

Informace o ptipravé zbozi.
Skenovani pfi pfijmu zbozi do MFC.
Skenovani pii piijmu zbozi k prepravé (interni Milkrun — kazdych 10-25 minut).

Barvy internich/transportnich KK:

Bila:

Transportni Kanban

materialu
Pro dily z externiho skladu
EDL-Lasek.
Provedeni: v plastovém pouzdie /
papir pro bKanban.
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Skenovani pti odbéru zbozi ze supermarketu.
Skenovani pii ptijmu zbozi k pteprave (Shuttle — kazdé 2 hodiny).

Modra:

Transportni Kanban

materialu

Pro dily z interniho skladu
RBCB/MEC.
Provedeni: v plastovém pouzdre.




Obrazek 31: Modra Kanban karta

@ BOSCH Internal?r?nsport Kanban Internal Transport Kanban Internal Transport Kanban @) BOSCH ;:
(1) Cisko dilu 2) Nazev " (11) Kanban rytmus g
6 000 853 295 WELLPAPPE-ZUSCHNI o
) Docavaie ™ Zaan (12) Srmbol c
MFC 2KV 652/MOE25 S
7% Nnozeivt 1 O O ) Jodnotka K S T7) Okl jednotka ) Ranban poice | g
[(16) Data dodavatele o (15) Carowy kod w
A T
K60008532950001000100000140002KV506652101201 (3,1

(17) Schema vyzveaavan| (&) Cislo kanoanu | (10) Mno2stvi karet | (13) Vystavitel (14) Datum vydani

101 201 17 RBCB/LOG5| 1.10.2013

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
Ptiklad: K60008532950001000100000140002KV506652101201

= K-1 znak — K = identifikace iK;
= 6000853295000-13 znaki — ¢islo dilu + balici index (posledni 3 ¢isla);
= 1-1 znak — jednotka (1=kusy, 2=KG, 3=metry atd.);

=» 000100000 - mnozstvi — 9 znakti — 6 znakd pied a 3 znaky za desetinou Carkou
(0000288,000), ale bez desetinné ¢arky v ¢arovém kodu;

=» 14-2 znaky — druh dodaciho skladu;

=>» 0002KV — 6 znaki — pozice v dodacim skladu;

=» 506-3 znaky — zavod RBCB;

= 652-3 znaky- stiedisko interniho Kanbanu;

=>» 101201-6 znaki — ¢islo Kanbanové karty — 3 ¢isla pro $arzi a 3 ¢isla pro Eislo karty;
bKanban

Slouzi k objednavani dild z EDL do MFC, nebo pro dily s malym balicim mnozstvi
dodéavanych na paleté.

Napiiklad material v KLT po 80ks, je dodavano 48 KLT na paletu, pokud vyroba
objedndva z EDL po 80ks a jednid se o vysoce obratkovy dil, dochdzi k velkému poctu
vyskladnéni. Zavedenim bKanbanu objednava MFC celou paletu z EDL, ktera je uskladnéna
v MFC a do vyroby rozeskladiuje po 80ks, z toho plyne finan¢ni Gspora.
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Obriazek 32: bKanban

Externi i i MFEC i Vyroba
sklad
i i LOG i
=
T
LoG | | LOG 5 LOG
bKanban | . ! —19 Ilnfo T

Scanmaster Andon
/ Y:\ / % I / 4

6) Tisk 5) Sken 7) Sken 3) Sken 2) Sken 1) Sken

bKanban

[e—&!

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Proces

1) Skenovani pii odbéru zbozi ze supermarketu.

2) Skenovani pii ptijmu KK di MFC.

3) Skenovani pii ptijmu zbozi k piepravé (interni Milkrun).

4) Informace o pfipravé zbozi.

5) Skenovani pii odbéru zbozi ze supermarketu.

6) Tisk bKanbanu (signalni KK - karta je ptichycena k poslednimu voziku v
supermarketu, po jeho odjezdu se signalizuje nutnost doplnéni).

7) Skenovani pii piijmu zbozi k pfepravé (Shuttle).

Postup zavedeni novych dili na bKanban

Seznam navrhu dild vhodnych pro zavedeni na bKanban pfipravi oddéleni logistiky
dle obrati dilt v EDL a dle obrati v MFC. Zaroven zkontroluje, zda dil nema nastaven piebal
(informace v iKanbanu), dil s nutnosti pifebalu nemiize byt na seznamu dili vhodnych pro
zavedeni na bKanban. Odd¢€leni logistiky také musi provéfit, zda neni mozné dil pfesunout
na STL (pokud spliiuje dané podminky pro STL — eKanban, Milkrun, atd.). Poté ptipravi
kompletni seznam dilt s pozicemi (SM pozice) v MFC, paletovym mnozstvim, druh baleni
(KLT), divize (GS, DS — od roku 2018 fuze pod pod PS divizi — Powertrain solutions).
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Oddéleni logistiky poté odeSle email sterminem zmén a datem, na kdy jsou zmény
naplédnovany, na zainteresované kolegy: planer, MOE, EDL koordinator, LOG koordinator.

Obriazek 33: Bila Kanban karta

&9 BOSCH Internal ?ranspon Kanban Internal Transport Kanban Internal Transport Kanban (s.al BOSCH ‘-
(1) Ciso dine ) Kanban rytmus -
1582 803 043 FILTERDECKEL -

) Docavatel e m

WBCB 420 996/10 K &

TG ISt B) Jecinotin ) Goal JoanatAn [E]

960 KS o

789 Dats aoaavaroe r T1E) Caravy hoa o

W

(T TR =

=

w

K1 58280304300010009600001 1000420506996104001

T17) Schema vyzvodaven:

0 ki
04 001

(10) Mno2stvi karet

mnm

(13) Vystaviol (14) Datam vyddni

RBCB/LOG5| 3.8.2011

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Priklad: K1582803043000100096000011000420506996104001

=>» K- eKanban identifikace, EDET/VDA standard — 1 znak;

=>» 1582803043000 — ¢islo dilu — 13 znakti — €. dilu+ balici index (posledni 3 ¢isla);
= 1-1znak - 1 jednotka (1=kusy, 2=KG, 3=metry atd.);
=>» 000960000 — mnozstvi - 9 znak, 6 pied ¢arkou a 3 za ni (000300,000), ovsem bez

¢arky v ¢arovém kodu,
=>» 11 — dodaci sklad — 2 znaky;
=>» 000420 — dodaci pozice— 6 znaki,
=>» 506 — zakaznik - 3 znaky;

=>» 345 — nakladové stiedisko (Kostenstelle — KST) — 3 znaky;

=>» 100001 — ¢islo Kanbanové karty — 3 ¢isla pro Sarzi a 3 ¢isla pro verzi karty;

Kanban karty k hotovym vyrobkim

Tyto Kanbanové karty se pouZzivaji pro oznaeni baleni jednotlivych hotovych vyrobkd,
jejich sbér a rozvoz do ptislusnych sbérnych mist zajistuje oddéleni logistiky, za nasledné
vlozeni karet do Heijunky a zaplanovani karet je zodpov&dny planer. Tisk karet se provadi na
zaklad¢ odeslani zadosti planert nebo na dle aktualizace vypoctenych karet na stanovenou

periodu z niveliza¢niho softwaru NivPlus.
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Obrazek 34: Hotové vyrobky (FE)

Zakaznik

Vyroba i MFC i i EDL |
i LOG
SAP

l | T 13) Info | |

| LOG |«—i | LOG 5

i i Scanmaster i

! Systém : |

| kontroly ! :

1) Sken ! / | ! i
/ ' 3) Sken ! ! |
2) Label / 7) Sken | 1) Sken i

! 4) Sken / i i

: ! KK 1 :

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Proces

1) Skenovani stitku
2) Tisk stitku.

3) Skenovani §titku/TA a KK.
4) Skenovani §titku (fidi¢ Milkrunu).
5/6), 8/9), 11/12) Kontrola, zda TA byl spravné naskenovan, pokud ne, zbozi se musi

vratit zpet do vyroby.

