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1. Uvod

V dnesnich trznich podminkach musi podniky neustale bojovat o své
postaveni na trhu, proto vyuzivaji vSech dostupnych zpusobu, jak dosahnout
vys8i kvality zbozi a niZSich nakladu. Podniky se u&i byt spolehlivy, pohotovy a
pruzny partner ve vztahu ke svym zékaznikim. Dualezitym strategickym Cinitelem

se stava nakupni €innost.

Pro podnikovy management je hlavni ukol zvySeni trzeb, rozsSifeni trhu apod.,
nez snizovani nakladl. Snizovani nakladi se povazuje za méné oblibenou
¢innost, do které se hned managementu nechce. Lépe ohodnocenou ¢innosti je
zvySeni prodeje, které Casto pfinasi uznani a slavu, jelikoz uspésna firma se
vyznacuje rastem prodeje, novymi zakazniky a trhy. Nicméné kdyZ je na trhu silna
konkurence, je obtizné prodej zvySovat, proto je strategie snizovani nakladu
v tuto chvili nejucinnéjsi. Z toho duvodu se ¢im dal vice rozviji strategie Fizeni
nakupu. Autofi zabyvajici se problematikou firem jiz oznacili nakup za novy zdroj

zisku.

V dnesni dobé je nutné uplatnit nové poznatky podnikového managementu.
Nové a ucinné metody pfinesla logistika, ktera dokaze propojit hmotné a
informacéni toky uvnitf podniku i mimo né&j a pfinasi firmé vyssi efektivitu
podnikovych ¢innosti. Zakladnim pozadavkem je minimalizace nakladu a s tim
spojena lepsi konkurenceschopnost vyrobkl a tim i lepSi prosperita podniku.
Logistika ale nezdurazriuje jen minimalizaci nakladd, ale spiSe jejich optimalizaci.
K tomu pfispiva i dobfe fungujici nakup, ktery nema v sou€asné dobé dostatek
kvalitnich informaci pro rozhodovani. Dochazi-li na trhu k neo&ekavanym trznim
prekvapenim, jedna se o pozadavek tézko splnitelny bez rozvoje komunikacnich
a informacnich technologii. VétSina rozhodnuti je tak spojena s velkym rizikem,
které Ize omezit prostfednictvi dlouhodobych vztaht s obchodnimi partnery a
spolehlivymi dodavateli. Zde hraje velmi vyznamnou roli SCM - (Supply Chain

Management) — Rizeni dodavatelského Fetézce.
V naSich podminkach se situace také zmeénila a do podniki stale vice
pronikaji moderni informacéni a komunikaéni technologie, které pfispivaji k lepsi

podpore nakupniho rozhodovani.



2. Literarni reserse

2.1. Logistika

Termin logistika ma Sirokou historii. Jeho vyznam se v rznych obdobi ménil.
V soucCasnosti je logistika brana jako samoziejmost a jakysi doplnék sluzeb,
pficemz se jedna o nejdulezitéjSi Cast vSech procesu v podniku a velmi Casto
hraje dulezitou roli v celkové spokojenosti zakaznika s kone¢nym produktem.
V dnesnim svété online jsou pozadavky na rychlost dodani vyrobkl a sluzeb.
Logistika také hraje dulezitou roli v oblasti nakladd a tim i na kone¢nou cenu

produktu na trhu.

,Logistika zahrnuje vsechny ¢innosti nutné realizované pro zajisténi predani
vyrobku nebo sluzby kone¢nému zakaznikovi. Pri optimalizaci logistiky je nutné
posuzovat jeji funkénost jako celek. Logistika je klicovou soucasti strategie

celého podniku.“t

2.1.1. Definice logistiky a jeji cile

Vlivem zvySovani konkurence a neustalymi natlaky zvySovani efektivity
a optimalizace se logistika stava velmi dulezitym oborem, kterym se zabyvalo
mnoho odborniku, jejichz nazory se mohou liSit. Vyznam pojmu logistika nelze
jednoznacné urcit, proto zde uvedu nékolik riznych definic od riznych autorq,

ktefi se zabyvaji logistikou.

,Obsahem logistiky je integralni rizeni veSkerého materialového toku (véetné
toku od dodavatelt a toku k odbératelim) jako celku a prislusného informacniho
toku®. Poslanim logistiky je vytvaret predpoklady a starat se o to, aby byly
k dispozici spravné materialy, ve spravném case, na spravném misté, se
spravnou jakosti a s pfislusnymi informacemi, a to s prijatelnym finanénim

dopadem.”

sLogistika je Fizeni, organizovéani, planovani, skute¢né provadéni a kontrola

materialového toku od vyvoje a nakupu pres vyrobu a distribuci az ke

1 Logistika. [online]. Dostupné z http://archiv.logio.cz/logistika/
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kone¢nému odberateli s cilem optimalné splnit pozadavky trhu pfi minimalnich

nakladech a narocich na kapital.”

sLogistika je postup, jak fridit proces planovani, rozmisténi a kontroly
materialnich a  lidskych zdroji, vazanych ve fyzické distribuci vyrobku

odbératelim, podpore vyrobni ¢innosti a nakupnich operacich.

,Proces planovani, realizace a fizeni efektivniho, vykonného toku
a skladovani zboZzi, sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista

spotreby, jehoZ cilem je uspokojit poZadavky zakaznikua. ™

»Systémova disciplina zabyvajici se celkovou optimalizaci, koordinaci
a synchronizaci vSech cinnosti, jejichz zfetézeni je nezbytné k pruznému
a hospodarnéemu dosazZeni daného konecného (synergického) efektu. Vznikla ve
vojenské sfére a po Il. Svétoveé valce zalala byt aplikovana jako hospodarska
(podnikova) logistika. Ta je nyni chapana jako ... Casové vztaZzené umistovani
zdroju...", resp. Jako ,strategie supply chains” nebo, jinymi slovy, ,logistika uvadi
do vztahd zboZi, lidi, vyrobni kapacity a informace, aby byly na spravném misté
ve spravném Case, ve spravném mnoZstvi, ve spravné kvalité a za spravnou

cenu.”

,Logistika je proces planovani, realizace a fizeni efektivniho, vykonného toku
a Skladovani zboZzi, sluzeb a souvisegjicich informaci z mista vzniku do mista

spotreby, jehoz cilem je uspokojit poZadavky zakaznikd.“

Naproti tomu Evropska logisticka asociace (ELA) popisuje logistiku jako
,organizaci, planovani, fizeni a vykon tokd zboZzi, vyvojem a nakupem pocinaje,
vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce tak, aby byly
splnény poZadavky trhu pfi minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych

vydajich."™

,Logistika se zabyva pohybem zboZi a materiali z mista vzniku do mista
spotfeby a s tim souvisejicim informacnim tokem. Tyka se v§ech komponentt

obéhoveho procesu, tzn. Predevsim dopravy, fizeni zasob, manipulace

2 vanégek, D. (2008). Logistika. Skripta Ef Ju C.Budg&jovice

3 Lambert, D. M., & Ellram, L. M. (2000). Logistika: pfikladové studie, fizeni zasob, pfeprava a skladovani,
baleni zbozi. Praha: Computer Press.

4 Pernica, P. (1994). Logistika - vymezeni a teoretické zaklady. Praha: Vysoka $kola ekonomicka.

5 Stehlik, A., & Kapoun, J. (2008). Logistika pro manazZery. Praha: Ekopress.
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S materialem, baleni, distribuce a skladovani. Zahrnuje také komunikacni,
informacni a Fidici systémy. Jejim ukolem je zajistit spravné materialy na
spravném misté, ve spravném cCase, v poZadované kvalité, s pfislusnymi

informacemi a s odpovidajicim finanénim dopadem.“

Mezi hlavni logistické Cinnosti patfi optimalizace logistickych vykonu
S jejimi komponenty, sluzbami a naklady. Soucasti logistiky je vnimani

pozadavku trhu.”

Cile logistiky vyplyvaji z vySe uvedenych definic. Logistické cile by mély
vychazet z podnikovych cild a priorit a mély by byt podfizeny potifebam
zakaznika, jelikoz v dneSni dobé pfevlada trh kupujiciho a ne trh vyrobce. Mezi
hlavni cile fadime tedy uspokojeni zakaznika pfi spotiebé& co nejméné zdroju

s co nejmenSimi naklady. Naklady nesmi byt na ukor kvality procesu.

Definice se vyvijely tak, jak se vyvijela i logistika, od dilCich podnikovych
cili (doprava, skladovani apod.), k celopodnikovym ciliim a nyni k cildm celého
dodavatelského Fetézce. Logistika se tak z plvodni sluzby pro marketing stala

strategickym prvkem podniku.

2.1.2. Vyznam logistiky v organizaci

Logistika ma zasadni vyznam v podnikové struktufe. Efektivni fungovani
logistického Fetézce je zasadni podminkou pro uspé&sné fungovani firmy a jeji
uspéch na trhu. Soucasti podnikové logistiky jsou procesy jako planovani,
rozlozeni finan€nich zdroji na vyrobu, zasoby, skladovani a distribuce. Tyto
procesy ovliviiuji celkovou koordinaci mezi jednotlivymi partnery od procesu
vyroby po dodani vyrobku zakaznikovi. Logisticky fetézec zvlasté vyznamné
ovliviiuje spokojenost zakaznika ve formé servisu, kvalité produktd a procesu,
dostatku zbozi na skladg, flexibilité a efektivni reakci na zmény v pozadavcich
zdkaznika na vyrobek. Dale ovliviiuje celkové naklady spoleCnosti a tim

i hospodarsky vysledek. Problémy ve fungovani logistického fetézce mohou

6 Drahotsky, |., & Reznigek, B. (2003). Logistika - procesy a jejich fizeni. Brno: Computer Press.
7 Schulte, CH. (1994). Logistika. Praha: Victoria Publishing
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vyznamneé ovlivnit procesy ve vyrobé a timi kvalitu vysledného produktu, s tim

spojenou ziskovost a konkurenceschopnost na trhu.®

2.2. Logisticky retézec

Pojem ,logisticky fetézec” (angl. Logistic-Chain) oznacuje podle Pernici
Ltakové dynamické propojeni trhu spotfeby s trhy zdroju (surovin, materialt
a polotovarl) z hmotného i nehmotného hlediska, které vychazi od poptavky
konecného zakaznika a jehoz cilem je pruzné a hospodarné uspokojeni tohoto

poZadavku konec¢ného ¢lanku retézce.™

Pernica (1998) chape logisticky fetézec jako proces pFfemistovani véci,
osob nebo informaci. Ve své definici uvadi synergicky efekt, ktery nejlépe
vyjadfuje rovnice 1 +1 =3. Jedna se 0 efekt, ktery vznikne splynutim jednotlivych
dil¢ich efektu. ,Logisticky retézec je provazana posloupnost vSech aktivit, jejichz
uskutecnéni je nutnou podminkou k dosazZeni daného konec¢ného efektu, ktery

ma synergickou povahu.”

Logisticky fetézec je povazovan za kliCovy pojem logistiky. Jedna se
0 usporadani ¢innosti, které vede k dosazeni logistickych cilt. Aby byl logisticky
fetézec efektivni, mél by splhovat urcCité vlastnosti, které zajisti plynuly chod
celého fetézce. Dobfe fungujici fetézec by mél byt pruzny a Stihly &i se
vyznacovat celkovou transparentnosti a flexibilitou. Jedine€nost celého systému
spociva v individualnosti, kde si kazdy podnik musi vytvofit svij logisticky fetézec
podle svého pusobeni. Pfesto hlavnim cilem je co nejrychleji uspokojit riznorodé
pozadavky zakaznikl s co nejniz§imi naklady. "Oznaclujeme jim takové
dynamické propojeni trhu spotfeby s trhy surovin, materiali a dilad v jeho
hmotném a nehmotném aspektu, které ucelné vychazi od poptavky kone¢ného
zakaznika, které se vaZe na konkrétni zakazku, vyrobek, druh ¢i skupinu

vyrobku. 10

8 Pasula, M., Nerandzic, B., Radosevic, M. Internal audit of the supply chain management in function of
cost reduction of the company. Journal of engineering management and competitiveness (JEMC).
[Online]. (2012). Retrieved from http://www.tfzr.uns.ac.rs/jemc/files/\Vol3No1/V3N12013-07.pdf

9 Pernica, P. (1998). Logisticky management: teorie a podnikova praxe. Praha: Radix.

10 pernica, P. (2005). Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha: Radix.
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Dnes jde spiS$ o sit nez fetézec, je mnoho dodavatell i mnoho odbératelll a
ti jsou napojeni na fadu podnikd, ne pouze na jeden. V néfem si konkuruji, v
jiném spolupracuji. Rozhoduje pfidana hodnota, ktera v fetézci jako celku muze
pro zakaznika vzniknout. Zde hraje hlavni roli kliCovy Clanek fetézce. Logisticky
fetézec byva Casto zobrazen linearné jako soustava ¢lankud, kterym materialovy
tok plyne a postupné se transformuje v pozZadovany vyrobek a distribuuje
k zakaznikovi nebo do mista, kde si ho zakaznik mUzZe koupit viz obrazek 1.
NejvétSim prinosem logistického fetézce je zahrnuti zakaznika mezi ostatni

¢lanky fetézce.'!

Obrazek 1: Zakladni dodavatelsky (logisticky) fetézec

v
@

dodavatel vyrobce distributor prodejce zakaznik
(surovin, dilt)
<4----- Logisticky rfetézec (téZ dodavatelsky fetézec, Supply Chain, SC)------ >
B Rt bt Distribu¢ni fetézec --------- >

Zdroj: Vanégek, D. (2007). Rizeni dodavatelského fetézce. Skripta Ef Jcu C . Bud&jovice

v ow

Logisticky fetézec neni silnéjSi nez jeho nejslabsi ¢lanek. ,Je ddleZité na
logisticky retézec pohlizet jako na celek, nebot jednotlivé ¢lanky, byt kvalitni,
ztraci na vyznamu, jestlize existuje Clanek, ktery za ostatnimi vyrazné

zaostava. 12

Logisticky fetézec se sklada z dil¢ich hmotnych a nehmotnych tokd, které
se uskute€nuji mezi riznymi €lanky ve vyrobé, dopravé a zasilatelstvi. Hmotné
toky zahrnuji uchovavani a prfemistovani véci, materialli, surovin, oball atd.,
které jsou schopné uspokojit danou potfebu konecného zakaznika. Oproti tomu
nehmotna stranka logistického fetézce spocCiva v prfemistovani a uchovavani

informaci, signall, zprav a 0dajl, potfebnych k tomu, aby se mohlo

11 Vanééek, D. (2007). Rizeni dodavatelského retézce. Skripta Ef Jcu C . Budgjovice
12 Sixta, J., & Macat, V. (2005). Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.
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premistovani hmotné stranky uskutecnit. Jednotlivé toky, jsou znazornény na

obrazku 2.

Rizeni hmotnych a nehmotnych tok mGzeme nazvat jako transformacni
proces objednavek urgitého zboZi na konkrétni dodavku. Cinnosti, které se

podileji na transformaci, nazyvame logistické aktivity. 3

Obrazek 2: Logisticky fetézec - hmotné a nehmotné stranky

Niaplni logistiky je zkoumani nasledujiciho procesu:

Ziskavani Dodavatel - | Velkoobchod -
surovin | | (polotovary) [ —*| Vyroba ™ maloobchod [ *| zakaznik

Materialovy tok (obaly)

v

Tok finanéni

£

Tok informaéni

@ - | __»
® |- | ® K

MATERIALOVY SANAGEMENT FYZICKA DISTRIBUCE

Zdroj: Logisticky retézec a typologie vyroby (2009, 13 April). [obrazek]. [vid. 2017-04-01].
Dostupné z: http://spock.blog.cz/0905/7-logisticky-retezec-a-typologie-vyroby-vliv-umisteni-
bodu-rozpojeni-objednavkou

2.2.1. Bod rozpojeni

Logistické fetézce jsou vétSinou rozdéleny na dvé samostatné casti, a to
Cast vyrobni a zasobovaci na jedné strané a na strané druhé ¢ast distribucni.
Rozhrani mezi jednotlivymi ¢astmi tvofi tzv. bod rozpojeni, ktery je kliCovym
bodem z hlediska flexibility a individualizace pfi uspokojovani potfeb zakaznika.

Bod rozpojeni se mize nachazet i mezi jinymi Castmi fetézce, a to:

» v distribuénim skladu nebo skladu hotovych vyrobk;
» v meziskladu;
» ve skladu surovin a nakupovanych nahradnich dilU;

> v dodavatelskych ¢lancich.1#

13 Stlisek, J. (2007). Rizeni provozu v logistickych fetézcich. Praha: C. H. Beck.

14 Laurence, P. (2007). Supply Chain Management in a Changing World. Konference LogiPharma
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V prostoru umisténi bodu rozpojeni na useku hmotného vyrobniho toku
se napojuje novy usek, ktery predstavuje informacCni tok. Vyrobni tok lze
charakterizovat jednotlivymi body: vybér dodavatele — nakup — pfed zhotovuijici
Cast, zhotovujici ¢ast, dohotovujici ¢ast — expedice. Naopak informacni tok se
sklada z cCasovych usekl: jednani se zakaznikem — zpracovani nabidky —

konstrukcni zpracovani zakazky — technologie zpracovani zakazky.

Za uspésny pomér napojeni téchto dvou useku v bodu rozpojeni

hmotného vyrobniho toku Ize povazovat pomér zakazek:

» 20 — 30% standartni vyrobky;
» 60— 70% vybér z nabidky;

> 10-20% konstrukce podle pozadavku zakaznika.'®

Princip rozpojeni hmotného vyrobniho toku a jeho doplnéni informacnim

tokem od zakaznika Ize nazvat pismenem P na obrazku 3.

Obrazek 3: Bod rozpojeni

HMOTNY TOK
Vyroba neutralni zakazky Vyroba specifické zakazky

s
\) 3 c

R S & &

il T p W o
(_Dodavatel ) e > > N zakaznik )
Technologie
P1 P2

Konstrukce

Vyjasnéni zakazky

Nabidka

Zakaznik

15 Tomek, G., & Vavrova, V. (2007). Rizeni vyroby a nékupu. Praha: Grada.
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Zdroj: Tomek, G., & Vavrova, V. (2007). Rizeni vyroby a nékupu. Praha: Grada.

2.3. Rizeni dodavatelského fetézce (Supply Chain Management)

Supply Chain Management je jednou ze strategii moderniho
managementu pro optimalizaci procest a systému pro zabezpeceni dodavky
produktl od dodavatell surovin pfes vyvoj a vyrobu, pfes distribuci az ke

koncovému zakaznikovi.

V soucCasnosti se pod pojmem Supply Chain Management rozumi
predevsim procesni Fizeni integrovanych logistickych fetézcu, pficemz je kladen
dUraz na pfidavani hodnoty. Podle Pernici Supply Chain Management je chapan
jako ,integrace podnikovych procesi od kone¢ného uzivatele k prvnimu
dodavateli, poskytujici vyrobky, sluzby a informace, které pfidavaji hodnotu pro
zakaznika.“ V dusledku by Supply Chain Management mél usilovat o nakladové
efektivni uspokojeni potfeb koncovych zakaznikl, o vytvofeni hodnot pro tyto

zakazniky s vyuzitim co nejnizSich nakladl vlivem integrace logistickych

procesu.6

Christopher (2005) z Cranfieldské univerzity popisuje dodavatelsko-
odbératelsky fetézec neboli Supply Chain Management jako organizaci vztahu
mezi dodavateli a zakazniky tak, aby byla dosazena maximalni spokojenost
4. Jednotlivé Casti fetézce musi obCas ustoupit ve prospéch celého fetézce.
Logisticky fetézec musi byt flexibilni a veSkeré Casti fetézce musi uzce

spolupracovat, aby bylo dosazeno optimalniho chodu. **

Bowersox, Closs a Cooper (2002) ve své knize zminuiji ilustraci modelu
integrovaného logistického fetézce pomoci diagramu, ktery vede organizaci
k tomu, aby byla koordinovana a konkurenceschopna. Na obrazku nize je model
Michiganské statni univerzity, ze kterého vyplyva, Ze logisticky fetézec je

charakterizovan informacemi, kapacitami, kompetencemi, kapitalem a lidskymi

16 Pernica, P. (2005). Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha: Radix.
17 Christopher, M. (2005). Logistics and supply chain management: creating value-added networks (3rd
ed.). New York: FT Prentice Hall.
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zdroji. Model se snazi o propojeni podniku se zakazniky a zaroven o propojeni

distribuéni a dodavatelské sité, coz vede ke zna¢né konkurencni vyhodé.!8

Obrazek 4: Digram SCM
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Zdroj: Donald J. Bowersox, David J. Closs, & M. Bixby Cooper. (2002). Supply chain logistics

management (Internat. ed). Boston, Mass: McGraw-Hill.

Spole¢nost Deutsche Post DHL chape Supply Chain Management jako
soubor procesll posouvani materialu, ale i pretvoreni materialu nebo suroviny

k uspokojovani specifickych potfeb zakaznikl v procesu viz obrazek 5.

18 Bowersox, D. J., Closs, D. J., & Cooper, M. B. (c2002). Supply chain logistics management. Boston,
Mass.: McGraw-Hill.
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Obrazek 5: Supply chain management z pohledu Deutsche Post DHL

Logistics and value-added services along the entire supply chain

M g1 s & am A -

Raw Inbound Production Outbound Warehousing  Distribution Returns
materials transport flows transport

pHL Supply Chain Services

0 2] 3] o o 0
€ Plan - Laying the foundation € Make - Supporting product © Deliver - Getting it where it
for a supply chain manufacturing needs to be
€ Source - Getting the materials @) Store & Customise - Getting it 0 Return - Bringing it back when
at the time required ready to sell it's not needed

Zdroj: Logistics and value- added services along the entire supply chain (2012). [obrazek]. [vid.
2016-12-12]. Dostupné z: http://annualreport2012.dp-dhl.com/fiscal-year/divisions/supply-chain

2.3.1. Metody v integrovanych logistickych retézcich

Rozvoj internetu vyznamné ovlivnil dodavatelsky fetézec z  pohledu
koordinace a komunikace mezi partnery. Moderni technologie jako EDI, ERP,
DRP, intranety, extranety, elektronické trhy, systémy fizeni skladd atd. maiji
pfiznivy a nezanedbatelny vliv na integraci mezi partnery v dodavatelském
fetézci. Jejich uplatfiovani zalezi pfedevsSim na digitalizaci a EDI. Metody se
vztahuji bud’ k dodavatelim surovin pro vyrobce, nebo k dodavkam zbozi pro

zakaznika. Vzdy se jedna o ziskani lepSi a rychlejSi pfedpovédi a dodani zbozi.

K tomu jsou vyuzivany rtzné metody Fizeni dodavatelského fetézce

napfiklad:

CRP (Continuous Replenishment Planning) neboli systém plynulého
kontinualniho zasobovani. Jedna se o fizeni zasob metodou Just in Time. CRP
méni tradiéni proces zasobovani fizeny maloobchodem v proces vzajemné
spoluprace, kde pozadavky na zasobovani stanovuje dodavatel podle informaci
pfijatych od distribuénich stupiii. CRP na zakladé historie vyvoje dodavek
generuje predpovéd a stanovuje bezpeCnou vySi zasob. Pfedpoved zasob je

13
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vytvafena s ohledem na planované obdobi, aktualni trendy a ochranu proti
vykyvim. CRP navrhuje objednavky a urCuje mnoZzstvi, které je v souladu
s mnozstvim zbozi dostupného na skladé a s ohledem na o¢ekavany prode;j.
Nakonec pomoci zakladnich vypoctl optimalizuje dodavku ¢asovym vyvazenim

zasob s ohledem na logistiku, pfepravu aj. omezeni.

VMI (Vendor Managed Inventory) je systém ktery aktivné navazuje na
systémy plynulého zasobovani. Jedna se 0 systém fizeni zasob dodavatelem.
Dodavatel aktivné prebira ukony spojené s objednavanim zbozi. Misto tradiCnich
objednavek odbératel dodavateli pravidelné pfedava informace o aktualnim
stavu zasob. Dodavatel tak pfevezme zodpovédnost za dodavku zbozi, v ramci

smluvné vazanych pravidel navrhuje objednavku a realizuje dodavku.®

ECR (Efficient Consumer Response) jedna se o uceleny systém Fizeni
zasob s ohledem na pozadavky zakaznika. ECR je zaloZeno na respektovani
ulohy spotfebitele a na efektivnéjsi spolupraci mezi obchodnimi partnery. Mezi
konkrétni pfinosy na strané zakaznika muzeme zminit rychlejSi obéh zbozi,
vyfazeni neprodejnych vyrobkl a snizeni provoznich nakladd. Naopak pfinosem
dodavatele je moznost zlepSeni planovani vyroby a uspora logistickych nakladu.

ECR klade duraz na zjiSténi potieby zakaznika a reagovat na né. 20

CPFR (Collaborative Planning, Forecast and Replenishment) jedna se
o0 jednotné planovani na zakladé spole¢né predikce budouciho vyvoje. Systém
a ECR. Vyvoj téchto systému je odpovédi na nutnou spolupraci v oblasti
planovani poptavky a doplhovani zasob ve skladech maloobchodnich fetézca.
Po zavedeni systému CPRF bylo dosazeno zlepSeni v oblasti maloobchodniho
fetézce, a to zlepSeni v dostupnosti zbozi na skladech, snizeni zasob, zvySeni
prodeje, snizeni celkovych logistickych nakladd. Dale v oblasti vyrobce a to
konkrétné ve snizeni hladiny zasob, zrychleni cyklu doplhovani zasob, zvySeni

prodeje a zlep$eni Urovné sluzeb zakaznikiim.?!

Nejpokrocilejsi metodou planovani a fizeni Supply Chain Managementu

je jednoznaéné& CPFR. Aplikace systému v CR je spiSe sporadicka a firmy

19 Heskova, M. (2006). Category management. Praha: Profess Consulting.

20 Drahotsky, 1., & Reznigek, B. (2003). Logistika - procesy a jejich fizeni. Brno: Computer Press.

21 | ee, H. L., (2002). Aligning Supply Chain Strategies with Product Uncertainties. California Management
Review. (Vol. 44)
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nakonec konci u efektivniho fizeni zasob neboli ECR. Z dlouhodobého pohledu
bude konkurenceschopnost jednotlivych fetézcu zaviset na adaptaci zmén
v okoli a uvnitf organizace, a proto by mél byt systém CPFR rozvijen tak, aby
umoznil analyzovat vyvoj dil€ich dodavatelskych cykld v  navaznosti na
vykonnost a efektivnost celého fetézce. Kazdy Clanek v fetézci mize disponovat
jinymi dalezitymi informacemi, které jsou kliCové pro vytvofeni predstavy

0 budouci poptavce.

2.3.2. Méreni a zlepSeni vykonnosti SCM

Méreni vykonnosti se zaméfuje na cely dodavatelsky (logisticky) fetézec
a ne pouze jen na urcCity ¢lanek v fetézci. Vykonnost je tfeba hodnotit z vice
hledisek a vytvorit tak rGzné metriky méfeni vykonnosti, které by kladly diraz na
podniky ke zlepSeni vzajemné spoluprace a koordinaci €innosti. Finalnim cilem
je spokojenost zakaznika, vyfizeni objednavky v krat§im ¢asovém horizontu

a efektivnéji nez konkurence.

Spole¢nosti se musi zaméfit na dimenze vykonnosti a to na multi-funkcni

a multi-firemni. Pro dodavatelské Fetézce jsou zasadni tyto dimenze vykonnosti:

» servis - souvisi se schopnosti splnit poptavku zakaznika a v€as dodat
zbozi;
» aktiva - jedna se o v8e, co ma hodnotu zejm. penize a zasoby;

» rychlost - Casové metriky.

ZlepSeni vykonnosti dodavatelského Fetézce je snahou kazdého
managementu dodavatelskych fetézcld. Na zakladé meéfeni vykonnosti
a zjisténych hodnot jsou hledana nova feSeni s cilem zlepSeni hodnot. ZlepSeni

souvisi se zmé&nou navrhu a zménou fizeni dodavatelského fetézce.??

22 Fjala, P. (2005). Modelovani dodavatelskych fetézcii. Praha: Professional Publishing.

15



2.3.3. SCOR model

SCOR model (Supply Chain Reference Model) je urCeny pro fizeni celého
dodavatelského fetézce. Zabyva se celym dodavatelskym fetézcem a zaroven
jsou sledovany vztahy zkoumaného podniku k pfedchazejicim i k nasledujicim

élankdm fetézce viz obrazek 6.

SCOR model vyvinula v roce 1996 mezioborova asociace - Rada pro
dodavatelsky fetézec (Supply Council). Model je tvofen ¢tyfmi hlavnimi procesy:
planovani, nakup, vyroba a dodani. Cilem modelu je poskytnout standartni

navod pro méfeni vykonnosti dodavatelského fetézce.
Zakladem je pét hlavnich procesu:

I. plan (Plan) — pfiprava ¢innosti;
Il.  zdroj (Source) — ziskani potfebnych zdroju pro €innost;
lll.  udélat (Make) — vyrobit vyrobek nebo poskytnout sluzbu;
IV. dodat (Deliver) — dodat vyrobek nebo sluzbu na misto ureni nebo
k zakaznikovi;

V. navrat (Return) — zpétny tok reklamovanych surovin, vyrobku, obal(.?®

Obrazek 6: SCORE model

—

Deliver Source Make Deliver Source Make Deliver Source Make Deliver Source

Returd,  Return Return ! Return Return
Return
' Return
Enable ! 1 Enable
| |

Suppliers’ Supplier Your Company Customer Customer’s
Supplier Customer

Internal or External Internal or External

Zdroj: Supply Chain Operations Reference- SCOR (2014). [obrazek]. [vid. 2017-8-4]. Dostupné
z: http://biz-performance.blogspot.cz/2014/03/supply-chain-operations-reference-scor.html

23 Inproforum: sbornik pfispévkt z mezinérodni védecké konference. (2009). Ceské Budgjovice: Jihodeska
univerzita v Ceskych Budg&jovicich.
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2.4. Logistické procesy

2.4.1. Logistické planovani

Logistické planovani oznacCuje trend, kdy se vSechny planovaci aktivity
v podniku sjednoti do jednoho urcitého planu viz obrazek 7. Hlavnim cilem
logistického planovani je zaclenit strategicky plan do provadécich pland. Tyto
plany maji za ukol odpovédét na dullezité otazky v souvislosti s okolnim
prostfedim a vlastnimi zdroji v podniku, napfiklad: na jaké trhy se zamérit, jaké
vyrobky nabizet, jaky by mohl byt oCekavany zisk, jaka by méla byt uroven zasob
atd. Tyto informace dale poslouzi obchodnimu a marketingovému oddéleni,
které jej vyuZzije pro zpracovani vlastnich plant prodeje s ohledem na viastni
predpovédi poptavky. Pro tyto ucCely je tfeba vyuzit vypocCetni systém, ktery ma
integrovanou databazi a poskytuje pfehled o stavu zasob, objednavkach, planu

vyroby a jeho pInéni.

Plan prodeje dale slouzi koopera¢nimu planovacimu tymu, ktery se sklada
ze zastupcu jednotlivych oddéleni. Planovaci tym rozhoduje, zda ma podnik
dostatecné zdroje pro realizaci planu. V pfipadé nejasnosti €i néjakého problému
funguje zpétna vazba mezi koordinaénim tymem, oddélenim prodeje
a oddélenim marketingu. Spole¢né plvodni plan zméni nebo zpfistupni
pozadované zdroje. Na zakladé projednanych planu si vytvofi kazdé hlavni

oddéleni vlastni plan.

Poté je navrh planu pfedan obchodnimu oddéleni, které zahaji operativni
¢ast planovaciho procesu. Zaméstnanci oddéleni upravuji plan podle zmén

v zakaznické poptavce.

Plan je dale pfedan vyrobnimu oddéleni, které plan upfesni a upravi podle
svych pozadavkl a vyrobnich podminek. Kone¢na podoba planu se sklada

z operativniho vyrobniho planu, planu zasob a planu kapacit.

Postup planovani se liSi od velikosti podniku a existujici strukture.
V nasledujicim diagramu je ilustrovan plan jednotlivych logistickych Cinnosti,
které jsou vychozim bodem pro fizeni vyroby.?*

24 \/ané&ek, D. (2008). Logistika. Skripta Ef Ju C.Budé&jovice
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Obrazek 7: Logistické planovan
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2.4.2. Nakup

.,Nakupem jsou obchodni operace, jimiZz podnik (organizace) zabezpecuje
potfebnym zboZim (materialem) uréenym pro dalSi zpracovani nebo prodej
(surovinami, polotovary, dily, vyrobky a obaly) své vyrobni, obchodni nebo jiné
Cinnosti. Zasobovanim se rozumi procesy prisunu nakoupeného zboZi
(materialu) v potfebném mnoZzstvi, strukture, kvalité a C¢ase od dodavatele

(dodavatelt) do mista vyrobni nebo koneéné spotreby. %>

LHlavnim ukolem nakupu ve vyrobé je pravidelné zasobovani poZadovanym
sortimentem surovin a dilt, které je tfeba dodat véas na poZadovana mista a za
pfijatelné ceny. Toto ekonomické kritérium je zvlast' dulezité, protoze platby
podniku dodavatelim za vstupy tvofi zpravidla vice jak polovinu v§ech nakladd.
Viyrobni poptavka = zavisla poptavka. Hlavnim ukolem nakupu u obchodnich
organizaci je zajisténi dostatecného mnoZstvi vyrobku pro zakazniky dle

stanovené urovné sluzeb. Zakaznicka poptavka = nezavisla poptavka. 26

2.4.2.1. Moderni fizeni nakupu

Rizenim vztah(i mezi odbérateli a dodavateli se zabyva koncept Supplier

Relationship Management.

Supplier Relationship Management (téz jako SRM) je definovan jako proces
zabyvajici se fizenim vztaha dalezitych dodavatell a zaroven i hledani novych
potencionalnich dodavatelll, s cilem snizeni nakladl, flexibilni a efektivni
spoluprace s dodavateli a maximalni vyuziti vyhod plynouci z partnerstvi
s dodavateli. Prostfednictvim SRM je dosazeno maximalni hodnoty produktu
vyuzivanim manazerskych nastrojd, které jsou v soucinnosti mezi zakaznikem

a dodavatelem.?’

Podle Martina (2004) je partnerstvi s dodavateli klicem uspéchu jakéhokoliv

podnikani. Firmy hledaji rizné moznosti, jak zjednodusit dodavatelské fetézce,

25 pernica, P. (2005). Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha: Radix.
26 Vanégek, D. (2007). Rizeni dodavatelského retézce. Skripta Ef Jcu C . Budé&jovice
27 Herman, J .W., Hodgson, B., (2001). SRM: leveraging the supply base for competitive advantage.
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s cilem snizit naklady. Cilem implementace SRM je strategie vytvoreni uzsi

spoluprace s dodavateli.?®
Hlavni pfinosy aplikace SRM:

» Optimalizace dodavatelskych vztahu;

» konkurencni vyhoda;

» posileni vztahl s dodavateli pomoci zaclenéni dodavatele do
vyrobniho procesu;

> snizeni nakladu v dodavatelském fetézci pfi zachovani kvality.?°

Cilem SRM je dosahnout dlouhodobych stabilnich vztaht s dodavateli. SRM se

vénuje vybéru, hodnoceni, motivaci a optimalizaci po¢tu dodavatelu atd.3°

24.2.2. Viybér a hodnoceni dodavatelt

vigwiv s

nakupnim procesu se podili rizna oddéleni v celém podniku, tomu je tfeba fazi

rozhodovani pfizpusobit.

Vysledkem vybéru dodavatelll by méla byt dlouhodoba spoluprace se
spolehlivymi a  kvalitnimi dodavateli a zaroven jejich redukce. Prvkem
uspésného partnerstvi je vzajemna otevienost, sdileni informaci a umoznéni
vstupu dodavatele do informacniho systému odbératele. Z téchto dlvodu
prestalo byt mono kriterialni rozhodovani dostacuijici, proto je doplnéno fadou

dalSich kritériich.3?

28 Martin, N. (2004). Interactive Marketing, Springer

29 poirier, C. C. (1999). Advanced supply chain management: how to build a sustained competitive
advantage. San Francisco, CA: Berrett-Kochler Publishers.