7) Skenovani §titku/TA (fidi¢ vysokozdvizného voziku).
10) Skenovani Stitku/TA (pteprava do skladu).

13) Potvrzeni IDOC.
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Obriazek 35: Zluta Kanban karta

) BOSCH Production Kanban Production Kanban Production Kanban @) BOSCH

H$19 (1)

"0 280 755 105 662 "FPM L2 T
~345/MOE24 LG |
(5) Mno 300 |m> Jodnotka ks (9) Kanban po: zice

(16) Data docavatele (15) Carovy kéd

Iy [T

17) Schéma vyzved; (8) Clslo Kanbanu | (10) MnoZstv] kerot I( 3) Vyst. l( 14) Datum vycas

RBCB’LOGS 111 3/2012

Z99 501 SS208Z 0

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
Ptiklad: E0280755105662100030000000000345506800001001

=» eKanban identifikace, VDA standard — 1 znak;

=> 028075510566Z — ¢islo dilu — 13 znaki — €. dilu+ balici index (posledni 3 ¢isla);

=>» 1-znak - 1 jednotka (1=kusy, 2=KG, 3=metry atd.);

=» 000300000 — mnozstvi - 9 znaki, 6 pied ¢arkou a 3 za ni (000300,000), ovSem bez
carky v ¢arovém kodu,

=>» 00 — dodaci sklad — 2 znaky;

=>» 000345 — dodaci pozice— 6 znakii,

=>» 506 — zakaznik - 3 znaky;

=>» 800 — nakladové sttedisko (Kostenstelle — KST) — 3 znaky;

=>» 001001 — ¢islo Kanbanové karty — 3 ¢isla pro $arzi a 3 Cisla pro verzi karty;

Tabulka 6: Finalni zhodnoceni Kanbanu

Nazev: Kanban

Princip: Tahovy princip

Suplementarni metody: JITAIS, Nivelizace, Milkrun, Supermarket
Nastroje: Kanbanova karta, eKanban

Cil metody:

Cilem je implementovat fizeni vyroby orientované na poptavku, které poméha vyrabét jen
tolik, kolik zakaznik objednéva.

Strucny popis:

Kanban zahrnuje rozdéleni vyroby do systému ovladanych smycek se samocinnou kontrolou,
které se skladaji z jednotky, ktera spotiebovava soucasti (spotiebitele) a jednotky, ktera
vyrabi dily (dodavatel). Jakmile spotfebitel potiebuje materidl, odstranuje piislusné mnozstvi
ze supermarketu a upozorni dodavatele na staZzeni. Toto informacni oznameni se provadi
s omezenym mnozstvim nosicl informaci (karty Kanban nebo elektronicky — eKanban).

Jakmile dodavatel obdrzi kartu, bude tato karta pfidélena odpovidajici vyrobni SarZi,
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a bude pfedana vyrobou nebo montazi spole¢né¢ s davkou, dokud nedosdhne supermarketu,

kde nahradi stazené mnozstvi.

Pocet Kanbanii omezuje materidlovy inventai v jednotkdch. Vzhledem k tomu, ze Kanban
vyzaduje trvalou dostupnost vSech materialti v supermarketu, je vhodny pouze pro materialy

s malou fluktuaci poptavky.

Implementace:

Uzivatelé:

Operativni zaméstnanci

Obvykla doba implementace:

Strednédoba (6 — 12 mésicil)

Postup:

1. Vymezit vyrobni a montazni oblast, ktera
se ma fidit Kanbanem (napt. Vyrobni
program). Analyza materidlovych toki mize
pomoci zjistit, zda jsou splnény piedpoklady
pro Kanban.

2. Definovat a dimenzovat jednotlivé smycky
Kanban (napt. Velikosti Sarzi, pocet
Kanbanl). V komplexnich systémech toku
materidlu se doporucuje pouzit simulacni
techniky pro oveéfeni planovani.
3. Strukturalni usporadani objednavek podle
principu tahu. Objednavky na kroky procesu
upstream  budou potom  automaticky
vytvofeny pomoci ovlddacich smycek
Kanban.

4. Trénink zaméstnanci. Kromé toho, jak
zvladnout Kanbany, musi zaméstnanci védet,
jak funguje systém Kanban. Simulacni hry se
ukazaly byt u¢innou pomuckou.

5. Spusténi systému Kanban.

6. Optimalizace spousténi. V tzké spolupraci
mezi  pldnovanim  logistiky,  vyrobni
kontrolou a opera¢nimi pracovniky musi byt
pocatecni faze zdokumentovana, zejména
pokud jde o dodaci lhiity a uroven zasob.
Statistickd hodnoceni (napf. Pomoci analyzy
casové prodlevy) mize pomoci zjistit mozné
optimalizace pro lepsi upravu fidiciho cyklu.
7. Po spusténi mohou byt karty Kanban
postupné stahovany z cyklu, ktery kontroluje
a sniZuje Uroven zasob.

Potencial a rizika:

Potencial:

- Rychlé ptijeti systému Kanban kviili jeho
jednoduchosti;

- Dobré zaclenéni zaméstnanctl, zejména v
souvislosti s tymovou praci,

- Odpovédnost za inventuru provoznich
zameéstnancd, neni nutna zadna centralni
kontrola vyroby;
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- Princip regula¢ni smycky minimalizuje
usili v fizeni.;

- Pfiméfena kontrola materialu a piipravné
préace;

- Stalé zasoby zabranuji nadprodukci;

Rizika: - Kontrolni cykly Kanbanu mohou byt
naruseny rozhodnutim operativniho fizeni;
- Vhodné pouze pro materialy s malou
fluktuaci poptavky;

- Vysoka dostupnost potiebnych vyrobnich
zatizeni, protoze Kanban ptredpoklada, ze
kapacity v pfedchazejicim bloku jsou vzdy
k dispozici;

‘ Vyhodnoceni (1-slaby vliv, 3-znaény vliv): ‘ Kvalita;, e ‘ Niklady ee |Cas: eee

5.3 Milkrun

Pro transporty zbozi, materidlu je mozné vyuzivat tzv. Milkruny. Milkrun pfedstavuje
koncept svozl materidl v pevné stanovenych oknech, jedenkrat nebo i nékolikrat denné.
Je idedlni pro spolecnosti, které vyuzivaji pro fizeni zdsob spotfebou Kanbanovy systém.
Milkrun vyzvedne prazdna baleni a v idealnim piipadé je ve stejném poctu doplni materialem.
Tyto pravidelné transporty maji pevné stanovena nakladkova, ale i1 vyklddkova okna.

Pokud jde o externi Kanban — tedy nakladky u dodavatell a svoz materialu do vyrobniho
podniku (a samoziejme i odvoz obali) vétsinou probiha jednou denné, nékdy i dvakrat denné.
Tento interval se odviji od objemu odebiraného materialu, vzdalenosti dodavatele. Nekteré
externi Milkruny maji specidlné definované okruhy s nakladkami u nékolika dodavatelti
na jedné trase. Externi Milkrun se zavadi u stalych dodavateld. Neni jednoduché zménit
zab&hnuté postupy s dodavateli a presvédCit je na spolupraci se zavedenim Milkrund.
Pro dodavatele pfedstavuje zavedeni Milkruni hlavné nutnost mit pfipravené zbozi vzdy
ve stejné stanovenou dobu nakladky, ¢astéji a v menSich dodavkach, nez byli dfive zvykli.

Interni Milkruny — tedy dodavky ze skladu do vyrobniho podniku jsou planované v ramci
hodin pro pravidelné zdsobovani vyroby. Systém zavazeni Milkruny je potifeba pravidelné
vyhodnocovat, sledovat dodrzovani nakladkovych oken a samoziejmé zjednavat napravu,
popt. zménit ¢asova okna podle vyroby.