30 | ukoszova, X. (2004). Nakup a jeho fizeni. Brno: Computer Press.

31Fotr, J. (2006). Manazerské rozhodovani: postupy, metody a nastroje. Praha: Ekopress.
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Tabulka 1: Kritéria vybéru dodavatelt

Kritérium Vaha Kritérium Vaha
Jakost 1,24 Vyfizovani reklamaci 2,27
Cena 1,34 Baleni 2.54
Spolehlivost 1,51 Image dodavatele 2,70
Procento vadnych vyrobku 1,85 Inovace 2.91
Dodaci Ihuta 1,85 Sidlo dodavatele v CR 2,92
Splatnost 2,26

Zdroj: Vanécek D., & Tousek, R., & Smolova, J. (2007). Analyza nakupu v podnicich riznych
odvétvi. Firma a konkuren¢ni prostifedi. Brno:MZLU Brno.

,PFi hodnoceni dodavatele je nejdileZitéjsi jeho vykonnost, nikoliv ovéem
ve vztahu k predmétu zasobovani jako takovému, ale rovnéz k jeho nabidce

trznich vykonu jako celku, popf. k celému podniku komplexné. 2

K volbé vhodného dodavatele se vyuziva riznych metod, jednou z nich

je multikriterialni hodnoceni pomoci bodové stupnice viz tabulka 2 .32

Tabulka 2: Hodnoceni dodavatel(

Hodnoceni Visledné

Hodnotici kriterium Vaha HO’ dnoceni

1 2 3 4 5
Dodavky + vykony
Kvalita 20 2 40
Cena 20 60
Spolehlivost 15 45
Sluzby 15 5 75
Podnik
Dobré jméno podniku 5 3 15
Finanéni sila podniku 5 2 10
Okoli podniku
Stavky, nejistota 10 5 50
Politicka stabilita 10 3 30
Celkem 100 335

Zdroj: Vanécek, D., & Tousek, R., & Smolova, J. (2007). Analyza nakupu v podnicich riznych
odvétvi. Firma a konkurenéni prostfedi. Brno:MZLU Brno.

32 Schulte, C. (1994). Logistika. Praha: Victoria Publishing.

33 Vanécek D., & Tousek, R., & Smolova, J. (2007). Analyza nakupu v podnicich riiznych odvétvi. Firma a

konkurenéni prosttedi. Brno: MZLU Brno.
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2.4.3. Zasoby

Kuncova (2006) ve sveé definici fika: ,Zasobami chapeme tu ¢ast uzitnych
hodnot, které byly vyrobeny a jesté nebyly spotfebovany. Nejedna se pouze
0 hotové vyrobky, ale jde také o zasoby surovin, zakladnich a pomocnych
materialti, paliva, polotovard, naradi, nahradnich dilt, obali a rozpracované
vyroby. Zasoby reSi pfedevsim ¢asovy, mistni, kapacitni ¢i sortimentni nesoulad
mezi vyrobou a spotfebou a kryji predvidané i nepredvidané vykyvy a poruchy.
Jejich negativni vliv spoCiva v tom, Ze vaZzi kapital, spotfebovavaji dalSi praci
a prostfedky a nesou s sebou i riziko znehodnoceni, nepouZzitelnosti Ci

neprodejnosti.“®*

Vanécek (2008) definuje zasoby jako ,suroviny, material rozpracovany do
rizného stupné (nedokoncéena vyroba) nebo hotové vyrobky uloZené na skladé,
které jsou v podniku pouzivany k vyrobnim ucelam, ale dosud ve sveé finalni,
poZadované podobé nebyly pfedany odbérateli nebo spotfebovany ve vyrobnim

procesu."3°

,Zasoby jsou nutné zlo v zasobovacim retézci. Cilem nakupu je zajistit
material ¢i zboZi s co nejmensim rizikem nedodani, a proto je jejich pfitomnost

nezbytna. 6

Horakova (1998) ve své publikaci zmiriuje stru¢nou definici, a to: ,Zasobami
muzZeme chapat zakladni prvky, které vstupuji do vyrobniho procesu. Jedna se

0 tu cast uzitnych hodnot, které byly vyrobeny, ale jesté nebyly spotfebovany. 7’

Zasoby hraji v podniku velmi dalezitou roli, nebot drzi zna¢nou ¢ast financi
podniku a zaroven urCuji plynulost vyroby. Se zasobami se musi zachazet velmi
opatrné. O jejich vysi se tézko rozhoduje, jelikoz na jednu stranu se snazi
management o co nejmensi zasoby a na druhou stranu se mlze stat, Zze zasoby

nebudou Zadné, dodavka se opozdi a vyroba se zastavi.

34 Kuncova, M. (2006). Moznosti vyuZiti kvantitativnich metod a simulaci pfi fizeni zasob v dodavatelskych
fetézcich. Statistika, 316-326.

35 \Vané&ek, D. (2008). Logistika. Skripta Ef Ju C.Budé&jovice

36 Jirsak, P., & Mervart, M., & Vin$, M. (2012). Logistika pro ekonomy — vstupni logistika. Praha: Wolters
Kluwer CR.

37 Horakova, H., & Kubat, J. (1998) . Rizeni zasob - logistické pojeti, metody, aplikace, praktické ulohy.
Praha: Profess Consulting.
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V posledni dobé podniky zac¢aly vnimat dllezZitost zasob a zacaly vymyslet
riizné postupy fizeni zasob. PFiSly na to, Ze za idealni stav se da povazovat, kdyz
zasoby pfijdou do tovarny a jsou ihned spotfebovavany. Tento stav neplati pro
vyrobni podniky, kde je velké riziko nedodani. Ovéem velmi blizko k idealnimu

stavu ma metoda zasobovani JIT (Just In Time).
Dle funkci zasob v logistickém fetézci rozliSujeme tyto druhy zasob:

> bézné zasoby — slouzi k doplnéni pribézné spotfebovaného
mnozstvi zasob;

» zasoby na cesté — jedna se o0 zasoby, které opustily dodavatele
a budou dostupné v okamziku, kdy dorazi do naseho podniku;

» rozpojovaci zasoby — jsou potfebné k tomu, aby dva po sobé
nasledujici ¢lanky v logistickém fetézci nemusely byt na sobé
zavislé;

» vyrovnavaci zasoby — jedna se 0 rozpracovanou vyrobu a slouZi
k budoucimu dopracovani;

» pojistné zasoby — jsou to zasoby, které drzime nad urovni skute¢né
spotfeby, abychom pfi vzniku neCekanych udalosti nemuseli
zastavovat vyrobu viz obrazek €. 8;

» sezonni zasoby — slouZi pro vyrovnani sezénnosti;

» spekulativni zasoby — vznikaji pfi o€ekavaném rustu cen;

> strategické zasoby — drzi se z dlvodu preziti podniku v dobé
vzniku rtiznych konfliktu;

» mrtvé zasoby — nezadouci a zastaralé zasoby, které se staly

neprodejnymi, jelikoZ po nich neni poptavka.3®

38 pPernica, P. (2005). Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha: Radix.
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Obrazek 8: Nejistoty vedouci k tvorbé pojistni zasoby - nadmérna spotfeba a prodlouzena
dodaci Ihuta

mnozstvi
maximalni poptavka
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béhem objednaci doby
B —®» ——————-- gy
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Umisténi Piijem
objednavicy nového
zbozi

Zdroj: Vanégek, D. (2008). Logistika. Skripta Ef Ju C.Budé&jovice

Zasoby slouzi v ramci podniku k péti ucelim:

» umoznuji podniku dosahnout Gspor zaloZzenych na rozsahu vyroby
vyrovnavaji nesoulad mezi poptavkou a nabidkou;

» dovoluji specializaci vyroby;

» poskytuji ochranu pfed nepfedvidatelnymi vykyvy v poptavce
a v dobé cyklu objednavky;

» poskytuji ,tlumic” mezi kritickymi spoji v ramci distribu€nich

kanalu. 3°

39 Lambert, D. M., & Stock, J. M., & Ellram, L. M., (2000). Logistika. Praha : Computer Press.
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2.4.3.1. Rizeni zasob

,Rizeni zasob predstavuje efektivni a efektivni hospodareni se zasobami,
vyuzivani v8ech rezerv, které v této oblasti existuji, a respektovani vsech

Ciniteld, které maji vliv na ucinnost fizeni zasob.“°

,Politika zasob je povaZovana za jakési epicentrum rozhodovani nakupu.

Zde dochazi casto ke stretu zajma a kritérii riznych dtvart podniku. !

Dfive jsme jiz zminili, ze v zasobach jsou drzeny nemalé financni
prostfedky. Optimalizaci a Ffizenim zasob dospéjeme k cCasteCnému uvolnéni
vazanych finan¢nich prostfedku, coz vede ke snizeni zasob a celkovému snizeni
nakladu na zasobovani a skladovani.

Cilem fizeni zasob je jejich udrzeni na urovni, ktera umoznuje spinéni jejich
funkci, vyrovnavat ¢asové a mnozZstevni vykyvy mezi vyrobou u dodavatele
a spotfebou u odbératele a dale tlumita zachycovat nesoulad v pribéhu téchto
dvou navazujicich procest. Ukolem Fizeni zasob je tedy zajistit takovou vysi
zasob jednotlivych materialovych druhu, aby byl zajistén plynuly proces vyroby

pfi optimalnim vyuZiti kapitalu, spotfebé prace a s pfijatelnym rizikem.

Vybér systému fizeni zasob zavisi na plvodu poptavky. Mame dva druhy

poptavky, a to nezavislou a zavislou poptavku.

» Nezavisla poptavka — poptavka vznika libovolné a nema vztah
k poptavce po jinych druzich vyrobku. VySe poptavky maze byt
omezené predikovana, ale nelze ji stanovit s pfesnosti na 100%;

» zavisla poptavka — jedna se poptavku, kterou Ize odvodit z poptavky
po jiném zboZi. Tento druh Ize vypocCitat a naplanovat pomoci metody
MRP. Poptavka je zavisla na pozadavcich vyroby, a to na zakladé

planu vyroby.*?

40 Pernica, P., (2005). Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain management). Praha: Radix.

41 Tomek, G., & Vavrova, V. (2007). Rizeni vyroby a nakupu. Praha: Grada.

42 Horakova, H., & Kubat, J. (1998) . Rizeni zésob - logistické pojeti, metody, aplikace, praktické tlohy.
Praha: Profess Consulting.

25



2.4.3.2. Metody fizeni zasob

Diferenciace fizeni zasob pomoci analyzy ABC je nejCastéji vyuzivanou
metodou v systému fizeni zasob. Podniky, jejichZz skladova zasoba Ccita tisice
polozek hotovych vyrobkd nebo materialu, musi rozdélit skladové polozky do
nékolika skupin a vénovat jim odliSnou pozornost. Z nazvu metody ABC vyplyva,

Ze skladové polozky budou rozdéleny do tfi skupin viz obrazek €. 9.

Metoda ABC vychazi z Paretova pravidla (80/20), které fika, Ze témér
80% dusledkl vyplyva pfiblizné z 20% poctu vSech pfiCin. Z pohledu fizeni
zasob to znamena, Ze jen mala Cast polozek predstavuje vétSinu hodnoty
spotreby. Z toho vyplyva, Ze pfi fizeni zasob je potfeba vénovat pozornost jen
omezenému poctu skladovych poloZzek &i dodavatell, které maji rozhodujici

vyznam na celkovy vysledek.

Jak uz jsme zminili dfive, polozky jsou usporadany do tfi skupin ABC podle
hodnoty sledovaného statistického znaku ve sledovaném obdobi (12 — 24
mésicl).

Jednotlivé skupiny:
» Polozky A — velmi dllezité;
» polozky B — stfedné dulezité;
> polozky C — malo dulezité. 43

Obrazek 9: Paretova analyza (metoda ABC)
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Zdroj:http://slideplayer.cz/slide/3182381/

43 Sixta, J., & Zizka, M. (2009). Logistika: metody pouzZivané pro feseni logistickych projektt. Brno:
Computer Press.
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Metoda Just In Time si ziskala své priznivce diky radikalni minimalizaci
finan¢nich prostifedkl vazanych v zasobach, které hodnoti jako pFi¢inu urcitych

poruch v procesu vyroby a v fizeni.

Rizeni zasob pomoci metody JIT znamena pro odbératele jistotu, Ze jeho
objednavka pfijde pfesné v urCity ¢as, den i hodinu, a tak nemusi vytvaret

zbyteénou pojistnou zasobu, coz vyusti ke snizeni nakladi na drzeni zasob.**

2.4.3.3. Logistickeé technologie

Pouzitim vhodnych metod a fidicich Cinnosti v logistickych systémech
muzZeme jednotlivé operace optimalné usporadat tak, aby efektivné fungovaly.
Zaroven musi byt zajiSténa zakaznikem pozadovana uroven logistickych sluzeb
S co nejnizSimi naklady. Sled procesu, €innosti a operaci usporadanych do

dil¢ich procesu oznacujeme za logistické technologie.

vigwiv s

Just In Time;

Kanban;

Kaizen;

Lean Product;

Quick Response;

Efficient Consumer Response,;
Hub and Spoke;
Cross-docking;

koncentraci skladovaci sité;
kombinovanou pfepravu;

automatickou identifikaci;

vV V V V V V VYV V V V V VY

komunikaéni technologie.*®

44 Vanécek, D. (2007). Rizeni dodavatelského fetézce. Skripta Ef Jcu C . Budgjovice
45 Sixta, J., & Zizka, M. (2009). Logistika: metody pouzivané pro feseni logistickych projekt(. Bro:
Computer Press.
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2.4.4. Skladovani

Dalsi Cast logistického systému je skladovani. Jedna se 0 spojovaci Clanek,
ktery tvofi pfechod od vyrobcl az ke kone€nym zakaznikim. Hlavnim ukolem
skladovani je uskladnéni zasob a to napf. surovin, materialu nebo hotovych
vyrobkl. Mezi dal$i vlastnost skladovani patfi vedeni a poskytovani informaci

0 stavu a pohybu zasob zainteresovanym skupindm osob.®

Definice skladovani podle Drahotského a Rezni¢ka (2003) zni: ,,Skladovani
produkta v mistech jejich vzniku a mezi mistem spotifeby a poskytuje
managementu informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovych

produkti. Sklady umoZzriuji preklenout prostor a ¢as.” 4’

V ramci skladovani rozliSujeme tfi zakladni funkce. Prvni funkce je pfesun
zbozi nebo produktu, nasleduje jejich uskladnéni a v neposledni fadé pfesun

informaci.*®
Druhy skladl podle Vanécka (2008):

» Obchodni sklad — je charakteristicky velkym poctem dodavatell
a odbératell. Sortiment se méni na zakladé pozadavku zakazniku;

» systém Cross docking — nejvice se vyuziva jako distribuéni centrum,
systém se vyznacuje okamzitym pfedanim zboZi dale, coz znamena,
Ze zbozi nezlstava ve skladu vice jak jeden den;

» tranzitni sklady — vyskytuji se v oblasti s vysokou koncentraci zbozi
jako jsou pfistavy a zelezni¢ni koridory. Byvaji soucasti logistickych
center;

» konsignaéni sklady — jedna se o sklady, které jsou zafizovany
zakaznikem pfimo u dodavatele. Velkou vyhodou je snizovani
nakladu;

> zasobovaci sklady — jsou umistény do vyroby v  tovarnach

a nejCastéji zahrnuji oblast primyslové logistiky.

%6 Sixta, J., & Macat, V. (2005). Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.
47 Drahotsky, |., & Reznicek, B. (2003). Logistika - procesy a jejich fizeni. Brno: Computer Press.
48 Sixta, J., & Macat, V. (2005). Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.
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> Celni sklady — jsou v kompetenci statu. 4°

Obrazek 10: Toky v oblasti skladovani
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Zdroj: Sixta, J., & Macat, V. (2005). Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.

2.4.5. Distribuce

Pernica (2005) vysvétluje definici distribuce jako ,vystup (rozdélovani,
rozmistovani) vyrobk( z vyroby, organizovany a fyzicky provadény jejich
vyrobcem nebo jeho externim smluvnim partnerem (distribu¢nim, logistickym, aj.

podnikem).*

Veskeré logistické procesy patfi do faze distribuce a konéi az u kone¢ného
zakaznika. Nejsou pfipustné jakékoliv dilCi procesy, které by zahrnovaly cestu od
vyrobce k odbérateli, ktery by pak zajistoval dalSi distribuci a prodej hotovych
vyrobku.

Distribuce zahrnuje veskeré skladové a dopravni pohyby hotovych vyrobku
k zdkaznikovi a s tim i souvisejici informacéni a kontrolni ¢innosti, jejimz cilem je,

aby zbozi bylo dodano v€as, na spravné misto, ve spravném mnozstvi, strukture

49 Vané&dek, D. (2008). Logistika. Skripta Ef Ju C.Budé&jovice
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a kvalité a pfitom bylo dosazeno optimalnich nakladu na distribuci. Distribuce

pFedstavuje dulezitou fazi mezi vyrobou a zakaznikem.

S distribuci souviseji i naklady na skladovani, dopravu, infrastrukturu a
personalni naklady. Jejich vySe zavisi na stupni centralizace, pficemz plati, ze
s vy$Si mirou centralizace ¢ast nakladu roste a €ast klesa a naopak. VysSi stupen
centralizace vede zpravidla k vy38im nakladim na dopravu a oproti tomu
k poklesu finan€nich prostfedkd vazanych v zasobach, personalnich nakladu a
lepSi vytizenosti dopravnich prostfedki. Z obecného hlediska Ize fici, ze pfinosy
centralizace prevySuji narlst dopravnich nakladl, coz vede k vystavbé

logistickych center.

V soucasnosti existuje cela fada uspofadani distribuc¢nich a obchodnich
fetézcu. Podle druhu vyrobkl rozliSujeme razné struktury distribuénich a

obchodnich fetézcu a to:

» skladové dodavky do prodejen maloobchodu zprostfedkované jednim

nebo nékolika skladovymi ¢lanky;
» pfimé dodavky z vyroby do prodejen maloobchodu;

» primy prodej zakaznikiim z velkoobchodnich skladd typu cash and

carry,
» zasilkovy obchod;

> primé dodavky zbozi z vyroby zakaznikiim.5°

50 Pernica, P. (2005). Logistika (Supply chain management) pro 21. stoleti. Radix, Praha.
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3. Cil a metodika prace

3.1. Cil

Cilem diplomové prace je analyza fizeni dodavatelského fetézce vyrobniho
podniku. Ukolem je analyzovat jednotlivé ¢asti dodavatelského fetézce a najit

jeho kriticka mista. Poté navrhnout fe$eni pro jeho lepsi fungovani.