Milkrun by mél zajiStovat spravné dily, ve spravné kvalité, na spravném miste,
ve spravny ¢as. Otazku nakladt na Milkruny je tfeba brat i v kontextu ostatnich naklada, kdy
by mohly napftiklad naklady udrZzovani ptili§ dlouhého dodavatelského fetézce n€kdy prevysit
uspory dosazené ve vyrobé.

Zavedeni externiho Milkrunu ve firmé Robert Bosch

K dopravé jsou vyuzivany tahace §védské automobilové spole¢nosti Volvo.
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Obrazek 36: Nakladni vuz Volvo

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Viz Volvo FH je zaméfen na vykon pii dalkové prepravé. Se svou silou, inteligentni

usporou paliva a vynikajicimi jizdnimi vlastnostmi je nakladnim vozem, ktery se s kazdym

ukolem vypotada rychle, efektivné a hospodarné.

Vychozi stav — vyzvedavani materialu

Obrazek 37: Schéma vychoziho stavu

/\: Dodavatel 1

] « Y Y 7| Dodavatel 2
Betz — piijem zboZzi

<\0=%\ Dodavatel 3

Ix tydné

Dodavatel 4

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

N\

Disponent —

¥— zasilani

/

objednavek
faxem

Z obrazku 37 je patrno, ze ke kazdému dodavateli se jezdila zvlastni jizda, nebyla zde
zohlednéna moznost spojeni jizd a vétSinou se vyzvedavalo vétsi mnozstvi materidlu, které
pokrylo vyrobu na del$i Casové obdobi, coZ zaroven na sebe vazalo vyssi financni prostfedky

a skladovaci kapacitu.

Na zakladé téchto vysledkt se zavedl externi Milkrun u dodavatele s cilem zavedeni

pravidelného Milkrunu (vyzvedavky zbozi) 5x tydné.
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Soucasny stav — vyzvedavani materialu

Obrazek 38: Schéma souc¢asného stavu

Dodavatel 1
| ~ v \ Samostatné
Dodavatel 2 ¢ sledovini
Betz — piijem zbozi v vyse zasob
Dodavatel 3 |~ dodavatelem
5x tydné S ¥ /
Dodavatel 4

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Obrazek 38 ukazuje zavedeni Milkrunu. Jednotlivé cesty k dodavatelim na stejné trase se
spojily vjednu a zaroven se sniZilo odebirané mnozstvi na davku potiebnou do piisti
vyzvedavky materialu. Zavedenim Milkrunu se snizil pocet najetych kilometrii a snizila
se zasoba materialu.

Zavedeni interniho Milkrunu

Ve firmé Robert Bosch se pouziva predevsim elektricka skladovaci a pfepravni technika
firmy Jungheinrich, ktera je upravena na miru dle pozadovanych parametra.

Na tulohu zasobovani systémem Milkrun jsou pouZzivany nasledujici dva typy tahacu.
Prvnim z nich je Jungheinrich EZS 130 (viz Obrazek 39), ktery je vyuZivan pro vleceni vozl
pro KLT ptepravky nebo ,taxivagent. V jakékoliv kombinaci nesmi byt pocet vozi,
Z bezpecnostnich divodl, vetsi nez pet. Hmotnost, kterou ma za sebou na transportnich
vozech pfipfazenou nesmi piekrocit 3000 kg.

Obrazek 39, Tabulka 7: taha¢ Jungheindrich EZS 130 a jeho parametry

Vyrobce Jungheinrich
Oznaceni EZS 130
Pohon Elektricky téifazovy
Hnaci vykon 2,8 kW
Kapacita baterie 250 Ah
Maximalni tazna sila 2000 N
Délka x Sitka 1275 mm x 600 mm
Hmotnost 560 Kg

Zdroj: Interni zdroje spolec¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
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Obrazek 40, Tabulka 8: taha¢ Volk EFZ 3.5 K a jeho parametry

Vyrobce Volk

Oznaceni EFZ35K

Pohon Elektricky téifazovy
Hnaci vykon 2,0 kW

Kapacita baterie 625 Ah

Maximalni tazna sila 2200 N

Délka x Sitka 1950 mm x 970 mm
Hmotnost 1100 Kg

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Druhym typem tahace je taha¢ Volk EZF 3.5 K, ktery se pouziva pro pfevoz paletovych
vozil (viz Obrazek 40). Z divodu bezpec¢nosti je stanoven maximalni pocet vleCenych vozi
na 4. Hmotnost paletovych vozi, za sebou sprazenych, nesmi prekroc¢it 3500 kg.

Obrazek 41: KLT a Taxivagen

(2) Taxivagen ! II =

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Paletovy viiz je urcen pro ptepravu veskerého materidlu, ktery je umistén na piepravnich
paletach o rozméru 1200 mm x 800 mm. Maximalni nosnost jednoho vozu je 1000 kg. Jizdni
soupravy se z bezpecnostnich diivodii mohou pohybovat maximalni rychlosti 6 km/h (1,67
m/s) a pouze jednosmeérng.
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Obrazek 42: Paletovy viiz a vozik na KLT

(3) Paletovy vuz
-
E

(4) Trans. vozik na KLT (skate)

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Vysokozdvizné voziky jsou manipulacnimi prostiedky s velmi rozsdhlym vyuzitim
obzvlasté v paletizaci a jednoduché manipulaci. Standardni konstrukce voziku s celnim
naklapécim zvedacim zafizenim, které usnadiiuje nabirani paletovych jednotek a zajistuje
stabilitu voziku i1 s naloZenymi paletami s materialem.

Retraky jsou specidlni variantou VZV, diky jiné koncepci zvedaciho zafizeni umoZiiuji
znacnou usporu pracovniho prostoru (az o 50 %) ve srovnani S klasickymi celnimi voziky.
Tim se mize docilit podstatného sniZeni skladovych ndkladi. U retraku se zvedaci zafizeni
vysune vpred, uchopi a zvedne ndklad. Poté se i s ndkladem zasune zpét. Tim se zmensi narok
na $itku ulicek a vznikne tak prostor pro vice fad skladovych regali. Plocha skladd se takto

muze efektivnéji vyuzit.

Obrazek 43, Tabulka 9: Elektricky vozik ETM 214 a jeho parametry

Vyrobce Jungheinrich

Oznaceni ETM 214

Pohon Elektricky trifazovy
Hnaci vykon 6,9 kW

Kapacita baterie 420 Ah

Nosnost 1400 Kg
Maximalni obsluzna vyska | 11,2 m

Hmotnost 2925 Kg

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
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Obrazek 44, Tabulka 10: Elektricky vozik ESD 120 a jeho parametry

Vyrobce Jungheinrich
Oznaceni ESD 120
Pohon Elektricky tiifazovy
Hnaci vykon 2 kW
Kapacita baterie 375 Ah
Nosnost 2000 Kg
Hmotnost 1200 Kg

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Tabulka 11: Findlni zhodnoceni Milkrunu

Nazev: Milkrun

Princip: Tahovy princip
Suplementarni metody: JITNIS, Supermarket, Kanban
Néstroje: Standartni plan trasy

Cil metody:

Cilem Milkrunu je doplnit pouzity material cyklicky standardizovanym zptsobem. To vede k
poklesu slozitosti a lepSimu vyuziti dopravnich kapacit.

Struény popis:

Milkrun se cyklicky zastavuje na vydejnich stanicich (standardni trasy), sbira prazdné obaly
nebo Kanbanové karty a dopliiuje pouzité mnozZstvi v dalS§im cyklu. Typicky se dopliuji
pouze celé velikosti Sarzi. Milkrun muze byt provadén extern€, mezi rampou odchoziho
zbozi dodavatele a rampou piichodu zbozi ptislusné spolecnosti. Nebo lze realizovat interné
mezi skladistém nebo supermarketem a misty pouZiti (vyroba, montaz).