Retézec byl rozdélen na dil&i ¢asti, a to zasobovani a skladovani, vyrobu a
distribuci. V kone¢né fazi byla zjisténa kriticka mista a k nim byla navrhnuta

reseni.

3.2. Pouzité metody a techniky sbéru dat

Pfi sbéru dat byly pouzity rGzné metody jako fizené rozhovory s odbornymi
pracovniky a manazery, pozorovani procesu uvnitf zkoumaného podniku,

analyzovani dat z podnikové evidence a brainstorming.

3.3. Metodika prace

Sbér relevantnich dat tykajici se tématu;
pfiprava otazek pro fizené rozhovory;
fizené rozhovory s pracovniky;

vyhodnoceni a zpracovani ziskanych informaci;

YV V V V V

zhodnoceni vysledkl provedené analyzy a navrh na zlepS$eni.
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4. Charakteristika zkoumaného subjektu

4.1. Historie a souc¢asnost

Robert Bosch, spol. s.r.o. (dale jen RBCB) byla zalozena 1. kvétna 1992
v Ceskych Budg&jovicich jako spoleény podnik stuttgartského koncernu Bosch
GmbH Stuttgart a Motoru Jikov a.s. Poté v roce 1995 se koncern Robert Bosch
stal jedinym vlastnikem spoleénosti v Ceskych Budgjovicich. Spole&nost
vystavéla kompletné novy vyrobni zavod na zelené louce s nejmodernéjSim
vybavenim a infrastrukturou. Byly vybudovany moderni vyrobni haly, vlastni

oddéleni vyzkumu a vyvoje v€etné moderni zkuSebny.

Témeér 4000 zaméstnancl se podili na vyrobé a vyvoji komponentl do

osobnich aut.

Hlavni vyrobni program tvori:

» nadrzové Cerpadlové moduly (FPM);
moduly pro redukci Nox (DNOX);
saci moduly (SM);
multifunkéni pohon (GPA);
elektronické plynové pedaly (APM);
viceucCelovy aktuatory;

Skrtici klapky (DV-EG2);

vika hlav valct (ZKH);
odvzdusnovaci ventil nadrze;
zpétné vedeni paliva (FRL);

rozvadéce paliva;

vV ¥V VY Y VYV VvV VY V V VY V

elektricka palivova Cerpadla a kabely.
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Mezi odbératele patfi pfevazné vyznamné evropske, nékteré japonske,
asijské a jihoamerické automobilové spolecnosti. Mezi nejznaméjsi patfi: Audi,
BMW, Alfa Romeo, Fiat, Opel, Peugeot, Suzuki, Toyota, WV, Volvo a dalsi.

Spole¢nost je drzitelem vyznamnych mezinarodnich certifikatd 1ISO a

auditl ochrany Zivotniho prostredi.

Budéjovicka firma se fadi mezi atraktivni zaméstnavatele. V roce 2017

obsadila 1. pficku v anketé Zaméstnavatel regionu.>?

Obréazek 11: Robert Bosch, spol. s.r.o. v Ceskych Budé&jovicich

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke_budejovice/budejovice_menu_uvod.html

4.2. Bosch Production System (BPS)

RBCB usiluje v ramci realizace vyrobniho systému Bosch (Bosch Production
System — BPS) o to, aby se cely fetézec dodavek od zakaznika az k dodavateli
upravil pokud mozno bez plytvani. Vzhledem na logistiku nakupu se Bosch
orientuje na spotfebu (napf. Kanban, DCM, VMI), (,dodavej pouze to, co

spotifeboval pfedchozi ¢lanek tvorby hodnot®). To, jaky fidici koncept se pouzije,

Sihttp:/fiwww.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ceske_budejovice
/budejovice_menu_uvod.html
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stanovi Bosch pro pfislusny smluvni vyrobek (vyuziti tohoto nejvhodnéjsiho
principu fizenti).

Obecné lze Fici, Zze cilem tohoto systému je zajistit spravné materialy a dily,
ve spravném mnozstvi, v pozadované kvalité, za pfijatelnou cenu, ve spravny
¢as, na spravné misto a pfi eliminaci zbyteCnych odpadu, které vznikaji pfi

podnikovych procesech.

V ramci BPS ve spole¢nosti RBCB je vyuzivano nékolik dalSich pojmu a terminu,

které jsou vysvétleny nize.

VSP (Value Stream Planning) v sobé zahrnuje zlepSeni materialovych a
informacnich tokd, které jsou pouzivany pro planovani rocnich cild pro rizné
zavody. Soucasti jsou méfitka, ktera jsou zahrnuté v hodnotovém toku, aby bylo
dosazeno efektivniho a trvalého zlepSovani kvality, vykonu a nakladu. Soucasti
VSP jsou nastroje Value Stream Mapping (zmapovani procesu) a Value Stream

Design (utvareni procesu).

CIP (Proces neustalého zlepsovani) tento proces je zaloZzen na

zavedeni systému neustalého zlepSovani v zavodé a na pfidané hodnoté.

Standardizovana prace je nastroj fizeni, ktery podporuje trvale
udrzitelnou implementaci pro neustalé zlepSovani ve vyrobnich procesech, ale
také v procesech logistickych a podplrnych. Standardizovana prace znamena
eliminace kazdé moznosti plytvani. NejlepSi moznosti pro odstranéni plytvani je

zavedeni standardu, které se vztahuji jak na montazni, tak na vyrobni procesy.

VSeobecné platné pravidla BPS:

» Princip vyvarovani se chyb;
princip celkového procesu;
princip flexibility;

princip tahu;

princip standardizace,;
princip transparentnosti;

princip neustalého zlepSovani;

V V.V V V V VY

princip osobni odpovédnosti.
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Prostfednictvim jednotlivych principl se firma snazi vyvarovat ztratam ve

vyrobnich a logistickych procesech. Ztraty chape spole¢nosti jako plytvani. Mezi

nejhorsi dusledek plytvani patfi nadprodukce, kterd na sebe vaze vSechny

ostatni druhy ztrat. Pfi nadprodukci dochazi ke zvySovani narokd na plochu,

transporty, Cekani, opravy/chyby, manipulaéni ¢asy a zasoby.

Obrazek 12: Historie Stihlé vyroby a BPS

@
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‘ Start itihlé vyroby
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Zdroj: CHOVANCOVA, Markéta. Racionalizace systému skladovani ve vybrané firmé [online].

Ceské Budé&jovice, 2008 [cit. 2017-01-10]. Dostupné z: https://www.

vse.cz/vskp/id/24958.

Diplomova prace. Vysoka skola ekonomicka v Praze. Vedouci prace Ing. Luk30 Vladimir, CSc.

4.3. Formy plytvani

BPS uvadi tyto formy plytvani:

» Nadprodukce — vznika, pokud se vyrabi zakazka s velkym

predstihem (do zasoby) nebo ve zbyte¢né vysokych sériich;

» velké zasoby — vznikaji pfi nakupovani velkych zasob na sklad

nebo pfi vytvareni meziskladu hotovych vyrobkd;
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» nevyuzivané plochy — volné nevyuzité plochy bez definovaného
ucelu nebo pouziti;

» Casy pfesunl — pohyby pracovnikl a zafizeni na pracovisti a mezi
pracovisti;

» transport — objem vozového parku v zavodé i mimo néj je zbyteCné
pFedimenzovany a neni vyuzivano externich poskytovatell sluzeb;

» prostoje stroju — vysoké naklady na chyby v duasledku vyroby
zmetkd, vicepraci nebo dodatec¢né neplanované vyroby;

» Cekaci doby pracovnikl — Cekajici pracovnici ve vyrobé (obsluha

stroju, ostatni zaméstnanci, atd.)

4.4. Prenos informaci v dodavatelském vztahu

Ve spole€nosti Bosch se pouziva k pfenosu informaci pro dodavatelsky
vztah informacni systém EDI. Dodavatel vyuziva EDI pro pfijeti popf. odeslani

informaci (napf. odvolavky dodavky) od spole¢nosti Bosch.

Dodavatelé, ktefi jsou bez stavajiciho pfipojeni EDI na spole¢nost RBCB,
tak zavedou na zakladé platného Casového harmonogramu odsouhlaseného s
prijimajicim zavodem Bosch na zakladé odsouhlasenych procesnich kroku EDI.
Technické predpoklady a formaty zprav podrobné upravuje platna smlouva o

vzajemném pienosu informaci prostfednictvim EDI. RozliSuji se dva druhy EDI:

» klasicky systém EDI,
» WebEDI.

4.4.1. Klasicky system EDI

Pro pfedani dat objednavky pouZziva spole¢nost RBCB tyto standardni

formaty, aplikované v primyslu:
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Tabulka 3: Formaty EDI pouzivané v priimyslu

REGION STANDARDNi FORMAT
Evropa VDA, ODETTE, EDIFACT
Severni Amerika AIAG, EDIFACT

Jizni Amerika RND, EDIFACT

Jizni Afrika VDA, ODETTE, EDIFACT
Australie EDIFACT, ANSI

Asie EDIFACT, ZEXEL

Zdroj: vlastni zpracovani

4.4.2. WebEDI

WebEDI je informacni systém, zaloZzeny na bazi internetu, pro dodavatele
na komunikaci se spole¢nosti RBCB (napf. pfi malych odebiranych mnoZstvich
nebo v pfipadé chybéjici infrastruktury). Jedna se o alternativu ke klasickému
EDI. Aplikaci poskytuje spole€nost SupplyOn AG, s vyjimkou zavodu RBLA (jizni

Amerika), které pouzivaji BeSIS. %2

4.5. Podnikovy informacni systém

VétSina logistickych a skladovych operaci ve spole¢nosti RBCB je
zajiStovana prostfednictvim systému SAP. SAP je softwarovy produkt, ktery
slouZi k fizeni podniku (Enterprise Resources Planning — ERP). Pro logistické
operace slouzi zejména moduly MM (Materials Management — logistika a
planovani) a WM (Warehouse Managment — sladové hospodafstvi). Modul MM
je uren predevSim pro fizeni logistickych tokul, které probihaji ve vyrobé a
rozvrhovani vyroby. Modul WM je ur&en pro Fizeni logistickych procest na urovni

skladovacich ¢innosti.

52http://iwww.bosch.cz/media/cz/jinlava_obr/jinlava_nakup_docs/jihlava_nakup_cz/Lieferantenhandbuch_L
ogistik_CZ.pdf
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Obrazek 13: Organizace skladového hospodarstvi na urovni SAP R/3(WM)

Zdroj: KOVAR, Bc. Miroslav. Optimalizace vnitfniho materialového toku [online]. Brno, 2010 [cit.
2017-12-18]. Diplomové prace. Vysoké ugeni technické v Brné. Vedouci prace Doc. Ing.
SIMEON SIMEONOV, CSc.

> Cislo skladu - pod gislem skladu jsou zahrnuty organizaéni a fyzické znaky
skladovaciho komplexu. Cela skladba skladu je spravovana pod jednim
Cislem skladu. K ¢islu skladu je pfifazen i typ skladu;

» typ skladu — jedna se o skladovaci plochu, skladovaci zafizeni nebo
skladovaci zénu, ktera maze byt definovana Cislem skladu v WM);

» oblast skladu - kazdy typ skladu je rozdélen na zény tzv. oblasti skladu. K
jedné zoéné skladu patfi zpravidla vSechna skladovaci mista, ktera maji
spole¢né urcité vlastnosti, jako napf. skladovaci mista pro rychloobratkové
zbozi nebo zboZi s nizkou obratkovosti v blizkosti zény vydeje zboZi;

» skladové misto - skladovy regal se sklada z fady skladovacich jednotek,
které jsou ve WM oznaceny jako skladovaci mista. Skladova mista se
udavaji pomoci soufadnic, které se vztahuji na konkrétni misto ve skladu,
na kterém muze byt zbozi uskladnéno;

» skladovaci jednotka - skladova mista jsou oznagovana typem mista napf.

vysoka mista, nizka mista (pro nizké palety). P¥i strategii naskladhovani
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hraje typ skladového mista ddlezitou roli pfi optimalizaci systémového

vyhledavani skladového mista v souvislosti s typem palet. 53

4.6. Oddéleni logistiky

Oddéleni logistiky spole¢nosti RBCB je v sou¢asné dobé organizovano jako
liniové — Stabni organizacni struktura viz obrazek €. 14. Oddéleni logistiky tvofi
celkem dvé oddéleni, a to fyzickd a planovaci logistika. V Cele téchto dvou

oddéleni stoji manazefi, ktefi jsou pfimo podfizeni manazerovi celé logistiky.

Oddéleni logistiky zastava nepostradatelnou roli v fizeni distribuéniho nebo
jinak fe€eno logistického fetézce spolecnosti kliCovou roli. Hlavni ulohu maji
pravé pracovnici logistiky, ktefi Fidi cely fetézec, planuji, koordinuji a hlavné
zabezpecuji jeho plynuly chod. V zasadé by se tato €innost dala charakterizovat
pomoci marketingoveho pravidla 4P a to jako snaha o to, aby se zakaznikem
pozadovany bezvadny vyrobek nachazel v€as a ve spravném mnoZstvi na

spravném miste.

Z pohledu poctu pracovnikl je rozsahlejsi oddéleni fyzické logistiky, jehoz

pracovnici obstaravaji hmotné propojeni logistického fetézce spolecnosti

53 https://www.vutbr.cz/iwww_base/zav_prace_soubor_verejne.php?file_id=29441
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Obrazek 14: Organiza¢ni schéma oddéleni logistiky

LOG
Logistika
LOG1 LOG2
Fyzicka logistika Planovaci logistika
LOG11 LOG13 LOG14 LOG21 LoG22 LOG23 LOG23
Expedice Externi logistika Interni logistika 515 CP3 RAIL, DRY CP4, CPNS
LOG11.1 LOG13.1 LOG14.1
Fakturace, Clo Balici material Sklad zéawod 1
LOG11.2 LOG13.2 LOG14.2
Odesilani Transport Sklad zévod 2
LOG13.3 LOG13.3
Balici dilna Sklad zéwod 3
LOG14.4
Centrélni
pfijem zbozi

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.7. Cile logistiky spole¢nosti

Logistické cile vychazeji z podnikovych cild a priorit a jsou podfizeny
potfebam zakaznika, jak uz bylo zminéno v kapitole 2.1.1. Odrazeji snahu
uspokojit pozadavky a prani internich &i externich zakaznikd pfi spotfebé co
nejméné zdroji s co nejmenSimi naklady. Naklady nesmi byt na ukor kvality

procesu.

Z pohledu spolecnosti je pak kladen nejvétsi daraz na cil nakladovy, a to ve
smyslu jeho neustalého snizovani. Nakladové cile vychazeji z rozpoctu
variabilnich nakladu, kde jejich vySe je davana do poméru s obratem spolecnosti.
Oddéleni fyzické logistiky tak disponuje s vice jak 60% vysi variabilnich nakladu,

kdy do jisté miry je proporéni rast €i pokles vici planovanému vyvoji adekvatni.
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Mezi hlavni nakladové cile radime:

» Zasoby;

transportni naklady;
personalni naklady;
obalové naklady;

externi logistické sluzby;

YV V V V V

clo a dalsi.

Procesni cile jsou zasadni pro spravné fungovani hmotného propojeni

(fyzického materialového toku). Patfi sem:

» VCasné zpracovani dodavek na pfijmu zbozi a do vyroby;
> % c¢ast v€as dodaného zbozi externim zakaznikim:;

> pocet pracovnich uraza.

Procesni cile jsou sméfovany spiSe k redukci fixnich, které je mozné
rozdélit do dvou uzce provazanych okruhd. Prvni okruh se zabyva implementaci
Stihlych procesu a druhy méfenim produktivity prace. Dané téma je s ohledem
na snizovani nakladud velice dllezité, a to i v nevyrobnich oblastech jakou je pravé
logistika. V dusledku toho, ze téma zvySovani produktivity prace je ve spoleCnosti
Robert Bosch, spol. s.r.o. kladen veliky dlraz, souvisi dal$i nevyhoda a zaroven
riziko souCasného systému pravé s timto trendem. Nevyhodou logistickych
oblasti ,source“ a ,delivery” oproti oblasti ,make” je do znaéné miry nemozna
definice jednoznacénych procesnich €asu na urcity vykon, z ¢ehoz v nékterych

pfipadech vyplyvaji vétsSi oCekavani a pozadavky na zaméstnance.

Dale do kapitoly logistickych cilt patfi odvétvi kvality. Kvalitativni cile jsou
v ramci fyzické logistiky pomérné duilezitou kapitolou. Hlavnim duvodem je, ze
¢innosti oddéleni jsou ve své podstaté vykonavany lidmi, coz pfinasi jistou
nevyhodu. Cile jsou tedy nastaveny tak, aby co nejvice vypovidaly o stavu

dodavek zbozi spole€nosti ke koneénym zakaznikim. Patfi sem:

> % presnost v€asného dojezdu externi pfepravy materialu na pfijem
zbozi;

» pocet chybnych dodavek zbozi externim zakaznikiim;
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» pocet vystavenych dobropisu.

Z obecného hlediska plati, ze jednotlivé cile jsou sestaveny pomoci metodiky
SMART®4, V pfipadé konkrétnich cilt, oddéleni fyzické logistiky, je dlleZité, aby
byly jednozna¢né provazany na konkrétni ¢innosti z procesni mapy oddéleni

fyzické logistiky.

54 SMART je analyticka technika pro navrhovani cilt v fizeni a planovani.
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5. Vysledky

5.1. Clenéni dodavatelského fetézce spoleénosti

Spolecnost logisticky fetézec rozdéluje na tyto casti, které jsou spolu

vzajemné propojeny:

» Planovani a prognézovani prodeje;
» logistika, doprava a distribuce;

» skladovani:
>

vyroba.