Externi Milkrun: Zadosti o spusténi spotieby jsou zasilany dodavateltim, ktefi se nachazeji na
trase. Objem dodavky je poté dodavan v piepravni jednotce (ndkladnim automobilem).
Interni Milkrun: Vlacky dodavaji do vyrobnich oblasti v pevnych cyklech po
standardizovanych trasach.

Implementace:

UZivatelé: Operativni zaméstnanci a management
Obvykla doba implementace: Stiednédobé (6-12 mésici)
Postup: 1. Analyza struktury zédkaznikti / dodavateld.

2. Analyza spektra dila.

3. Planovani toku hodnot (interni a externi).
4. Analyza dodacich frekvenci a objem1, v
piipadé potieby dodavatelska jednéni.

5. Kone¢né planovani.

6. Definice standardnich tras.
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Potencial a rizika:

Potencial: - Zkraceni dodacich lhut, zasob a
kapitalového propojent;

- Vyhybani se narGstu ndklad na dopravu s
malymi velikostmi pfepravnich zésilek;

- Snizovani komplexnosti;

- Vy$si vyuziti dopravy;

- Definované odchylky zasob (min a max) v
miste pouziti;

- Mensi provoz na vysoko zdvizny vozik;

Rizika: - Spatna systémova podpora v produkénich
programech s vysokou produket;

- Zmény objemu ve vyrobnim programu
vyzaduji upravu planovani,

‘ Vyhodnoceni (1-slaby vliv, 3-znaény vliv): ‘ Kvalita: e ‘ Naklady: e e | Cas: oo

5.4 Nivelizace

Nivelizace oznacuje standardni pfistup firmy BOSCH k planovani a kontrole vyroby a tim
1 k zajiSténi 100% pokryti zdkaznickych objednavek.

Mezi zakladni principy nivelizované vyroby patii ekonomické vyuziti vyrobnich zdroju,
flexibilita pfi plnéni zakaznickych pozadavku, stabilizace hodnotového toku (konstantni
a vyrovnané vyuziti zdroju), transparentni cilové stavy, kontrola a sledovani vyroby
a zajisténi toho, ze vyrobni plan je splnén (100% plnéni dodavek). Dalsim principem
je eliminace nadprodukce (plytvani), spolehlivy, transparentni systém.

Nivelizace jako metoda neni cil, ale nastroj. Protikladem nivelizace vyroby je planovani
ve velkych davkach (optimalizujici doby piesefizeni), ale takové planovani neni piistup firmy
Bosch.

Cile nivelizace

Cilem nivelizace je ochranit hodnotovy tok od vykyvi zdkaznika (planované
1 nepldnované zmény v mnoZstvi a terminech), ¢imz je v hodnotovém toku mozné zavést
pravidelny vyrobni rytmus.

Ochranou je zasoba hotovych vyrobki, diky niz dochazi k odpojeni nivelizovaného
vyrobniho programu od nenivelizovanych zakaznickych objednévek.

Prinosy nivelizace:
Mezi hlavni ptinosy metody patii pfedevS§im zvysSend flexibilita na zakaznika, vyrovnané

vytéZovani zdroji, coz vede ke sniZovani nakladii na vyrobni zdroje (lidé, zasoby, transporty,
plochy, finance apod.), zkracovani prubézné doby (sniZovanim vyrobnich davek).
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Nivelizace umoznuje SniZzeni zasob polotovari a nakupovanych dilti, dale snizuje také
mnozstvi variant standardl a zaroven zvysuje vykon dodavatelti skrze eliminaci vyraznych
vykyvl. Tato metoda také Usnadniuje proces zapracovani novych pracovniki.

Tim hlavnim pfinosem je ovSem Konstantni materialovy a informacni tok.
Principy nivelizace vyroby
Drive: Kazdy den/tyden/mésic se vyrabéla riznd mnozstvi riznych typti v nahodilém

poradi, nevyrovnana vyroba.

Nyni: Kazdy den/tyden/mésic vyrdbime stejné mnozstvi stejnych typil ve stejném potadi.
Vyrobni davka kazdého typu za Casovou jednotku zlstava ve stanoveném obdobi fixni.
Existuje opakujici se vyrobni program, tj. potadi typt a Casova okna pro vyrobu davek.

Graf 2: Princip nivelizace

Nenivelizovana vyroba Nivelizovana vyroba

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Graf 3, Tabulka 12: Ptiklad nivelizace [26]

Potreba zakaznika 19 900 Ks
Pocet pracovnich dni 20
Primérnd denni potieba | 995 Ks
Max. vyzvedavka 1600 Ks
Min. vyzvedavka 300 Ks

Po Ut St Ct PaPo Ut St Ct PaPo Ut St Ct PaPo Ut St Ct P4 LINivelizovana vyroba | 1 000 Ks
Dny

Kusy

E Poptiavka ® Nivelizovana vyroba

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
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Zéakladem pro sestaveni nivelizovaného planu je obvykle primérna denni potieba
zékaznika. Nivelizované vyrobni mnozstvi je v nivelizatni periodé¢ zafixovano
a nerovnomérné odbéry zakaznika jsou pokryty vyrovnavaci a pojistnou zasobou. Tento

pristup umoznuje rovnomeérné naplanovani zdroju.
Niveliza¢ni desatero — postup implementace nivelizace

1) Sestaveni VSM a vybér konceptu nivelizace.

2) Definice fidiciho procesu a sestaveni VSD.

3) Stanoveni planovaciho horizontu a niveliza¢ni periody.
4) Definice runnera a exotd.

5) Analyza zakaznickych objednavek.

6) Stanoveni EPEI a analyza kapacit.

7) Stanoveni vyrobnich davek.

8) Vytvofeni nivelizaéniho planu.

9) Vypocet Kanbanu a stanoveni reakénich hranic.

10) Design nivelizaéni tabule (heijunka).
Volba konceptu Nivelizace

True North: nivelizované jsou jiz objednavky zdkaznika, Casy znovunaplnéni jsou kratké,
vyroba spolehliva, frekvence dodavek na zdkaznika je vysokd, ztraty minimalni, minimalni

balici jednotky.

1 - okruhova PULL nivelizace: zékaznické objednavky jsou napojeny na nivelizacni
tabuli prostfednictvim Kanbanu, hlavni montaZ je fizena heijunkou (tabuli) pomoci
uzavieného Kanbanového okruhu. Diky heijunce a definované zasob¢ hotovych vyrobki
nejsou vykyvy zakaznika vpoustény do procesu.

2 - okruhova PULL nivelizace: zasoba hotovych vyrobkl se rozdé€luje na zasobu kvuli

vykyvim zékaznika (zodpovédnost LOG) a zasobu kvili internim naruSenim procesu
(zodpovédnost MOE).

1 - okruhova PUSH nivelizace: vyrobni plan nezohlediiuje aktudlni odbéry zakaznika;
zasobu hotovych vyrobkd fidi logistika, vyrobni program je vyrovnany po definovanou
periodu a je oddélen od zakaznika skrze zasobu hotovych vyrobka (Neni standard v RBCB).

62



Obrazek 45: Standardni koncepty nivelizace v RBCB

- 1 - okruhova nivelizace
1 b >§ (4 Finalni baleni v rezii MOE

1 - okruhova nivelizace

— E| ~ — ‘ Finalni baleni v rezii LOG
# Ik_.f Ziazni

\b-*"—:é - |
o _ : E 2 - okruhova nivelizace

e . . Finalni baleni v rezii MOE
JCEE-dC

2 - okruhova nivelizace
Finalni baleni v rezii LOG

e
;\J;I'-‘
|
L] e
O

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
Definice Fidiciho procesu

Ridici proces je jediné misto (proces) v hodnotovém toku, kterému piedavame signal od
externiho zékaznika (v podobé nivelizovaného vyrobniho planu), fidi ostatni procesy
v hodnotovém toku a uddva tempo ¢i varianty.

Ridici proces nemusi byt nutné uzkym mistem. Nasledné procesy (,,po proudu®) jsou
fizeny prostfednictvim FIFO drah (zadné jiné varianty za fidicim procesem, vyjimkou
je baleni).

Ptedchazejici procesy (,,proti proudu” = predmontdze, dodavatel¢) jsou v optimalnim
pfipadé fizeny spotfebou, tzn. nepotiebuji fizeni lidmi. Neni mozné mit vice nez 1 fidici
proces.
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Obrazek 46: 1 - okruhova nivelizace

Ma obrazku: 1-okruhova nivelizace

¥
Fledchivoajd eom Ridici proces
= == Tt A — jmm— o
A EEE T e E .
Rizeni spotiebou FiFo drahy

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Zajisténi vztahu 1:1 — idedlni vztah

Pro spravny vypocet Kanbanovych karet v obéhu je nezbytné pro kazdou nivelizacni
periodu pfifadit vyrobky ke strojim (linkam) zptsobem 1:1, tedy 1 typ se vyrabi v ramci
nivelizacni periody pouze na 1 lince. Tento zpisob piinasi spravny vypocet Kanbanovych
karet v ob&hu, jednoznaény vypocet kapacit stroju i linek, a pfedevs§im transparentni fizeni.

Stanoveni planu Horizontu a niveliza¢ni periody

Niveliza¢ni perioda je obdobi, béhem n&jz se opakuje aktualni vyrobni program (vzor
zalozeny na stanoveni vyrobnich ddvek a EPEI), v RBCB c¢ini tato perioda minimalné
2 tydny. Existuji tu 2 moZnosti:

1. Moznost: 1.-15. den v mésici a 16. — posledni den v mésici.
2. Moznost: 2 kalendaini tydny (pondéli-nedéle—pondéli—nedéle).

Planovaci horizont je dlouhodobé planovani kapacit (lidé, material, vyrovnani v ptipadé
piekroCeni kapacit), které je v RBCB aktualizovano pravidelné¢ v ramci ,Liefersitzung®
a ,,Absatzprogn6z* (= vyhled vyvoje obratu), v RBCB maximaln¢ 12 mésici.

Obrazek 47: Planovaci horizont

-

Z ,
Vyrobnl : ;
e | Poptavané mnozstvi m%ois [ Kapacitnl hranice
E N g, ___E__________ HEE L -
- n n o =T idealné 2-4 tydny
Nivellzacni perioda
' Planevacl herlzent | THF | - : : . - HHE A - - IdP:EllrﬂlcE min. &
T i . mésic
» Cas

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
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Délka nivelizacni periody je ovlivnéna chovanim zékaznika (stabilita, Cetnost zmén v
objednavkach), pribéznou dobou, EPEI a vyrobnimi davkami. Zac¢ind se krat$i periodou
(minimalné 1 tyden), kterd se po ziskani zkuSenosti (planovaci jistota) prodluzuje a tim
pfinasi do hodnotového toku vétsi stabilitu.

Definice runnera a exota

Stanoveni runnert (R) a exota (E) se provadi na zaklad¢ analyzy spektra typovych cisel.
Kritérii pro rozdéleni na R a E jsou objem zdkaznickych potieb a frekvence zakaznickych
vyzvedavek na zakladé ABC/XYZ analyzy. Z téchto 2 typt materidlu se nivelizuji pouze
runnery. Exoti jsou idedln€¢ planovani podle potieb v rdmci casovych oken urcenych
pro exoty.

Nahradni dily a vzorky se poté planuji jako exoti, tzn. s Kanbanem, ale je mozné je
planovat spolecné s runnerem, idedln¢ tak, Ze ponizime runnera o mnozstvi vyrabénych
nahradnich dild. Zodpovédnost za stanoveni R a E je na oddéleni logistiky. Nejcastéji
se vyuziva kombinace ABC analyzy typového spektra (10mistné), zaloZzené na Paretoveé
principu (80-20) s XYZ analyzou.

Hranice pro runnery je v RBCB 80 % z celkovych objednavek, pro exoty zbylych 20 %.

Graf 4, Tabulka 13: Uréeni runneru a exota

2-4x/ periodu Exot

2 00 100% Objem vyroby

< 3500 30% Frekvence

3 30007 s 0 odbéru A 2] C

.E 2500 60% Velky Sti‘edni Nizky

£ 2000 __objem ___objem _ _objem

«

N 1500 40% X- Runner/
. Runner | Runner

% 1000 0% >=5x/periodu Exot

2 500 I I I °

S Y- Runner/

= . 0% Runner Exot

7 8 9

1 2 3 4 5 6

Z- Runner/

Cislo vyrobku :
1x/periodu Exot

Exot Exot

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Analyza zakaznickych objednavek

Analyza zdkaznicky objednavek je dulezitd pro optimalizaci zdsob v hodnotovém toku,
stanovuje spravnou vysi zasoby a jeji postupné odbouravani. Déle je tieba sestavit niveliza¢ni
vzor, vypocitat Kanbanové okruhy a stavit vysi zasob hotovych vyrobk.

Analyzu provadi planer logistiky, a to napfiklad porovnanim planovanych odbéri
s realnymi odbéry (neplanovana fluktuace) — zohledniuje ve faktoru SA2, ¢i porovnanim

odbért s nivelizacnim planem (planovana fluktuace) — vyrovnéavaci zdsoba (¢ast faktoru WI),
anebo poté danym nastrojem k analyze, jako je program NivPlus nebo systém LIWAKS;
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Graf 5: Priklad analyzy zakaznika

Stabilni zakaznik Opatrny zakaznik
(zadna fluktuace) (planuje nad ramec potieby)

2 ° ° ° < 2 DS
= =
= =
Cas Cas
Nestabilni zakaznik Riskujici zakaznik
(kolisa okolo skute¢né potieby) (planuje nad ramec potieby)

A

MnozZstvi
MnozZstvi

@ Skutecn¢ odebrané mnozstvi W Progndza odebraného mnozstvi
Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

EPEI (Every Part Every Interval)

EPEI je délka periody ve dnech, béhem niz jsou vSechny runnefi vyrobeni ve stejnych
casovych odstupech pravé jedenkrat. Vyroba v daném EPEI je opakovana béhem celé
niveliza¢ni periody.

EPEI TTNr. je délka periody ve dnech, béhem niz je dané typové cislo vyrobeno
ve stejnych ¢asovych odstupech pravé jedenkrat.

Graf 6: Piiklad EPEI

F 2 imom o
Q B B RS [ | RZ
= | = - n =
= = =
-5 ‘ ‘Q
= = =
> > >
= = =
= 3 ‘=
£ 5. £
Po Ut st Ct Pa Po Ut St Ct Pa Po Ut st Ct Pa
Runner vyrabén kazdy Runnefti vyrabéni 1x den Runneti vyrabéni 2x den
5.den=>EPEI =5 =>EPEI =1 =>EPEI =05

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
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Zpusob stanoveni EPEI

EPEI se stanovuje s vyuzitim kapacitniho diagramu. Je tfeba urcit, jakého EPEI je vyroba
schopna s aktudlnimi kapacitnimi ztratami dosahnout. Dale je tfeba urcit, zda planovani
se stanovenym EPEI muze zacit ihned, nebo o kolik je tfeba snizit kapacitni ztraty (nebo jina
opatfeni jako iprava Casu cykld, sménnost), aby vyroba dosahla pozadovaného EPEI.