5.1.1. Zasobovani a skladovani

Cilem této Casti logistického Fetézce je zasobovani vyroby potfebnym
sortimentem materialt a dil na pozadované misto za ekonomické naklady.
Problematika volby spravnych rozhodnuti v oblasti zasob patfi k nejriskantnéjSim
oblastem logistiky. Dosud je velmi rozSifen nazor, Ze zasoby zabezpedluji
plynulou a hospodarnou vyrobu, konstantni a vysokou uroven sluzeb
zakazniklim. Jen vahavé se prosazuje poznatek, ze zasoby zakryvaji nesladéné
kapacity a procesy nachylné k porucham a ze vazi likvidni prostfedky. Strategie

tvorby a udrzovani zasob se odviji dle druhu poptavky po zbozi.

5.1.1.1. Milkrun

Spolec¢nost vyuziva systém Milkrun, ktery pochazi z prvni poloviny 20.
stoleti, kde jeho podstatou bylo pravidelny svoz Cerstvého mléka od jednotlivych
sedlakl tzv. milkruner. Rodina se tak mohla spolehnout, Ze v domluveny ¢as

budou prazdné lahve vymeénény za piné.

Naopak u pramyslové vyroby pro automobilovy sektor se vyuziva

oboustrannych transportli pro dopravu dili nebo dodavky oball k vyrobnim
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linkdm. Systém je vyuzitelny jak uvnitf, tak i mimo firmu (interni a externi milkrun).
55

Interni Milkrun zasobuje pravidelné vyrobni linky materialem podle predem
stanoveného harmonogramu. Spole¢nost vyuziva metodu Kanbanovych karet,
kde se dodava presné tam a pfesné tolik, kolik je potfeba. Prazdné boxy odveze
pracovnik (tzv. manipulant) zase s sebou. Diky tomuto systému je tak potfeba
méné materialu a mista. Manipulanti maji stanoven pfesny jizdni fad (kratké

cykly) se zastavkami s co nejefektivnéjsi trasou.

Obrazek 15: Interni Milkrun spoleénosti Bosch

i | | i

Dodavatel Zakaznik
A’; ) ”‘M”"""‘* | )A
Centraini Milkrun [ o | Milkrun Centraini
shérmny sklad | A O Mikrun O A | sbémy sklad
! C 19 O o] '

Vyrobni oddéleni
! Zavod !

Sestersky Sestersky
zavod JhP zavod

externi
Milkruni

externi
Milkruni

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/

Ve spolec¢nosti RBCB jsou uplathovany tfi druhy internich Milkrung.
Prvnim druhem je Mikro-Milkrun, ktery distribuuje material uvnitf jednoho
vyrobniho oddéleni (montaz, obrabéni apod.). Jedna se o dopravu k a
z pracovniho mista v ur€itém oddéleni. Pro pfepravu je pouzivan jednoduchy
dopravni prostfedek (vozik), doprava je realizovana v kratkych cyklech. Pfiklad

Mikro-Milkrunu je zobrazen na obrazku 16.

55 http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/
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Obrazek 16: Mikro-Milkrun

Vyrobni oddéleni
Misto navazeni / Pracovni mista Misto odvadéni /
EZRS-Supermarkt EZ-/EZFE-Supermarkt

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/

Dalsim druhem je Makro-Milkrun, ktery distribuuje material uvnitf jednoho
zavodu. Jedna se o dopravu materialu do a z vyrobniho oddéleni v jednom
zavodé. Pro pfepravu materialu je vyuZzit vlakovy systém. Doprava se realizuje

ve stfednich cyklech. Pfiklad Makro-Milkrunu je zobrazen na obrazku 17.

Obrazek 17: Makro-Milkrun

Zavod

/AN OO/

Sklad / centralni Vyrobni oddéleni Sklad / centralni
EZRS-Supermarkt EZ-Supermarkt

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/

Poslednim druhem interniho Milkrunu je Zavodni Milkrun. Zavodni Milkrun
distribuuje material v ramci zavodl celé spolecnosti. Jedna se o dopravu
materialu do a ze zavodu do externiho expedicniho skladu (Lasek). Pro pfepravu
materialu je vyuZito nakladni auto. Doprava se realizuje ve stfednich cyklech.

Pfiklad Zavodniho Milkrunu je na obrazku 18.
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Obrazek 18: Zavodni Milkrun

JhP
JhP-Zavod 1 /\

externi, blizky
expediéni sklad

Zavody

JhP-Zavod 2 JhP-Zavod 3

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/

Externi Milkrun pfesahuje oblast zavodu a jedna se o dopravu materialu
z a do mista firmy. Pro pfepravu se vyuziva nakladni auto. Doprava je realizovana

ve dlouhych cyklech. Na obrazku 19 je zobrazen pfiklad externiho Milkrunu.

Externi Milkrun se obvykle zavadi u dodavatelu, se kterymi firma jiz delSi
dobu spolupracuje. Pro dodavatele predstavuje zavedeni Milkrund hlavné
nutnost mit vzdy pfipravené zboZi, a to ve stejnou dobu nakladky, Castéji a
v menSich dodavkach. Dodavatel musi mit také pfipravené kazdy den veskeré

vyvozni doklady.

Obrazek 19: Externi Milkrun

Dodavatel Zakaznik

000

Sestersky zavod O JhP Sestersky zavod

centralni shérny sklad centralni sbérny sklad

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/milkrun/

5.1.1.2. Supermarket (Cross Dock)

Systém Supermarket se vyuziva pro vysoce obratkové druhy materialt s
velkym objemem materialového toku. Supermarket je pfesné uréené misto pro

ulozeni vstupnich dild a v logistickém fetézci je zafazen mezi dodavatele a
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odbératele. Supermarkety mohou byt provedeny v nékolika provedenich, podle
toho jaké druhy baleni a jaké objemy materialu jsou uskladfiovany.

Material je doplnén pouze na zakladé odbéru, tedy mistem spotieby
pomoci kanbanové karty, kdy se doskladni mnozstvi podle poc¢tu kanbanovych

karet.

Velikost supermarkett je ovliviiovana ze strany dodavatell i odbérateld.
Dodavatel musi zohlednit kolisani objednavek, mnozstvi a jejich Cetnost a
eventualni bezpecnostni zasobu. Odbératel naopak klade dlraz na frekvenci

zavazeni materialu, velikost vyrobni davky a stabilitu dodavatelskych procesu.

Veskeré supermarketové sklady pfi priachodu skladovacich jednotek
funguji na principu FIFO (First-In, First-Out). To znamena, Ze jednotka
uskladnéna jako prvni je i jako prvni vyskladnéna. U uskladhovacich systému se
spadovymi dopravniky je FIFO zajisténo spravnym uskladnénim transportnich
jednotek do oznacenych skluzd. Na spodnim konci, tak vzdy bude pfipraven k
odbéru pravé ten nejstarsi material. Na obrazcich 20 a 21 muzete vidét systém

supermarketa.

Obrazek 20: Supermarket s paletami Obrazek 21: Supermarket s transportnimi voziky

Zdroj: web Zdroj: web
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5.1.1.3. Metody fizeni zasob ve spolec¢nosti RBCB

JIT

Metoda je znama a popularni pfedevsim proto, Ze radikalnim zpusobem
minimalizuje finan¢ni prostfedky vazané v zasobach, a to i v nedokon&ené
vyrobé. Podle tohoto systému se zasoby hodnoti jako dusledek poruch ve vyrobé
a v fizeni.

Aplikace této metody neznamena, Ze by se najednou odstranily vSechny
zasoby. Nejdfive je nutné odstranit vSechny pficiny, které vedou k tvorbé zasob.
Mezi nejCastéjsi pfiCinu muzeme zminit obavu z opozdéné nebo vadné dodavky
dilt, které znemozni vyrobni proces. Pokud bude mit kazdé stfedisko urcité
mnoZstvi zasob na skladé, bude moci jesté urcitou dobu po vzniku poruchy
v predchozim ¢lanku pracovat a bude tak na ném do znacné miry nezavislym.

Jestlize ale takto jednaji vSechny dilCi ¢lanky, narlsta mnozstvi zasob.

Vedeni spole¢nosti RBCB tla¢i zasoby na nezbytné minimum a k tomu
slouzi pouzita metoda JIT. Metoda JIT snazi odstranit veSkeré plytvani ve vyrobé.
Z toho duvodu je tfeba zabranit vzniku zmetkl, odstranit vSechny zbytecné
Cekaci doby, odstranily zbyteCné prepravy materialu a provedla se i dalSi
opatfeni. Znamena to tedy eliminaci Cinnosti, které nepfidavaji uzitnou hodnotu.
Zde mizeme vidét problém ve zbyteCné prepravé materiall do a z externiho
skladu. Prfeprava je Casové i finanéné naroCna. Tento problém bude zminén

v navrhu na feSeni.

JIT ma téz nékteré nevyhody. Mezi né patfi zvySeni narokl na dopravu,
jelikoz dodavky materialll jsou nyni realizovany v malych mnozstvich, ale
podstatné Castéji, aby se mohly okamZzité zpracovat a nevytvarely se zasoby.
Proto maji dodavatelé po zavedeni JIT vy$Si naklady. Mezi nékteré mohu zminit
dodaci naklady tzv. less-than-truckload (LTL) dodavky, kdy se nevyuziva cely

loZny prostor dopravniho prostfedku.

ABC metoda

Analyza ABC se realizuje manualné a to v nasledujicich krocich. Prvni

krok zahrnuje staZeni celkovych potfeb materidlu z metody kanban pomoci
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transakce SAP. Do transakce se zadavaji typova Cisla materiall pro kazdého
dodavatele zvlast a také obdobi, pro které analyzu ABC realizujeme. Obvykle se
jedna o kalendarni mésic. Pomoci ziskanych parametri stdhneme materialové
potfeby a datum téchto potieb ze systému SAP, kde vidime aktualni plan. Poté
se materialové potfeby pfevedou do excelu, kde vytvofime kontingencni tabulku,
ktera obsahuje sloupce pouze s Cislem materialu a aktualni materialovou

potfebou.

V dal§$im kroku pracujeme pofad v excelu, kde ve vytvofené excelové
tabulce pfidavame dalSi sloupce a vyuzivame transakci ,aktualni zasoba“ v
systému SAP, kam opét zadavame Cisla materialu a obdobi, pro které analyzu
délame. Pomoci této transakce vidime aktualni stavy zasob vSech materialu,

které postupné musime kopirovat do excelové tabulky.

Dale pokraCujeme analyzovanim objednavek pomoci aktualné
vytvofenych kanbanovych objednavek pres transakci v systému SAP. Coz
znamena, ze material byl jiz objednan a bude v domluvené dodaci Ihaté dodan.
Pokud se zjisti, Ze je oteviena néjaka objednavka, zapiSeme to do pfipravené
tabulky podle poctu kusl materidlu na kanbanové karté. Po doplnéni dat
z otevienych objednavek se vypocita skutena materialova potfeba na aktualni
meésic.

Po vypocitani skuteéné materialové potrfeby na aktualni mésic, mizeme
vypocitat ABC analyzu, ktera rozdéluje materialy do skupin. Prvni skupinou jsou
A dilce nebo-li renefi. Skupina A je tvofena z 20% typovych Cisel, které tvofi 80%
celkovych potfeb. Skupinu B nebo-li exoti tvofi materialy s nizSimi potfebami a
tvofi 20% celkovych potfeb. ABC analyza se pocita jako aktualni potfeba pro
material, ktera se podéli celkovou potfebou za vS8echny materialy. Timto se
vypocita procento vyuziti z celkovych zasob materialu. Rozdélenim materialu do
skupin renerd a exotl je vyhotovena celkova analyza ABC a nasleduje vypocet

poctu kanbanovych karet.
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Obrazek 22: Rozlozeni spektra vyrobku
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Zdroj: Interni material spole€nosti

5.1.1.4. PouZzité logistickeé technologie ve spole¢nosti RBCB

E-kanban

V ramci oblasti zasobovani vyroby spoleCnost vyuziva systém
kanbanovych karet. E-kanban se spravuje pfes externi aplikaci a manualni
skenovani ¢arovych kodd kanbanovych karet, které se fyzicky nachazi na
kazdém baleni materidlu. Kazda kanbanova karta v sobé obsahuje informaci o

poctu kusu v baleni.

Prubéh obéhu kanbanovych karet za¢ina v okamziku odepsani materialu
ze skladu, kdy pracovnik skladu naskenuje pFfes C&teCku carovy kod.
Prostfednictvim naskenovani kdédu se vygeneruje poZadavek na dodani
materialu pfes e-kanban k dodavateli. Poté dodavatel dostane pozadavek na
odeslani materialu. Vytiskne si pfislusSnou kanbanovou kartu, umisti ji na baleni
materialu a nasledné odesila k odbérateli. Pfijem materialu je zapsan do systému

SAP a nasledné uskladnén pro dalSi pouziti.

Pro spravné fungovani celého systému e-kanban je tfeba vzdy na zacatku
kazdého mésice spocitat poCet kanbanovych karet, které budou pouzivany.
Vypocet kanbanovych karet se déla pfes pomocnou tabulku, kam se vypliuji

urcité udaje a vypocita se celkovy poc€et kanbanovych karet v obéhu. Zohlednuje
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se Cislo materialu, kratky popis, dodavatel a pocet kusu na jedné kanbanové
karte.

Prvni udaj, ktery se kazdy mésic aktualizuje, je nejvy$si mozna potfeba v
aktualnim meésici. Zjistuje se bud pres transakci v SAPu, kam zadame cislo
materialu a Casové obdobi a vyhledame nejvy$Si moznou potfebu. DalSi zpisob
je transakce s pfehledem zasob, kde si zobrazime denni potfeby a v této
transakci pak vyhledame nejvyssi potfebné mnozstvi v mésici. Kazdy aktualni
mésic se vychazi z pfedchoziho mésice a aktualizuje se pocCet kanbanovych
karet v ob&hu. Cislo materidlového pokryti znamena, na kolik dni jsou pokryté
potfeby s aktualnim poctem karet. Vzor kanbanové karty mazete vidét na obrazku

Gislo 23.

Obrazek 23: Kanbanova karta
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Zdroj:http://www.manufactus.com/portfolio/examples-for-kanban-cards/?lang=en

Obrazek 24: Systém Kanban

Zdroj: Interni material spole¢nosti
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Ship to Line

Jedna se o anglicky vyraz, ktery se da do Cestiny volné prelozit jako
,dodavka pfimo k lince‘. Znamena to, Ze nevznikaji zadné zbyteCné a
nepiehledné zasoby ve skladovacich prostorach, kde by tak zabiraly finanéni
kapital a misto. Podminkou pro zavedeni Ship to Line dodavek je, ze dily nesmi
byt kontrolovany na vstupni kontrole, coz funguje u dili vyrobenych z Bosch

zavodd.

V realité to vypada tak, Ze z kamionu se vylozi material, ktery je
objednavany od dodavatele prostfednictvim napf. elektronické kanbanové karty.
Material se pfemisti do meziskladu (cross docku). V cross docku ma kazdy typ
materialu pfifazenou drahu, kde je udrZzovana bezpecnostni zasoba pro pfipad
neoCekavaného vypadku. Pojistna zasoba se vypocitava na dva az tfi dny
produkce. Vozik na KLT pfepravky s materialem jednodu$e naloZi interni milkrun

a rozveze po supermarketech ve vyrobé.

Kladem Ship to Line je kromé snizZeni a pfehlednosti zasob i to, ze vyrobni

linky dostanou praveé to, co potfebuiji.

Ship to stock

DalSi vyuzity systém fizeni zasob je Ship to Stock. Lze ho volné prelozit
do cCestiny jako ,dodavka pfimo do skladu®. Soucasti systému je naskladnéni,
vstupni kontroly a maximalni skladovaci doba dva az tfi dny. Material se

naskladnuje do pfedem stanovené drahy v cross docku.

5.1.1.5. Dodavatelské vztahy a jejich hodnoceni
Konkurence v narodnich a mezinarodnich trzich v poslednich letech

rapidné vzrostla. Individualni pozadavky zakaznikl pfedstavuji vy$Si pozadavky

na podnik. Oblast logistiky je velmi dulezita, co se tyCe kvality a flexibility.
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Kvalita logistiky hraje kliCovou roli konkurenceschopnosti podniku a stava

se tak strategickym prvkem pro dosazeni uspéchu podniku.

Spole¢nost RBCB dosahuje vysoké miry konkurenceschopnosti, a to diky

svym spolehlivym a kompetentnim dodavatelim, ktefi maji stejné cile

orientované na zakaznika.

Mezi hlavni kritéria volby dodavatele patfi:

vV V V V V

Duvéryhodnost;
spolehlivost,
kvalita,;
zkuSenosti;

moznost kontroly dodavatele.

Bosch musi také spliovat podminky nejvyssi kvality jako dodavatel, proto

klade jako zakaznik pfisné pozadavky na své dodavatele. Cilem je trvala

spoluprace a dosazeni danych cild.

V ramci spoluprace s dodavateli se také klade duraz na snizovani nakladu a

shizeni zasob na minimum. S dodavateli RBCB ma dlouhodobé smlouvy a jejich

soucasti je i dohoda o budoucim rozvoiji.

Hlavni poZzadavky na dodavatele jsou:

>

V V V V V VY

Inovace a technologické vedenti;
logisticky koncept;

simultanni fizent;

globalni vyskyt;

neustale zlepSovani;

standardy kvality;

nulové chyby.

Hodnoceni vysledki dodavatele nebo-li LEB je objektivni, komplexni

posouzeni rozhodnuti o nakupech. Diky hodnoceni se dosahne systematickeho,

rozsahlého posouzeni dodavatell Bosch podle jednotnych kritérii. Vysledky LEB

jsou zohlednény pfi téchto rozhodovacich procesech:

> Vybér pfednostnich dodavatelq;
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vylou€eni slabych dodavately;
opatfeni pro dalSi rozvoj dodavatelU;

vybér potencialnich dodavatelu;

YV V V VY

vyznamenavani dodavateld.

V pravidelném cyklu se hodnoti minimalné vyznamni a prednostni
dodavatelé. Toto hodnoceni se zaklada na vysledcich podanych v obdobi

hodnoceni. LEB u spole¢nosti Bosch je strukturovano takto:

» Vysledek kvality;
» naklady/cenova hladina;
» vysledek logistiky:
-splnéni dodavek
-flexibilita
-logistika (schopnost EDI, oznaceni atd.)

-komunikace/kooperace.

O podrobnostech vysledku logistiky (LE) specifické pro dany zavod v ramci

LEB muze poskytnout informace kompetentni kontaktni osoba Bosch.

Na celkovy vysledek hodnoceni dodavatell se mohou dodavatelé v
budoucnu podivat pfimo online pro vS§echny oblasti (kvalita, nakup, logistika) pres

SupplyOn internetovou platformu PERMO (Performance Monitor).

54



Obrazek 25: Hodnoceni dodavatelskych vysledkt LEB
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Zavér: Pramen: Pfiru¢ka dodavatele. [PDF document]. vydani Stuttgart: Robert Bosch GmbH

Hodnoceni se provadi u vSech dodavatell a to bez vyjimky. Pfi hodnoceni
jsou dodavatelé rozdéleni podle materialovych skupin A, B a C. Dodavatelé
skupin materidlu A a B zaujimaji 95% nakupniho objemu, proto je jejich
hodnoceni Zadouci. Material se rozdéluje do jednotlivych skupin podle ABC

analyzy.

» A polozky predstavuji 75% finan€niho objemu nakupu;
» B polozky pfedstavuji 20% finan¢niho objemu nakupu;

» C polozky predstavuji 5% finan&niho objemu nakupu.

Hodnocenim se dodavateli poskytuje zpétna vazba. V pfipadé, ze se odhali

slabé stranky, mize je dodavatel zahrnout do svého systému zlepSovani.
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DalSim divodem je neustalé zvySovani kvality nakupovanych dild, ponévadz
zakladem kvalitniho vyrobku je nakup kvalitnich dild, materiald a surovin.
Dodavatel tak ma zasadni vyznam pro podnik. VeSkeré objednané dily musi
vyhovovat standardim stanovenym Boschem. V pfipadé, Zze néktery dodavatel

nesplni nékteré pozadavky, nedostane uz zakazku od Zadného zavodu Bosch.

5.1.2. Vyroba

5.1.2.1. Vyrobni program

Spole¢nost RBCB vyrabi razné typy palivovych ¢erpadlovych modull jak
pro klasicka paliva jako benzin a nafta, tak pro paliva z obnovitelnych zdrojd, jako

jsou E85 nebo bionafta. Cerpadlo dokonce &erpa LPG v tekutém stavu.

Dalsi vyrobky, které spoleCnost vyrabi, jsou napfiklad plynové pedaly,
komponenty do rozvodu vzduchu a paliva. Vyrobené produkty nalezneme jak
v nejmensich modelech aut, jako jsou Smart, Skoda Citigo nebo Fiat 500, tak
i v kompaktnich vozech koncernu VW, Ford, ve vozech BMW fady 5, ale
i v luxusnich SUV, jako je napfiklad Maserati Kubang. A dokonce

i v supersportech od Ferrari.

V dieselové oblasti vyrabi jiz zmifiované systémy DNOX. Mezi nejvétsi
zakazniky patfi VW, Mercedes a BMW. Pokud jde o zajimavé aplikace, pak jsou
to tfeba projekty off highway, mezi néz patfi treba specialni bagry a nakladni auta
pracujici v lomech, tézka stavebni technika, ale i zemédélské stroje jako

kombajny a traktory.>®

56 https://www.denik.cz/ekonomika/raketovy-rozvoj-firmy-robert-bosch-brzdi-20150216.htm
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Obrazek 26: Modul pro redukci NOx (DNOX)

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke_budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.htmi

Obrazek 27:Multifunkéni pohon (GPA)

@ e Uzaviraci vi¢ko

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke _budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.html
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Obrazek 28: Nadrzovy ¢erpadlovy modul (FPM)
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Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke_budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.htmi

Obrazek 29:Saci modul (SM)

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke _budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.html
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Obrazek 30: Skrtici klapka (DV-EG2)

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke_budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.htmi

Obrazek 31: Viko hlavy valct (ZKH)

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke _budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.html
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Obrazek 32: Zpétné vedeni paliva (FRL)

Zdroj:http://www.bosch.cz/cs/cz/our_company_7/locations_7/menu_robert_bosch_spol_sro_ces
ke_budejovice/budejovice_menu_vyrobni_program/budejovice_vyrobni_program.html

5.1.3. Distribuce

Cilem vyrobniho systému BPS je pfejit od dvoustupriového skladovani
k zasobovani beze skladu. Z tohoto hlediska se kromé klasického transportu pres
oblastniho speditéra GPS stale ¢astéji vyuziva koncept Milk Runu. Vyhodou Milk
Runu je, Zze dochazi k prevzeti zasilky v pfesné stanovenych €asech. Tyto druhy
transportu se vyuzivaji u regionalnich dodavatell, oproti tomu u zamorskych
dodavatelu se vyuziva systém Cross Dock a nakonec u lokalnich dodavatelu dilt
A, B systém dodavky Ship to Line. Oba systémy zasobovani jsme jiz zminili
v kapitole 5.1.1.4.

5.2. Zkoumany dodavatelsky retézec

Nyni se budu zabyvat propojenim hmotného fyzického toku materialu a zbozi
s Casti nehmotnou nebo-li Fidici. Jak jsem jiz zminila v kapitole 2.2, logisticky
fetézec se sklada z dil¢ich hmotnych a nehmotnych tokd, které se uskutecruiji

mezi riznymi ¢lanky ve vyrobé, dopravé a zasilatelstvi. Hmotné toky zahrnuji
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uchovavani a pfemistovani véci, materialt, surovin, oball apod., které jsou

schopné uspokojit danou potfebu kone¢ného zakaznika. Oproti tomu nehmotna

stranka logistického fetézce spociva v premistovani a uchovavani informaci,

signalll, zprav a udaijl, potfebnych k tomu, aby se mohlo pfemistovani hmotné

stranky uskutecnit.

Na obrazku nize je zobrazen hmotny tok spoleCnosti.

Obrazek 33: Logisticky fetézec firmy Robert Bosch, spol. s.r.0. — hmotny tok
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Zdroj: RITTICH, Jaroslav. Logisticky controlling ve vyrobni spole¢nosti. Jihlava, 2013. Bakalaiska

prace. Vysoka Skola Polytechnicka Jihlava. Vedouci prace Ing. Martina Kuncova, Ph.D.
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Obrazek 34: Logisticky fetézec firmy Robert Bosch, spol. s.r.o. — nehmotny tok
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Zdroj: RITTICH, Jaroslav. Logisticky controlling ve vyrobni spole¢nosti. Jihlava, 2013. Bakalaiska

prace. Vysoka Skola Polytechnicka Jihlava. Vedouci prace Ing. Martina Kuncova, Ph.D.

Nehmotné propojeni zobrazené na obrazku €. 34 predstavuje klicovou

informaci o mnozstvi a terminu planovaného vykonu konkrétni ¢innosti.

Tento systétm z mého pohledu obsahuje dva nedostatky. Prvni
nedostatek vidim v nevyuzivani vSech moznosti Fidiciho systému SAP.
Druhym nedostatkem je pak nezpracovani a nevyuzivani pfedem znamych
informaci. Napfiklad mohu uvést objednavky materialu od dodavatell
popfipadé internich vyrob, které vedou jednak k pocitu permanentni
improvizace a také subjektivnimu dojmu pfetizeni a pFepracovani
zameéstnancu.
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5.3. Mapovani hodnotového toku

Mapovani hodnotového toku nebo-li Value stream mapping (VSM) je
metoda, ktera se pouziva pro analyzu logistickych tokd v podniku. Jedna se o
vizualiza€ni nastroj, ktery slouzi k redukci plytvani a zaroven je pouzit ke zlepSeni
materialového toku. Metoda VSM je jednou z hlavnich pomucek pfi zavedeni
stihlé vyroby. Zakladnim predpokladem S§tihlé vyroby je omezeni procesu a
vyroby, které nepfidavaji hodnotu tzv. NVA operace. Jejich eliminaci tak nejsou

dotleny pozadavky zakaznika, ale dochazi ke snizeni nakladl vyrobce.

Vystupem mapovani muze byt napfiklad pomér ¢asi NVA operaci na
celkovém Casu procesu. Po pfifazeni nakladi k jednotlivym operacim je mozné
identifikovat oblasti, kde snizeni NVA operaci pfinese nejvétsi uspory. Dulezitou
funkci VSM map je i podpora sladéni strategie logistické se strategii celého

podniku.

Obrazek 35: Dodavatelsky fetézec pro hotovy vyrobek
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Zdroj: Interni material spoleénosti RBCB
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Dodavatelsky fetézec zaCina pfichodem objednavky od zakaznika, ktera
pfichazi e-mailem, faxem nebo telefonicky. V prvni fadé je objednavka
zhodnocena oddélenim planovaci logistiky. Poté zakaznicky planovac€ zpracuje
objednavku ze systému SAP. Pfijata objednavka se potvrdi zakaznikovi. Vyhledy
od zakazniku jsou na rok dopfedu a oddéleni planovaci logistiky planuje vyrobu
takeé rok dopfedu s tim, Zze prvni tfi mésice se planuje po dnech a poté na dalSich
pul roku se planuje po tydnech. Zvlastnosti u spole¢nosti RBCB je, Zze se snazi
plan délat nivelizované. Pfi kontrole objednavek se paralelné vytvofi prehled
planovani. Pfi dlouhodobém planovacim horizontu jsou vyuzivany prognozy
zohlednujici pozadavky zakaznik( na jednotliva typova Cisla vyrobka. Zakaznicky
planova¢ ma prehled o vyrobnich kapacitach na daném vyrobnim oddéleni a na
zakladé toho vytvari podklady pro dalSi planovani. Pfi zakaznickém planovani
musi vénovat zaméstnanci pozornost planovanym odstavkam, dovolenym u
zakaznikud, dovolenym na montéaznich linkach, jelikoz se musi naplanovat v€asné

vyrobeni zbozi.

Poté pfichazi na fadu vyrobni planovac, ktery na zakladé prehledu
objednavek od zakaznického planovacCe zada pozadavky na vyrobu hotového
vyrobku do systému SAP. Sou€asné se ve vyrobnim planu zohlednuji nabéhy a
vybéhy typovych Cisel a zavadéni technickych zmén. Vyrobni planovac zpracuje
detailni mésicni plan vyroby a rozplanuje vyrobu na kazdy pracovni den. KdyzZ je
v systému SAP zadany vyrobni plan, pfichazi na fadu planova¢ a jeho
komunikace s dodavateli. Planova¢ prostfednictvim vyrobniho planu odeSle
objednavky dodavatelim, a to v pravidelnych intervalech minimalné jednou
tydné. Tento proces se nazyva planovani sekundarni potfeby. Dodavatel ma
moznost reagovat na zmény v objednavkach, a pokud s né€im nesouhlasi, tak
ihned kontaktuje planovace a navrhne nové terminy dodani a mnozstvi materialu.
Ukolem planovade je také kazdy den kontrolovat materidl a pokryti na
montaznich linkach s tim, ze je dulezité, aby montazni linky byly pokryté
materialem alespon na tyden. V pfipadé problému s pokrytim je nutné napf.
zménit vyrobni plan nebo dopravit materidl expresné. Kontrola pokryti
montaznich linek je ukolem i koordinatora planovani vyroby, ktery kontroluje

nadchazejicich sedm dni pokryti vyrobnich linek na zakladé typovych Cisel
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materiald. Pokud mu chybi néjaké komponenty, tak komunikuje s pfislusnym

planovaCem a musi spole¢né najit nejlepsi mozné reseni.

Objednavku dodavatel doda do EDL (externi sklad) ve dvanacti
hodinovém taktu. Z EDL je jiz material vyskladfiovan v JIS modu ve
dvouhodinovém taktu. Poté material proteCe pfes logistické centrum (MFC) a je
opét v modu JIS pfipravovan pred vyrobu, kde si ho pak vyroba dle sekvence

odebira.

Dalsim procesem v distribucnim fetézci je samotna montaz hotového
vyrobku. Linka je v provozu pét dni v tydnu ve tfech sménach. Aktualizace
objednavek od zakaznika probiha vétSinou denné, kdy oficialné mdze ménit
zakaznik skladbu vyrobku do vySe +/- 20%. Realné vSak dochazi k libovolnému
obménovani skladby objednavky. Dodaci pruznost a spolehlivost je velmi vysoka,
a to diky rychlému presefizeni linky, které bézné trva 5 az 10 minut a objednavce
dild z externiho skladu kanbanovym systémem béhem 20 az 120 minut. Palety
s hotovymi vyrobky jsou pfevezeny schuttlem do externiho skladu, kde jsou
naskladnény do regall do doby expedice. Podle planu expedice jsou pak palety
na zakladé FIFO principu expedovany k zakaznikovi. Denné odjizdi jeden az dva

kamiony s hotovymi vyrobky.

Cely proces mezi vyrobou a expedici zahrnuje mnoho manipulacnich
procesu, které zvySuji pravdépodobnost chyby v celém procesu distribuce. Navic
tento zpusob je ¢asové i financné velmi narocny. Potfeba dostateCnych zasob
klade vysoké naroky na skladovani, obsluhu i kapital. Obratkovost zasob je pfilis
dlouha. | kdyz se v souCasné dobé vyuziva nivelizacni tabule tzv. heijunka a
kanbanovy systém, je snaha o nivelizované planovani tézké. Nestabilita vyroby
Casto narusuje vyrobni plan a navic kvuli drzeni prebyte€nych pojistnych zasob
je obéh kanbanovych karet pfili§ dlouhy.

Posledni proces, ktery je fizen na zakladé AWT, je proces finalni expedice
vyrobeného zboZi.
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5.4. Optimalizace hodnotového toku

Nyni se budu zabyvat pribéhem dodavatelského fetézce. Vybrala jsem si
hotovy vyrobek nadrzovy €erpadlovy modul (FPM) viz obrazek 36. pro zakaznika
Opel. Opel je velmi dulezity zakaznik, ktery se v sou€asné dobé podili na tfetiné

obratu firmy.

Obrazek 36: Nadrzovy ¢erpadlovy modul (FPM)

"
! ¢—piiruba

' Regulator tlaku
Cidlo palivoméru
Filtr

Elektrické ¢erpadlo
Predfiltr

Hrnec

Pribéh nivelizovaného planu fijen — prosinec 2017

Tabulka 4: Objednavka

Zakaznik vyrobek
Groupe PSA FPM
(OPEL)

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Objednavka pfichazi 2. 10. 2017 od nakupciho spolecnosti Groupe PSA
(Opel). Oddéleni planovaci logistiky pfijme objednavku od zakaznika e-mailem a
v systému SAP. Poté zakaznicky planova¢ zhodnocuje objednavku. V tomto
pfipadé je objednavka bez chyb a muze se potvrdit zakaznikovi. Zakaznicky
planova€ vytvofi prehled planovani vyroby na zakladé kontroly objednavek.
Zakaznicky planovaC upozornil pracovnika planovaci logistiky na planovanou
odstavku pred vano¢nimi svatky od 17. 12. 2017. Pracovnik musi upravit plan

podle odstavky, aby bylo zboZzi vyrobeno vcas.

Poté pfichazi na fadu vyrobni planova€, ktery na zakladé pfehledu
objednavek od zakaznického planovace zada pozadavky na vyrobu do IS SAP.
Vyrobni planovaC ma za ukol rozplanovat vyrobu na kazdy pracovni den. Pro
sestaveni vyrobniho planu je tfeba znat kapacitu vyrobni linky, abychom védéli,
zda kapacita bude stacit na vyrobu vSech objednavek od zakaznik. Nyni musi
,planovac” vychazet z periody fijen — prosinec 2017. Dana perioda ma 92
kalendarnich dna a z toho 55 pracovnich, jelikoz bude vyroba ukonéena pied

vanoc¢nimi svatky. Linka ma nasledujici prostoje:
» fFijen—9,91 h, celkem 26,58 h = 1,1 dne
» listopad 9,33 h,

» prosinec 7,33 h.

Tabulka 5: Kapacita linky

Casovy fond  Vypodet 5MA ks za 6MA ks za 7MA ks za 8MA ks za
periodu periodu pfi = periodu pfFi periodu pfri
pfi vykonu vykonu vykonu
vykonu linky linky 97ks/ | linky
linky 83,9ks/ hod 112,9ks/
73,1ks/ hod hod
hod

Kalendarni 92 x 24 x vykon 161405 185251 214176 249283

Nominalni 55 x 16 x vykon 64328 73832 85360 99352

Efektivni (55 - 10%) x 16 x vykon 57895 66449 76824 89417

Vyrobni (49,5-1,1)x 16 x vykon = 56609 64972 75117 87430

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Dale je nutné spocitat Cistou denni kapacitu, ktera se ziska odectenim

riznych prestavek a prostoji od celkové Casové disponibility dvousménného

modelu.
DENNIi KAPACITA LINKY V MIN/DEN
7
// %
/ 28
814

Dvou sménny model 960 min/den

Prestavky + prostoje -88 min /den

Ztraty -30 min/den

Presefizeni -28 min/den

Cista vyrobni kapacita 814 min/den

Nyni musi ,planovac” urcit ¢as cyklu kazdého vyrobku. Toto je dulezité
k analyze vyuZiti vyrobniho ¢asu vyrobk(. Cas cyklu pfevezme ze standard(

RBCB. Casy se méni pfi rizné obsazenosti linky pracovniky.
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Tabulka 6:Casy cyklu vyrobk( na lince pfi rizné obsazenosti linky

Vyrobek

0580203025
0580203115
0580203133
0580203146
0580203171
0580204023
0580204303
0580204315
0580204300

Pramér

Paletové

mnozstvi

72

120

90

120

120

80

45

80

90

Zdroj: Vlastni zpracovani

Cas
5MA
38
39
54
39
39
68
50
68
48

49,2

cyklu Cas

6MA
32
34,5
48
32
345
60
44
60
41

42,9

cyklu Cas cyklu
TMA

28
28
42
30
28
53
35
53
37

37,1

Cas cyklu
8MA

26
25
30
26
25
44
32
44
35

31,9

V dalsi tabulce je uveden seznam vyrobkud vyrobni linky, vcetné

poptavaného mnozstvi od jednotlivych zakaznikd. Objednavky jsou podkladem

pro sestaveni nivelizovaného planu vyroby.
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Tabulka 7:Potrfeby zakaznik(i na periodu tydne 46 - 47

Vyrobek Pale Zakaz Poée Pofe Cas Cas Cas Cas
tové nickd tdnu ba cyklu  cyklu | cyklu | cyklu
mno potieb v na 5MA x | 6MA x 7MA x  8MA X
Sstvi a perio den potieb potieb potieb potieb
dé a na a na a nha a na
den den den den

0580203025 72 1080 10 108 4104 3456 3024 2808
0580203115 120 480 10 48 1872 1656 1344 1200
0580203133 90 540 10 54 2916 2592 2268 1620
0580203146 120 1200 10 120 4680 3840 3600 3120
0580203171 120 240 10 24 936 828 672 600
0580204023 80 3200 10 320 21760 19200 H 16960 @ 14080
0580204303 45 360 10 36 1800 1584 1260 1152
0580204315 80 3200 10 320 21760 19200 | 16960 @ 14080
0580204300 90 360 10 36 1728 1476 1332 1260
Celkem 10660 1066 61556 53832 47420 39920

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vyrobni plan, ktery se nachazi v SAPu, zhodnocuje pracovnik planovaci
logistiky. ,Planova¢“ komunikuje s dodavateli dild ABC. Dodavatel ABC
zhodnocuje stav skladu a potvrzuje ,planovaci® objednavku s dodanim

prostfednictvim milkrunu dne 9. 10. 2017.