Cil pro RBCB je minimalné 80 % objemu produkce v EPEI < 1.
Stanoveni EPEI na zakladé analyzy kapacit
Graf 7: Procedura pro vypocet denni kapacity

___________________ _ Bez preserizeni!

| Plan.prestavky | T
i Plan.prostoje : I TeChI,ané :
i i i ztraty i
1 den : Organiza¢ni :
i ztraty i
(Doba 3 smén, " Kvalitativni |
1440 min) T i strity
Dostupna kapacita
(Planovany po sefizeni
vyrobni ¢as) )

Dostupna
kapacita

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Graf 8: Uréeni max. poctu presetizeni

. : Dostupni kapacita pro piesefizeni na 1 den . _
Dostupna kapacita - ———— = Pocet moznych
po sefizen Délka 1 preserizeni

presefizeni za 1 den

Pocet moznych Pocet typovych Eisel,
Pfesefizeni za den => které lze varabét za => EPEI
1 den

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.
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Pokud nelze zvysSovat pocet piesefizeni, nebo pro vypldnovani nestaci pocet moznych
presetizeni, je nutné zapracovat na snizovani piesetizovacich Cast. Faktorem ovliviiujicim
pocet moznych presefizeni za den je pfizpisobeni linek Castému piesetizovani (piipravky,
material, software).

Stanoveni vyrobni davky

Stanoveni vyrobni davky vychazi z kapacitniho diagramu stanoveného EPEI, na jehoz
zaklad¢ planer logistiky definuje EPEI TTNr., také je potfeba vzit v potaz balici jednotku
a pocet kust odpovidajici 1 Kanbanové karté.

Uréeni poradi vyrabénych typi
Plati jen pro 1 - okruhovou nivelizaci pii EPEI=1 u v§ech runnert.

Pfi urCovani poradi vyrabénych typti musi byt zohlednéna urcitd kritéria, jako naptiklad
optimalizace celkové doby presefizovani, jejimz piredpokladem je prizptisobeni linek ¢astému
ptesefizovani (pfipravky, material, software)). Dale minimalizace Spicek v odbérech
od dodavatelskych procest, riznd napln prace (standardy, casy cyklli, pocet MA v lince)
pro ruzné typy a dostupnost specializovanych oddéleni (LOG, TEF, technolog MOE),
exotické nebo problémové typy je tieba napldnovat do standardni pracovni doby (ranni
sména) tak, aby v pfipadé problému (ale i pfesefizeni, vyroba novych typl apod.) byla
ptitomna podpora ze zminénych specializovanych oddéleni.

Postup sestaveni nivelizovaného planu

Jednou za periodu je potieba zvazit, zda je rozd€leni runnert a exotti (80 % - 20 %) stale
platné, dale také prognoza Kkusi na dal$i periody v ramci definovaného nivelizovaného
horizontu (napf. zohlednit kapacitni rizika — odstavky, dovolend, objednavky zakaznika
prevysujici kapacitu apod.).

Zafixovani vyrobniho mnozstvi v ramci niveliza¢ni periody (po TTNr.) a sestaveni
kapacitniho grafu (MOE).

Rozplanovani runnert v EPEI, doplanovani exoti do zbyvajici kapacity a zafixovani
niveliza¢niho planu (1 den pied startem niveliza¢ni periody) a odsouhlaseni s MOE.

Dale také vypocet Kanbanl v obéhu a pfidani/odebrani Kanbani do/z ob&hu, k némuz
dochazi vZdy na ptelomu period.

Posledni akci je poté aktualizace folii na Heijunce, a to ve sbérné ¢asti Heijunky.

Vypocet Kanbanu v nivelizovaném systému

Pocet Kanbanovych karet v obéhu v ramci niveliza¢ni periody se urCuje ve dvou
propojenych krocich:
1) Simulace Kanbanového toku — poskytuje informaci, kam musime rozmistit Kanbany
na zacatku niveliza¢ni periody (Kanban ,,spot), aby systém mohl fungovat dle planu;
2) Vypocet jednotlivych faktori Kanbanového vzorce — umoznuje rozklicovat faktory
ovliviiujici poCet Kanbanovych karet v obéhu, a tedy 1 velikost zasoby;
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Niveliza¢ni index

Niveliza¢ni index je ukazatel schopnosti dodrzet nivelizovany vyrobni plan, neni ovsem
ukazatelem kvality samotného vyplanovani. Porovnavame v ném fixni nivelizovany plan se
skute¢nou vyrobou (vzdy 1 den: mezi Casy restartu, pokud neni ¢as restartu definovan, pak je
nastaven standardné nasledovné: 22 h-22 h);

Tydenni/mésic¢ni hodnota niveliza¢niho indexu se vypocita jako primér dennich hodnot v
daném tydnu/mésici.

Tabulka 14: Niveliza¢ni index

Hodnota e dobra e 3patna

e dobra Pokud mnozstvi a potadi jsou OK

MnoZstvi: OK, kdyz je mnozstvi pfesné dodrzeno
(tolerance +/- 10 %).

Poradi: OK, kdyz je potadi ptesn¢ dodrzeno.

e Spatnd

MnozZstvi: Neni OK, kdyZ neni vyrobeno uplné mnozstvi
davky.

Poradi: Neni OK, kdyz neni TTNr. vyrabéno ve
spravném potadi.

Pocet OK davek v analyzované periodé
Niveliza¢ni index [%] = Celkovy potet davek v analyzované periodé

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.

Pravidla nivelizaéniho indexu

Pfi nemoznosti vyrabét aktualni typ je tfeba umisit Kanban karty do pole ,,Nevyrobeno*
a zpracovat na konci dne, pokud zbyva kapacita a LOG planer na denni porad¢ neur¢i jinak.

Pfi nezapsani odchylky do listu ,,Odchylky* od nivelizace se niveliza¢ni index rovna 0 %.

V ramci exotického okna miize byt vyroben jakykoliv exoticky typ, pii vyhodnoceni
sledujeme pouze dodrzeni délky exotického okna ve smyslu poctu kusi a potradi
V niveliza¢nim planu.

Vyroba v nenapldnovaném dni (napf. dodate¢na vikendova sména) se rovna 0 %.
Z4dny plan a zadna vyroba je bez hodnoceni.

Pii vyrobé dodatecné davky se vyhodnocuje i tato davka, a to dle definované Strategie
navratu k planu.

69




Obrazek 48: Nivelizacni index
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

Niveliza¢ni tabule (Heijunka) — planovaci ¢ast

Heijunka se sklada z typovych Ccisel (vertikaln€) a cCasové tady (horizontaln¢). Kazdy
runner zde ma svoji drahu, exoty maji 1 spoleénou. Rozpéti ¢asové fady urCuje vyroba
(maximalné vSak 2 hodiny na 1 okno). Je tfeba zvazit, jestli pii vystavbé Heijunky ponechat
rezervni dréhy/fady (pro ptipad nabéhu nového typu). K objednavani finalniho baleni nebo

jinych komponentt, je mozno vyuzit Heijunku jen v pfipadé vyhrazeni specifické fady.

Obrazek 49: Heijunka tabule
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Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.o.



Soucasti Heijunky musi byt povinné nasledujici:
=>» Nazev linky, zodpovédni (LOG, MOE), ¢as denni porady;
=» Zakladni informace (agenda denni porady, Gi¢astnici, VSM);
=» Plan na niveliza¢ni periodu (s viditelnym niveliza¢nim vzorem);
=» List s pti¢inami odchylek od planu;
=>» Statistika odchylek od planu;
=» Vyhodnoceni nivelizaéniho indexu;
= Reseni problémt;
=» Denni sledovani zasob runnerd, prodeji a vyroby;
=>» RASIC - piehled zodpovédnosti;
=>» Strategie pro navrat k nivelizaénimu planu;
=» Pravidla pro podkroceni (piekroc¢eni) min (max) overflow;
=>» Vypocet Kanban Kkaret;
=>» Kapacitni diagram;

Obrazek 50: Heijunka v MOE

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.

1) Planovaci ¢ast.

2) Sbérna ¢ast — A) nazev linky, B) zakladni informace, C) nivelizovany plan, D)
odchylky od planu, E) statistika odchylek od planu, F) niveliza¢ni index, G) feseni
problémd, H) sledovani zasob.

3) Overflow.
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Tabulka 15: Finalni zhodnoceni Nivelizace

Nazev: Nivelizace

Princip: Tahovy princip

Suplementarni metody: Kanban

Nastroje: Niveliza¢ni tabule, Heijunka tabule
Cil metody:

Rovnomérné zatizeni vyrobnich kapacit a snizeni dodacich lhtt.

Struény popis:

Nivelizace je zpusob, jak pifeménit nepravidelné objednavky zakazniki na pravidelny,
opakujici se a standardizovany vyrobni program ("vyhlazovani vyroby"), ktery vede k
odd¢leni objednavkovych velicin a ¢asovych sekvenci rozdélenim zakaznickych objednavek
(snizeni velikosti Sarze).

Pti navrhovéani vyhlazovacich detaili se zohledniuje nabidka a poptavka po kapacité.
Nivelizace vede ke zvysené zméné, ktera musi byt pfedem zkracena provedenim rychlého
pfechodu. Pii pouziti nivelizace v kombinaci s Kanbanovou metodou se vytvorené
objednavky Kanban davaji na nivelizacni desku (deska Heijunka) pted nactenim dodavateli.
Na vyrovnavaci desce jsou Casova obdobi cyklu a skupiny produktli uspofadany v matici. V
krabici se karty Kanban shromazduji, dokud nedosahne urcitého Ccisla, ¢imz vznikne
vyhlazeny vyrobni program.

Implementace:

Uzivatelé: Operativni zaméstnanci a management

Obvykla doba implementace: Stfednédoba (612 mésici)

Postup: 1. Rozdélit vyrobni objednavky v jednom
obdobi (napt. Jeden tyden) na stejné denni
mnozstvi.

2. Ur¢it sekvenci zpracovani. Cely vyrobni
program bude tedy vyrabén ve fixni sekvenci
operaci jednou denné. Indikator EPEI (kazda
cast kazdého intervalu) se v tomto piipadé
rovnd jedné.

3. Vyhlazovani, tedy dalsi déleni dennich
mnozstvi (napt. Do mnozstvi posunt) tak,
aby se vyrobni program opakoval nékolikrat
denné v mensich Sarzich (EPEI <1).

Potencial a rizika:

Potencial: - Minimalizace zmén zatizeni;

- Standardizovany vyrobni program,
- Kontinualni mald vyroba;

- Snizené zasoby hotovych vyrobki,

Rizika: - VyZzaduje ucinné strategie piechodu na
euro;
- Mlze zahrnovat zvysené usili v oblasti
kontroly;
‘ Vyhodnoceni (1-slaby vliv, 3-zna¢ny vliv): ‘ Kvalita: e ‘ Naklady: e ‘ Cas: oo
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6 Navrhy na zlepSeni

Po nahlédnuti do provozu zédvodu a rozhovoru s procesnim expertem autor dosel k zavéru,
ze technologii, ktera v RBCB prozatim chybi, ovSem zavod by z ni mohl t€zit, jsou autonomni
voziky (AGV), poptipadé KLT tahace, které zasobuji vyrobni linky. Pro spravné vyuziti AGV
se predpoklada jiz zavedeny inteligentni supermarket, ktery funguje na zédkladé¢ RFID. Diky
vyuziti AGV je mozno docilit vyssi automatizace procesi ve skladovych prostorech
a pii pravidelné ptepravé materidlu do vyroby a zpétné hotovych vyrobka.

Tzv. Active Shuttle od spole¢nosti Bosch Rexroth je novy, plné automatizovany vozik
dostupny v Evropé ve tietim ¢tvrtleti roku 2019, v Asii a Americe poté zacatkem roku 2020.
Cena za toto AGV je 30 tisic euro, dale ndklady na software jsou odhadovany ro¢né na 46
tisic a nadklady na tzn. Intralogistics execution systém je poté 20 tisic euro. I pfes vysoké
naklady je vypoctena navratnost investice na 2 roky. Mezi funkce tohoto AGV patfi napiiklad
automatické nabijeni, feSeni Plug and Play, rozpoznavani piekazek, a dal$i. Implementace

Active Shuttle je planovéana v pilotnich zdvodech ve Feuerbachu a Eisenachu jesté v roce
20109.

Obrazek 51: AGV

. = ‘ o ..""‘

rexroth rexroth fexroth

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti Robert Bosch, spol. s.r.0.
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[ Zavér

Téma logistickych technologii a metod je velmi rozsahlé. V této praci se autor zaméfil na
moznosti jejich uplatnéni v Ceskobudgjovickém zavodé Roberta Bosche, jez je povazovan za
jeden z nejefektivngjSich zavodu, co se novych technologii ty¢e. Zavod RBCB je Casto jeden
z pilotnich zavodu pfi zavadéni nové technologie, coz je divod, pro¢ je idedlnim podnikem
pro zkoumani této problematiky.

Na zakladé ziskanych informaci o vybranych metodach, jimiz jsou Just-in-Time a Just-in-
Sequence, Kanban, Milkrun a Nivelizace, které¢ autor ziskal na zakladé Cerpani informaci
z podnikovych zdrojt, intranetu, pomoci pozorovani fungovani danych technologii a metod
v Ceskobudgjovickém zdvodé a konzultaci spracovniky jak fyzické logistiky, tak
i logistickymi manazery byla provedena analyza vyuziti a moznosti uplatnéni vybranych
logistickych technologii a metod, v¢etné analyzy faktort pro jejich implementaci, ¢imz byly
V praci splnény hlavni cile.

Vyuziti modernich technologii v logistickém fetézci je dilezitym prostfedkem ke zvySeni
produktivity spolecnosti a zvySeni konkurenceschopnosti na trhu. Je velice dulezité,
aby podniky neustale sledovaly vyvoj kolem sebe a investovaly do novych technologii
a zlepSovaly jimi jejich logistické procesy. Z tohoto divodu autor po analyze moznosti
uplatnéni vybranych logistickych technologii navrhl vyuziti tzv. AGV — autonomnich vozikd,
které se jiz zacinaji postupné implementovat do pilotnich zavodd spolecnosti Robert Bosch,
spol. s.r.o. Pro tuto implementaci ovSem musi byti provedena jeji analyza a vypocet
navratnosti investice a dalSich uspor plynoucich z jejiho zavedeni, stejné jako zmapovani
nutnych predispozic pro tuto technologii. Na zdkladé dat z pilotnich zdvodu je ovSem patrné,
7e tato technologie je jednim ze stavebnich kameni budouciho logistického fetézce. K tomu,
aby byla dosaZena automatizace logistického fetézce, je ovSem nejprve tfeba zajistit vysokou
kvalitu dat a samotného materialu, pouze poté se miize hovofit o automatizaci a digitalizaci
danych procest.

4

Vyuziti automatizace a robotizace ve vyrobnim prostfedi ovSem nepiinasi spolecnostem
pouze vyhody, jako uspoien¢ mzdové naklady a vyssi efektivitu a kvalitu vyroby, ale také
i spoustu potencialnich nékladti. Roboti, ktefi béhem takzvané ctvrté pramyslové revoluce
(Industry 4.0) nahradi lidské zaméstnance, by méli byt do budoucna zdanéni. Ocekava se,
Ze roboti v budoucnu plné nahradi zaméstnance, ktefi délaji stale se opakujici praci, ptipadné
praci, ktera neni pfili§ slozitd. Podle ministerstva prace ma jejich nastupem do roku 2025
zaniknout az 140 tisic pracovnich mist. Kromé toho, ze tito lidé ztrati zamé&stnani, ptijde také
statni rozpocet o vyraznou ¢ast dani z pfijmu, protoZze na rozdil od lidské prace, ta roboticka
prozatim neni zdanéna. To by se do budoucna ovSem mélo zménit, a spolecnosti, jeZ maji
zajem v robotizaci vyroby a logistického fetézce pokracovat, musi dale s t€émito naklady
pocitat, coz mtize danou primyslovou revoluci zpomalit.
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10 Seznam zkratek

SCM — Supply chain management (fizeni dodavatelského fetézce)