Objednavka dorazila do EDL a je vyskladiovana v modu JIS do MFC a
poté opét v mdédu JIS pripravovana do supermarketl pred vyrobu. Nyni pfichazi
na fadu koordinator planovani vyroby, ktery kontroluje pokryti linky BC2,

sefizova€ musi presefidit linku na dané zbozi.

Pro lepSi transparentnost celého vyrobniho procesu se ve firmé RBCB

pouZziva jako fidici proces vyroby planovaci tabule tzv. Heijunka.
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Obrazek 37: Heijunka planovaci tabule
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Zdroj: interni material RBCB

Na obrazku vidime ve sbérné Casti (2) informace jako: nazev Linky (A),
nivelizovany plan (B), odchylky od planu (C), statistika odchylek od planu,

nivelizacni index (E), feSeni probléma (F), sledovani zasob (G).

V planovaci €asti (1) jsou umistény kanbanové karty pro vyrobu. V tzv.
overflow (3) se umistuji kanbanové karty, které jsou v obéhu a zatim nejsou
v obéhu vyroby. Nyni pfichazi na fadu samotna montaz. Linka je v provozu 5 dni
v tydnu ve dvou sménach. Z tabulky ¢. 6 vidime, Ze k vyrobé poptavaného
mnozstvi staCi vyrabét se 7 zaméstnanci. Dokonce je patrna i mirna rezerva
(48840 — 47420 = 1420 s) => 23,7 min/den.

Zakaznicky takt se pocita jako Cista vyrobni kapacita / primérna denni
zakaznicka potfeba s vysledkem 45,8 s / ks. Ve vysledku to znamena, Ze
zakaznik chce kazdych 45,8 s odebrat 1 ks hotového vyrobku. Porovname-li
primérné Casy cyklu pfi riznych obsazenosti linky, tak zjistime, ze je-li na lince
zvolen spravny pocet zaméstnancu, neméla by byt vyroba ohrozena.

DalSim krokem je vypocet vyrobni davky a EPEI. Ve firmé& RBCB zavisi
velikost davky na potfebach zakaznika v niveliza¢ni periodé a EPEI vyrobku

(Every Part Every Interval = jak Casto se v nivelizované periodé davka opakuje).

Zohledriuje se minimalni mnozstvi davky, kdy se vyplati presefidit linku a NPK
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(poCet ks na kanbanové kart€). Cilem je zavést EPEIl 1 (kazdy den stejné

mnozstvi).

Tabulka 8: Stanoveni vyrobni davky a EPEI

Vyrobek

0580203025

0580203115
0580203133
0580203146
0580203171
0580204023
0580204303
0580204315

0580204300

Paletové

mnozstvi

72

120

90

120

120

80

45

80

90

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zakaznic
ka

potieba

1080

480
540
1200
240
3200
360
3200

360

Po¢é

dnt

periodé

10

10

10

10

10

10

10

10

10

et

Potreba

naden

108

48

54

120

24

320

36

320

36

Frekvence

milkrunu

denné

patek
stfeda
pondéli
patek
denné
stfeda
denné

pondéli

Vyrobni

davka

216

240
180
240
240
320
180
320

180

E

Pocet
KK na

davku

Poslednim krokem je vytvofeni nivelizovaného planu. Nejdfive se zaplanuji

runnery v EPEI 1 a poté dle objemu runnery v EPEI 2 i EPEI 3. Zaplanovavaji se
i exoti s EPEI = 5.
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Tabulka 9: Nivelizovany plan pro periodu tydne 46-47
Vyrobek PO UT ST €T PA PO UT ST CT PA

0580203025 216 216 216 216 216
0580203115 240 240
0580203133 180 180 180

0580203146 240 240 240 240 240
0580203171 240

0580204023 320 320 320 320 @ 320 320 320 320 320 320
0580204303 180

0580204315 320 320 320 320 @ 320 320 320 320 320 320
0580204300 180

Celkem 1060 1060 1060 1060 1060 1060 @ 1060 @ 1060 1060 1060

Zdroj: Vlastni zpracovani

Koordinator objednava dily z externiho skladu kanbanovym systém. Nyni
probiha samotna vyroba. Palety s hotovymi vyrobky jsou pfevezeny schuttlem do

externiho skladu, kde jsou naskladnény do regalu do doby expedice.

15. 12. 2017 je objednavka pro zékaznika kompletni. Planovac vyroby
komunikuje se zakaznikem o moznosti dodani zbozZi dfive z pohledu zbyte€nych
zasob a tim i drzeného kapitalu. Zakaznik potvrzuje zménu terminu dodani
hotovych vyrobkld na 17. 12. 2017. Objednavka je na zakladé principu FIFO

expedovana zakaznikovi.
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Tabulka 10: Odchylky od nivelizovaného planu v periodé fijen - prosinec 2017

Odchylka Rijen Listopad  Prosinec
Chyba planera 1 0 1
Dodavatel 2 1 0
Manko 3 3 2
Zakaznik 3 3 2
Technicky problém 3 3 0
Organizaéni problém 0 5 1
Kvalita 0 0 1
Nabéh, vybéh, vzorky 2 0 0
Baleni 2 2 1
Predmontaz 0 0 0
Sklad, Logistika 0 4 0
SAP, Kanban 1 1 1
Kooperace 0 1 0
Pojistky 2 2 0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Prizkum odhalil fadu problému, které jsou vice rozebrany v kapitole 6.

5.5. Ridici koncepty

Spole¢nost vyuziva k fizeni dodavatelského fetézce nékolik metod, jednou
z nich je VMI (Vendor Managed Inventory), kterou jsem jiz zminila v kapitole
2.2.1. Jedna se o systém, ktery aktivné navazuje na systémy plynulého
zasobovani. Jedna se o systém fizeni zasob dodavatelem. Ve spolecnosti tento
ukon prebira Lasek spol. s.r.o., ktery tak pfebird zodpovédnost za dodavku zbozi

z tzv. externiho konsigna¢niho skladu.

Realizace VMI poskytuje RBCB transparentné hrubé potfeby a zasoby
dodavanych dilu. Dodavatel coz je v tomto pfipadé LaSek spol. s.r.o. fidi
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dodavku/planované dodavky dilu tak, aby se zasoby ve skladu VMI pohybovaly

neustale mezi hranici Min/Max. Tyto hranice si navzajem dohodli.

DalSi metodou je klasicky postup odvolavani dodavek. Odvolani dodavky
se predavaji prubézné. Pravidelné se aktualizuji a obsahuji obecna data s
horizontem minimalné 6 mésicl. Posledni odvolani dodavky je zavazné a

nahrazuje predchozi odvolani.

Metoda DCM (Delivery Control Monitor) je podobna jako realizace VMI
(stavy Min/Max), ale Cisté fizeni zasob v zavislosti na spotiebé. Pfi dosazeni
bodu objednani vytvofi systém navrh dodavky (napf. naplnéni az po hranici Max).
Podle dohody se zavodem je tfeba tento navrh na dodavku zpracovat presné
nebo jej mize dodavatel upravit s ohledem na dohodnuté hranice Min/Max.
Postup fizeni lze pouzit jako predstupenn systému KANBAN (jemné fizeni

produktt s konstantni spotfebou; ¢asto s vétSinou dennich dodavek).

Posledni pouZitou metodou je KANBAN. Spousté€ je odbér/spotifeba
KANBANU (nadob) z distribuénich oblasti blizkych vyrobé& (supermarket(). Tento
koncept Fizeni se vyuziva hlavné u dili A a B s neustalou spotiebou a je to
favorizovana forma dodavek. V ramci realizace KANBAN se potfebné informace
pro uvolnéni vyrobnich materialu zjistuji navic jako vyhled. Pro dodavku je ale
zavazné vyhradné odvolani kanbanu. Z pouziti riznych konceptu fizeni vyplyvaiji

rozdily v realizaci, které jsou uvedeny dale v textu.

5.6. Méreni a zlepSeni vykonnosti SCM

Spole¢nost pfi sledovani logistickych nakladl vyuziva diagram pfiCin a
nasledku, ktery je téZz nazyvan ISikawlv diagram - rybi kost (fishbone diagram),
ktery je znazornén na obrazku €. 38. V diagramu ma kazda kapitola pfifazené
subkapitoly s konkrétnimi nazvy témat a dil¢imi hodnotami.
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Obrazek 38: ISikawlv diagram - rybi kost (fishbone diagram)

Logistics costs 2015 in 1000 EUro  (standard Fishbone) BOSCH
PPC
1. Capital charges 2. Freight costs 3. Packaging costs 5GEA

Tatal: : Share: £.0% Tolal: : Share: 0% Total: : Share; 30% not €xactly assignable

1.1 Capital chaspe
SEhE

EFRS EZFE HuB

-
|
|
|| | |
| | |
| | |
] | |
| | | |
| | | |
| I | l
4. Logistics relevant personnel costs £, Other external logistics services £ Customs 1. Serapping, econ. depreciation. athers
Totzl: Share: 0.0% Tatzl: Share: 00% | |Totsk Share; shes Tetsl: Share 0.0%

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

Pfed zavedenim metodiky rybi kosti (Fishbone diagramu) byly logistické
naklady méné pfehledné a nestandardizované vyobrazené, ale po vyuZiti dané
metodiky se staly naklady transparentnéjSi a pochopitelnéjSi pro SirSi okruh
uzivateld. Dana metoda je nyni standardni metodou zpracovani a zobrazeni
logistickych naklad( v ramci spole¢nosti Robert Bosch. Vyuziti ma i z hlediska

porovnani hospodareni jednotlivych zavoda.

Ve spole¢nost RBCB se pouziva metoda 8D k feSeni problémd nebo
snizeni poruchovosti produktd nebo procesu. Metoda 8D se realizuje v osmi
krocich neboli disciplinach. Ve vSech divizich spoleCnosti Bosch se provadi

jednotné podle Ustfedni smérnice kvality CDQ0907 reklamaé&niho procesu.

Dulezitost metody je dana tradici spoleCnosti z hlediska dodavky vysoce
kvalitnich a bezporuchovych produktl zakaznikim. Robert Bosch v roce 1919

konstatoval: ,Nikdy bych nesnesl predstavu, Zze by mohl nékdo pfi revizi
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povazovat mé produkty za nevalné kvality. Proto jsem se vzdy snaZil odevzdat

takové dilo, které by proSlo jakoukoliv zkouSkou, a to zkouSkou nejtézsi*.

Spolec¢nost Bosch problém vidi jako odchylku od oCekavaného cile nebo

definovaného cile s neznamou pfi€inou. Cil je definovan bud zédkaznikem, nebo

je pfedmétem dohody. Neni nutné, aby se problém vyskytl na zacatku cyklu

produktu, muze se také vyskytnout v jakékoliv fazi zZivotnosti produktu. Na

obrazcich nize muzete vidét rizné scénare zZivotniho cyklu produktu, ve kterych

muUze nastat problém.

Obrazek 39: Zivotni cyklus produktu — odch

0Od zacatku

Vykonnost

I r I I I ] I I I
owl cw2 cwd cwd cwS owb cw7 cw8 cwd Cas

ylka od cile

----
oz
-
e

-
™~ -

Vykonnost

| | | | | | | | |
ewl cow2 w3 cwd cwS cwb cw? cwB cwd Cas

Postupné od urcitého okamziku

Vykonnost

1 |
cwl cow2 cwd cwd

! 1 ™ %
owh cwb cw? cwd cwd Cas

Vykonnost

|
owl w2 cwd owd cowS cwb cw7 cwd cwd Cas

Postupné od zacatku

| Cilovy stav

Skutecny
- & stay

Zdroj: http://purchasing.bosch.com/wbts/CS/main.html

Metoda spociva ve vypInéni dotazniku, ktery se nazyva 8D report (8 Discipline

Report). Dotaznik se sklada z osmi €asti neboli disciplin:

>
D2: Popis problému;

vrwve

D4: Analyza pficCiny a nasledk

vV V VYV V

D5: Stanoveni napravnych op

D1: Sestaveni tymu k FeSeni problému;

D3: Okamzita opatfeni (opatfeni k zabranéni nasledku);

o-
u;
v

atfeni a prokazani ucinnosti;
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» D6: Realizace napravnych opatfeni a sledovani ucinnosti;
» D7: Zavedeni preventivniho opatfeni;

> D8: Zavérecné zhodnoceni.

Ukazkovy 8D report naleznete v Casti Prilohy diplomové prace.
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6. Vymezeni kritickych faktorti dodavatelského
Fetézce a navrh jejich reSeni - diskuse

Na zakladé provedené analyzy v oblasti fizeni dodavatelského fetézce
nebo-li Supply Chain Managementu, lze navrhnout urcita opatfeni, ktera
zefektivni cely fetézec. Po dikladné analyze vSech €asti dodavatelského fetézce

jsem zjistila tyto nedostatky:

6.1. Manko ve vyrobé

Jedna se o Casty problém, ktery se vyskytuje v kazdém podniku. Abychom
predesli zbyte€nym ztratam, je tfeba dbat zvySené opatrnosti pfi pfijmu materialu
ve skladu, a to jestli dodany material odpovida dodacimu listu. Hlavni problém se
zde jevi dvojité pfijmy. S ohledem na okolnosti je nejlepsi feSeni vyuziti zasilani
elektronickych dodacich listl pfes systém EDI, kdy na jeden elektronicky dodaci
list bude proveden pouze jeden pfijem materialu. Problém je zde v tom, Ze vSichni
dodavatelé by pro evidenci dodacich listd museli vyuzivat EDI. Dale je dullezité
vCas odepisovat zmetky u exotickych vyrobku, které maji velmi nizkou zasobu
materiall. Proces odepisovani zmetk( je v tuto chvili velmi zdlouhavy.
Odepisovani zmetk( déla kazdy vedouci smény, a to pomoci kddu materialu ve
V.I.P. portalu, kde kazda chyba ma urcity kod. Automaticky se tak odepisSe
material, ktery v sobé zahrnuje chybu. Poté koordinator pomoci transakce v
SAPu material odepiSe ze systému. Takto se proces odepisovani provadi jednou
tydné a na nékterych linkach i jednou mési¢né. V dusledku takto velké casové
prodlevy mezi chybou a odepsanim materialu ze SAPu mohou vznikat velké
inventarni rozdily. Re$enim se nabizi zjednodu$eni celého procesu, kdyby se

material odepisoval ze SAPu pfi vzniku chyby vedoucim smény.

6.2. Casté zmény v objednavce

Vykyvy u zakaznikl jsou velmi Gasté. ReSenim se zde nabizi drzet vétsi
pojistnou zasobu hotovych vyrobkl( u zakaznikl, ktefi ¢asto méni mnozstvi u

objednavky. Toto FeSeni je ale z pohledu financi velmi nakladné. Druhé feSeni by
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bylo zafixovani objednavek na 14 dni, coz je perioda planovani. Momentalné
oddéleni planovaci logistiky reaguje flexibilné na jakékoliv vykyvy v objednavkach
a musi tak kazdodenné potvrzovat/vyvracet navySeni €i poniZzeni v objednavkach
zakaznikl. Z tohoto duvodu je tézké udrzet fixni plan na nivelizacni periodu 14

dn(, aniz by na skladé nebyla vysoka zasoba materialu nebo hotovych vyrobku.

6.3. Nedostatek obalové technologie

Pracovnik fyzické logistiky, ktery ma na starosti planovani obalového
materialu ma prehled o stavu oball diky programu LEVI. V programu se
zobrazuje, kolik ma zakaznik u sebe obalového materialu, ale neni vSak patrné,
zda jsou obaly plné nebo prazdné, zda jsou na cesté zpét do Bosche atd. Proto
by mélo byt v systému patrné, kolik je u zakaznika palet plnych, kolik prazdnych
a kolik je na cesté zpét. Na misté je i pravidelna aktualizace, zda je v obéhu
dostatek obalového materialu na aktualni potfeby zakaznika. Obéh obalové
technologie tak denné bézi bez kontroly. Pouze jednou mésicné se provadéji
inventury. Casto se stava, Ze planovaé obalového materialu pfijde na nedostatek
obald, az kdyz vyroba nema do &eho balit hotové vyrobky. Re$enim se zde nabizi
zdokonaleni vizualizace obalového materialu v programu LEVI popf. SAPu, kde
by bylo jasné zfetelné, kde a jak se obalovy material vyskytuje. Pak by nebylo od
véci nastavit minimalni mnozstvi obalového materialu na skladé a v pfipadé

prekroCeni hranice by systém upozornil planovace, aby vyroba nebyla omezena.