EDI — Electronic data intechange (elektronicka vymeéna dat)

ERP — Enterprise resource planning (planovani podnikovych zdrojt)
CRM — Customer relationship management (fizeni vztaht se zdkazniky)
JIT — Just-in-time (praveé véas)

TPS — Toyota production systém (vyrobni systém spole¢nosti Toyota)
JIS — Just-in-sequence (sekvenéni dodavky)

GLT — GroBladungstrage (nosi¢ velkych nakladi)

KLT — Kleinladungstrige (nosi¢ malych nakladi)

AGV — Automatic guided vehicle (automaticky navadéna vozidla)
TMC — Transportation management center (centrum fizeni dopravy)
VMI — Vendor managed inventory (zasoby fizené dodavatelem)

RFID — Radio frequency identification (radiofrekvenéni identifika¢ni systém)
EPC — Electronic Product Code (unikatni elektronicky kod produktu)
GSM — Groupe spécial mobile (globalni systém mobilni komunikace)
AV — Automatic vehicle (automatické vozidlo)

RBCB — Robert Bosch Ceské Budgjovice

EZFE — Product production (Produkty, které stale prochazeji vyrobnim procesem, ¢islo
polozky bez indexu baleni, deset ¢islic)

EZRS — Product raw material (vSechny vyrobky a materily, které jsou soucasti hotového
vyrobku)

FE, také EZ — Finished product (produkty piipravené k dodani zakaznikovi, ¢islo polozky
s indexem baleni, 13mistné)

HIBE — Auxiliary material (provozni spotiebni material potfebny pro vyrobu jinych vyrobki)

MAZE — Spare parts and accessories for machines (vSechny typy materialu, které se pouzivaji
pro provoz strojil)

TTNr. — Typ teilenummer (¢islo materialu)
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Priloha ¢&. 1 — Interview

83



Priloha é. 1 — Interview

Dobry den pane inzenyre Tymale, velice Vam dékuji za piilezitost polozit Vam nékolik
otazek tykajici se logistickych metod a technologii v Bud¢jovickém zavod¢ Roberta Bosche.

1) Muzete se prosim v kratkosti pfedstavit a uvést svoji roli v RBCB?

V soucasné dobé pracuji v oddéleni logistiky jako vedouci projektového a IT tymu. Nasim
cilem je podpora, stabilizace a zlepsovani logistickych procesii a zaroven uspésné zavadeni
Jjak centralnich, tak RBCB projektii, z nichz znacna cast je zamérena na nové technologie.

2) Jak dlouho pro firmu Robert Bosch, spol. s.r.o. pracujete?

nekolik pozic a v roce 2004 jsem se stal clenem projektového tymu, ktery mél za vikol zavedeni
SAP Vv RBCB. Po uspésném zavedeni jsem presel do centrdlniho projektového oddéleni ICO,
kde jsem se podilel na projektech prevazné spojenych se systémem SAP v zavodech benzinové
divize — v Némecku, Italii, Francii a Rusku. Po ctyrech letech jsem presel do oddéleni
centralni logistiky, kde jsem mél opet na starosti ruzné projekty a podporu procesii v 52
zavodech po celem svété. Zde jsem se také zacal podilet na projektech a spoluvytvaret procesy
zameérené na zeStihleni a digitalizaci, tzv. Industy 14.0. Po trech letech prdce na centralni
logistice jsem se vratil zpét do RBCB jako vedouci projektového a IT tymu a zaroven stdale
podporuji centralni logistické projekty.

3) Myslite si, Ze je RBCB na dobré urovni, co se ty¢e vyuziti technologie v logistice
V porovnani se zahrani¢nimi zavody — feknéme némeckymi zavody?

RBCB je ve srovnani nejen s némeckymi zavody, ale i v celosvétovém srovnani na velmi
vysoké urovni. Jsou zde nastaveny nejnovejsi procesy vidy podporované novou technologii
Jjak skenovacim systémem, tak i RFID. V mnoha projektech dokonce RBCB figuruje jako tzv.
pilotni zdvod. To znamend, Ze se podili na testovani a vyvoji nové technologie, ktera
je po uspésném testovani zavadeéna ve vsech ostatnich zdvodech.

4) Co musi zavod pro zavedeni nové technologie obecné spliovat?

Pro zavedeni nové technologie je velice diilezité mit kvalitni a stabilizovany proces. Pouze
takové procesy lze zlepsovat, zestihlovat a popr. digitalizovat. Neméné diilezitou roli hraji
spravné zadana data v systému.

5) Jaké jsou podle Vas nejvétsi faktory branici implementaci nové technologie?

To zalezi na konkrétni situaci a procesu. Napr. v oblasti prijmu materialu nelze hovorit
o automatickych procesech ¢i digitalizaci, pokud dodavatel dodava nekvalitni material (ktery
nejdrive musi projit pres tridici firmy), nebo posila nekvalitni data v systému, ktera musi byt
pracovniky prijmu manualné opravovana. Velkou roli hraji také finance. Nékteré technologie
jsou Vv soucasné dobé stale pomérné drahé a po podrobné analyze dojdeme k zdveru,
Ze zavedeni takové technologie neprinasi takovou usporu ¢i zlepsSeni procesu, aby se vyplatila.



6) Jaké technologie maji podle Vas do budoucna nejvétsi piinos/ potencial?

Urcite velky prinos ma napriklad zavedeni tzv. IES Intralogistic Execution System. Jednd
se o platformu, kde dochdzi ke sbéru a vyhodnocovani dat ze vsech dilcich logistickych
procesu. Na zakladé téchto informaci lze mnohem efektivnéji ridit procesy napr. trasu
zasobovacich milkrunii pro jednotlivé vyrobni linky.

7) Jakou technologii RBCB nevyuziva, ale rad byste ji zde do budoucna vidél?

AGV’s — Autonomous Transport — jedna se o autonomni voziky, které zasobuji vyrobni
linky.

8) Odmitlo jiz vedeni RBCB zavedeni néjaké technologie? Pokud ano, jaké k tomu jsou
obecn¢ davody?

Vedeni RBCB je naklonéno zavadeéni vsech novych technologii, pokud davaji smysl. Pred
startem kazdého takového projektu je nutno udélat analyzu, kde se porovnaji ndklady
na zavedeni s prinosy a zaroven dojde k porovnani soucasného a budouciho procesu.

9) Jaka technologie je podle Vas nejvice problémova a ma RBCB tento problém?

V' zacatcich jsme meli velké problémy pri zavadeni RFID technologie v procesu
vyskladneéni ve skladu a nasledné zasobovani vyroby.

Celd logika RFID spociva ve cteni RFID cipii na riznych mistech v procesu, kdy dle
nastaveni na jednotlivych RFID cteckdach dochdzi automaticky k preskladiovani materialu
v SAP mezi jednotivymi tranzitnimi sklady na cesté do vyroby a tim se zdroven online mapuje,
kde se material v procesu nachdzi.

Jelikoz se jednd o plné automaticky process, vyzZaduje tato technologie spravnd a presnd
data v systému. Stavalo se napriklad Ze balici predpisy pro dany material byly chybné zadany,
tudiz systém preskladiioval jiné mnoZstvi, nez putovalo fyzicky do vyroby. Tim vznikaly
ve vyrobé materialové diference, objednavkovy system pracoval s nespravnymi daty, které
neodpovidali realité a vyroba byla ohrozena zastavenim z ditvodu chybéjiciho materialu.

technologie — s nejvétsim piinosem?

Urcité se jednd a zavedeni elektronické Heijunky. Tato elektronické verze slouzi pro
nivelizované planovani vyroby (kazdé vyrobni linky) s moznosti automatického objedndvani
materidalu na zaklade vyrobniho planu a tim i propojeni s elektronickym kanbanem, ktery
slouzi k preskladnovani zbozi mezi skladem a vyrobou.

Dé&kuji za poskytnuti rozhovoru!