6.4. Nemocnost

Tento problém Ize feSit v podobé& najmuti externich brigadnikd. Pokud tak
bude vysoka nemocnost, praci za nemocného vykona brigadnik, pokud vysoka
nemocnost nebude, brigadnik bude odvolan bez nahrady platu. Takto se zajisti
dostatecny pocCet zaméstnancu pro vyrobu a sklad. Vyroba ani vydej materialu
nebudou ohrozeny v pfipadé nemocnosti. Problém je, Ze brigadnici kazi na

sméneé produktivitu.
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6.5. Zavedeni systému SAP e-kanban

Po zavedeni systému fizeni zasob spotifebou a nasledné i e-kanbanu bylo
dosazeno vysSi prehlednosti v objednavani materialu. Objednavky tak skutec¢né
obsahuji to, co bylo jiz spotfebovano. DalSim pozitivnim efektem bylo snizeni
chybovosti lidského faktoru v oblasti objednavek — objednavky se nyni odesilaji
pomoci programu automaticky a to v kteroukoliv denni dobu. Systém objednavky
uklada pomoci skenovani C€arového kodu. Pomoci e-kanbanu doslo

k vyznamnému snizeni celkovych zasob.

Co se tyka podnikového informacniho systému, tak jediny problém je
v oblasti skenovani kanbanovych karet. Kanbanové karty jsou skenovany
dvakrat, a to pfi spotfebé a pfi navraceni karty s materialem od dodavatele.
Skenovani vSak nejsou odesilané do MRP systému. Pfijem zboZzi se provadi na
zakladé elektronickych dodacich listd v systému UBK-RM v SAPu, ale v3ak
nezavisle na skenovani kanbanovych karet. Nastavenim vzajemné komunikace
mezi systtmem UBK-RM a e-kanban by doSlo ke zkraceni doby pfi procesu
pfijmu zbozi a dosSlo by zefektivnéni kontroly skenovani karet, jelikoz
v soucCasnosti je velmi obtizné zjistit, jestli doSlo k naskenovani vsech
kanbanovych karet. PoCet naskenovanych karet by se porovnal s mnozstvim
elektronickych listd v systému UBK-RM. V pfipadé, Zze by mnozstvi souhlasilo,
pfijem by se zauctoval a opacné by systém vygeneroval chybu, kterou by

nasledné pracovnik musel proveérit.

6.6. Snizeni nakladl na skladovani

Toto doporuceni se tyka zakazniku spole€nosti RBCB. Jak jiz bylo dfive
zminéno, zakaznici jsou vétSinou mezi¢lanky mezi RBCB a automobilovymi
koncerny. V soucasnosti jsou dohodnuté dodavky dili distribuovany jednou az
dvakrat tydné, kdy cela zasoba do doby expedice je uskladnéna v rezii firmy
RBCB. Firma ma tak v zasobach neproduktivni kapital. DalSim problémem jsou
zakaznické odvolavky, kdy vykyvy dosahuji i 50%. Jednim z navrhu by byl systém
fizeny spotfebou se zakazniky. Jestlize by zakaznik objednaval na zakladé sve
spotfeby a pro dodavky zbozi byl pouZzit systém milk-run, doslo by ke snizeni
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zasob hotovych vyrobku na obou stranach. Dale by se zefektivnily vzajemné toky

informaci a chyby pfi planovani by se zredukovaly na minimum.

6.7. Zefektivnéni metody Just In Sequence

Pavodni zasobovani metodou JIS je na principu zasobovani materialem
z externiho skladu ve dvouhodinovém taktu, ktery se nachazi v Ceskych
Budéjovicich. Poté material ,teCe“ pfes logistické centrum angl. material flow
centre a opét v modu JIS je pfipraven do vyroby, kde si ho pracovnici odebiraji
na zakladé pozadované sekvence. Po dokonceni vyrobniho procesu se vyrobky
vraci zpét pres logistické centrum do externiho skladu ve dvouhodinovém taktu.

Odtud se vyrobky dale expeduji zakaznikim.

Aby byl cely proces vice efektivni, nabizi se moznost vynechani
mezi¢lanku externiho skladu. V novém procesu by se dodavky od dodavatele
dodavaly jiz v JIS médu ve dvanactihodinovém taktu pfimo do logistického
centra. Ve chvili, kdy bude material potfeba ve vyrobé, ,protece” podle sekvence
pres logistické centrum do vyroby. Hotové vyrobky se z vyroby jako v pfedchozim
pfipadé odvazi pres logistické centrum do externiho skladu, odkud se expeduji

zakaznikdm.

Cilem zefektivnéni celého procesu bylo snizeni logistickych nakladl na
skladovani. Vynechanim mezi¢lanku externiho skladu doSlo ke snizeni
logistickych nakladu a snizeni zasob. Odhad uspory finan¢nich prostfedkd je
okolo 25%.
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7. Zaver

V dnesnim svété globalizace se neustale zvySuje konkurence, kdy klicem
k uspéchu je kvalitni produkt s minimalnimi naklady na jeho vyrobu. Dale se
zkracuji zivotni cykly vyrobkd, vyroby &i ¢as na dodani vyrobku k zakaznikovi a
podniky jsou tak pod neustalym tlakem za ucelem zvySeni produktivity. Podniky
se snazi nabizet kvalitni vyrobky, ale s kvalitou neni spojovan jen samotny
vyrobek, ale i spolehlivost dodavatele a jejich pruznost na zménu poptavky. S tim
souvisi i potfeba existence pruzného a flexibilniho dodavatelského fetézce, a to
obzvlast v automobilovém prumyslu, kde je kladen tlak na vysokou kvalitu
vyrabénych vyrobkl. Pokud se jakakoliv vada vyskytne, projevuje se vysokymi

naklady na jeji odstranéni.

Dulezitost pro obchodni strategii hraje logistika, a to konkrétné fizeni
dodavatelského fetézce — SCM. Nejdulezitéjsi je tak vytvareni konkurenéni
vyhody za pomoci lidi, ktefi maji spravné odborné a komunikacni znalosti a
dovednosti pro spravné a efektivni propojeni vSech clanku fetézce. Idealni

fetézec by mél byt synchronizovan s vyrobou.

Logistické naklady neustale rostou, proto jsou podniky nuceny hledat stale
nové moznosti, jak tyto naklady snizovat. Cely proces musi byt co nejefektivnéji
naplanovan, a to od dodavky materialu, vyroby az po distribuci hotového vyrobku
k zakaznikovi. PFfi zavadéni novych postupl maji zasadni vliv zaméstnanci,
protoze je dllezité, aby nové procesy plné chapali a nedochazelo ke zbyteEnym

ztratam.

V teoretické Casti jsem se zameéfila na vysvétleni vyznamu logistiky a
logistického Ffetézce. Dale jsem vysvétlila vyznam fizeni dodavatelského fetézce
— SCM, kde jsem se zminila o logistickych metodach v integrovanych logistickych
fetézcich a nastinila zpusoby méfeni a zlepSeni vykonnosti SCM. Obsahem
teoretické Casti bylo i popsani logistickych procesu, které se vyskytuji v podniku.

V ramci analyzy fizeni dodavatelského Fetézce jsem si pro svoji praktickou
&ast zvolila vyrobni podnik RBCB v Ceskych Budsgjovicich. NejdFive jsem zminila

historii a souc€asnost spolecnosti, poté jeji Bosch Production Systém (BPS),

83



formy plytvani, pouzivany podnikovy informaéni systém a nakonec jsem se

zminila o oddéleni logistiky ve spolecnosti.

Ve vysledkach jsem zhodnotila analyzu dodavatelského fetézce, fidici
koncepty, méfeni SCM a déleni SCM v ramci spole€nosti. Na konci prace jsou
popsany kritické faktory SCM a jejich navrhy na feSeni. Podrobnéji jsem se
zabyvala analyzou konkrétniho hodnotového toku ve firmé, kde jsem dosla

k nasledujicim hypotézam:

» Kapacita linky dvousménného modelu postaci k pokryti vSech objednavek
v daném tydnu. Hypotéza potvrzena. Cisty vyrobni &as byl spog&itan na
814 min/den, které staCi k vyrobé poptavaného mnozstvi pfi
dvousménném modelu se sedmi zaméstnanci. Rezerva ¢ini 23,7 min/den.

» Zakaznicky takt je 45,8 s/ks. Hypotéza potvrzena. Linka v poctu sedmi
zameéstnancl vyrobi kazdych 37,1 s/ks hotového vyrobku. Rezerva
8,7s/ks.

» Vyrobky na lince jsou rozdéleny v ramci Paretova zakona 80:20. Hypotéza
potvrzena. Za runnery povazujeme vSechny vyrobky v EPEI <5. Runnery
tvofi 86% celého vyrobniho mnozstvi. Cilem je vyrabét na kazdé vyrobni
lince 80% runnerd v EPEI < 1. Na zkoumané lince je vyrabéno v EPEI 1

pouze 60% vyrobniho mnoZzstvi.

» Pojistna zasoba hotovych vyrobkl postaci k pokryti vykyvl zakaznika
v dané periodé. Hypotéza vyvracena. V dané periodé bylo zaznamenano
6 odchylek od nivelizovaného planu, které zpusobuji nedostatecnou

pojistnou zasobu. Hlavnim ddvodem byly velké vykyvy v objednavce.

» Odchylka od nivelizovaného planu je nejCastéji zpusobena pozdni
dodavkou dodavatele. Hypotéza vyvracena. Byly nalezeny nejCastéjsi
pFiiny poruseni nivelizovaného planu a to: manko ve vyrobé, vykyvy
zakaznickych objednavek, nedostatek obalového materialu a vysoka
nemocnost. Na zaveér prace jsou veskeré odchylky predlozeny navrhy na

ZlepSeni.

Mezi dalSi kriticky faktor zmiruji zadsobovani spole¢nosti. Vyrobni program
spolecnosti je Siroky a zahrnuje nékolik druhl vyrobkd pro automobilovy primysi.

V systému zasobovani jsem navrhla metodu Just In Sequence, ktera znacné

84



snizuje naklady na zasobovani. Nova metoda spocCiva v tom, ze spolecnost
nebude dale vyuzivat externi sklad a dily se budou rovnou dodavat v reZimu Just
In Sequence pfimo od dodavatele. Material ve dvanactihodinovych sekvenci
,potece” pres logistické centrum v sekvencich do vyroby. V porovnani s pavodni
metodou vyplyva uspora nakladd na skladovani a manipulaci. S implementaci
nové metody na skladovani vyplynulo z odhadl, ze celkové naklady na

skladovani klesly pfiblizné o 20%, coz je znaéna uspora.

Pfechod na novou metodu zasobovani vyzaduje fadu zmén, které mohou
zpusobit razné problémy. Z tohoto dlvodu je tfeba do procesu zmény
implementovat analytickou metodu FMEA, ktera analyzuje mozZnost vyskytu a
vlivu vad ve vyrobé. Metoda je spoleCnosti RBCB standardné vyuzivana.
Vyhodou této metody je odhalovani rizik jiz v rané fazi planovani, coz znamena
usporu ¢asu a jeho investici do vyvoje produktu a procesu. Na vysledku kvalitni
analyzy se musi podilet tym z rdznych urovni spole¢nosti, jelikoz pro kazdého
Clena tymu je dulezita jina ¢ast postupu vyroby. Pokud je FMEA analyzovana
pouze jednim Clovékem, neni zarucené, Ze byly vzaty v uvahu vSechny mozné

druhy vady a jejich pficiny.

Zavérem by méla spoleCnost zvazit doporucena opatfeni a pfipadné je

zaveést do procesu implementace.
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|. Abstrakt a kliCova slova / abstract and keywords

Abstrakt

Diplomova prace se zabyva studii logistiky a dodavatelského fetézce ve
vyrobnim podniku v Ceskych Budg&jovicich. V Gvodni &asti prace jsou uvedeny

teoretické zaklady logistiky, logistického fizeni a logistickych technologii.

V praktické Casti je provedena analyza zkoumané spolecnosti. Analyza byla
zaméfena na pripravu planu vyroby a schopnost identifikovat faktory, které
ovliviiuji prubéh vyroby. DalSi ¢ast je zaméfena na sledovani technologického
planovani vyrobni linky a schopnost analyzovat plan. Po zjisténi odchylek byla

navrzena feSeni pro zlepseni.

Abstract

This thesis deals with the study of logistics and supply chain management in the
manufacturing company in Ceské Bud&jovice. In the introductory part of the
thesis there are mentioned theoretical basis of logistics, logistic control and

logistic technology.

In the practical part of the thesis there is made the analysis of examined
company. The analysis was focused on the preparation of the production plan
and the ability to identify the main factors affecting the running of production. The
next part is focused on monitoring the production line technological planning and
the ability to analyze the plan. After the detection of deviations, were proposed

solutions for improvements.

Klicova slova

logistika, dodavatelsky fetézec, logistické Fizeni, logistické technologie

Keywords

logistics, supply chain management, logistic control, logistic technology
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V. Seznam zkratek

4p Marketing mix 4P

8D 8D report pfiloha

BSP (Bosch Production System) Vyrobni systém Bosch

CIp Proces neustdlého zlepSovani

CPFR (Collaborative Planning, Forecst and
Replenishment)

Systémy spole¢ného planovani,
progndzovani poptavky a dopliiovani zdsob

CRP (Countinuous Replenishment Planning)

Planovani kapacitnich pozadavk

DCM (Delivery Control Monitor)

Rizeni dodavek

DRP (Distribution Requirements Planning)

Planovani potfreb na distribuci

ECR (Efficient Consumer Response)

Efektirvni reagovani n zmény

EDI (Electronic Data Inerchance)

Elektronickd vyména dat

EDL (Externer Dienstleister)

Externi dodavatel

ELA (European logistics association)

Evropska logisticka asociace

ERP (Enterprise Resources Planning)

Planovani podnikovych zdrojl

FIFO (First-In, First-Out)

»Prvni tam a prvni ven®. Princip a priorizace
pfi zaskladfiovani a vyskladfiovani

FMEA (Failure Mode and Effects Analysis)

Analyza zpUsobU a vznik chyb

JIS (Just In Sequence)

Logisticky systém zdsobovani

JIT (Just In Time)

Pravé v Cas (pfesné Casové definované
dodavky materialu - bez skladovani)

LEB Hodnoceni vysledkd dodavatele
LTL (Less - Than - Truckload) Ptreprava dilcich zasilek

Max Maximalni

MFC Logistické centrum

Min Minimalni

MM (Materials Management)

Material Management

MRP (Manufacturing Resource Planning)

Planovani pramyslovych zdrojt

PERMO (Performance Monitor)

Sledovani vykonu

RBCB Robert Bosch, spol. s.r.o.
Systeme, Anwendungen, Produkte in der
SAP Datenverarbeitung

SCM (Supply Chain Management+A1:B29)

Rizeni dodavatelského retézce

SCOR model (Supply Chain Reference model)

Procesni referencni model

SRM (Supplier Relationship Management)

Rizeni vztah( s dodavateli

TQM (Total Quality Management)

Mnagement nejvyssi kvality vyrobk(

VMI (Vendor Managed Inventory)

Program fizeni zasob prodejem

VSM (Value Stream Mapping)

Mapovani hodnotového toku

VSP (Value Stream Planning)

Mapovani hodnotového toku

WM (Warehouse Management)

Systém pro fizeni skladu
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VI. P¥ilohy

Bosch 8D-Report 2
BOSCH Reference No: WZE000000067-001 Intermediate report:  20-Mar-08 £
Concession No.: Final report: 15-Sep-08 g
Header data
Complaint Date: 14-Feb-08 Product: OXYGEN SENSOR
BD-Tithe: Damaged Pin Bosch Material No.: 2689895477
Warranty Dedision: Bosch responsibility Manufacturing plant: Fenigungsber-Rutesheim - GS
Customer: TOYOTA MOTOR EUROPE NV/SA Customer Material No.: 8958445212
Complaint typejmode:  0-km, installed "Serial No: E/ WY
Supplier No.:
Supplier name: Issuer: Michael Schmidt (FeP/QMM-Ru)
Contact Person at Customer: ABC Telephone: 49(711)58965874
Business Address: Toyota Telefax:
Emait abei@de toyota com
Contact Person at Bosch: Michael Schmidt Telephone: 49(711)15896896
Business Address: FeP/QMM-Ru Telefax:
Email: hmi ichael
D1 Problem Solving Team Sponsor: Martha Pauls (GS/PUQ-Ru)
Teamleader, Michael Schmidt (FeP/QMM-Ru)
Team members: Neil Anderson (FeP/PJ-MAT-Ru), Peter Michael (FeP/QMM-Ru), SiMa Volker (FeP/QMM-Ru)
D2 Problem Description Manufacturing Date: 22-Jan-08
Customer Complaint:  Damaged pin
Bosch Description: Damaged pin in the Oxygen Sensor (Damaged Product)
1 of 4 pins damaged. The damaged pin is 0.7 mm shorter than OK pin. Fracture pattem of the damaged pin indicates plastic deformation.
The direction of fracture Is at 45 angle.
D3 Containment action(s):
Inform shop floor operatorsfworkers
Inform suppliers and raise claims
Responsible: Michael Schmidt introduced on:  5-Feb-08 effective from:  5-Feb-08
Stocks sorted: Sort. parts 21888 Incor. parts 0
- Finished goods: n = 23 pcs, all ok
- Amount of wire hamesses: ... 033 746: 8332 pcs.,, all ok
- Amount of wire hamesses with same connedtor : ... 033 679 : 3533 pcs,, all ok
= Amount of wire hamesses at Supplier: 2000 pcs., all ok
= Amount of arimped wires: n = 6000 pcs., all ok
- Amount of pre-assembled wires hamesses: n = 2000 pcs,, all ok
Addionally it was decided to conduct a 10096 visual check until the corredive actions are successfully implemented.
Responsible: Michael Schrnidt introduced on: _ 6-Feb-08 effective from:  6-Feb-08

Agreement of the customer with process or product-changing immediate measures at: Date:  6-Feb-08 Aesponsible: Michael Schmidt




V% USIEITINne tne 100t Cause

Title: Pin damaged

Root cause(s) (RC) and verification of effectiveness: why could the non-conformity occur?

Root cause

The pin was disassembled by a suppker representative to perform further investigations. The pin shows abnormal damages on the
surface, there were no damages or scratches detacted in the connector housing

A meeting wath the technical experts of XYZ {pin supplier), the manufacturer of the crimping machine and the vare harness supplier
was organized in order to understand the root cause. Duning this meeting, the failure was reproduced by an incorrect setting of the

transfer speed of the gripper betwesen cnmping and cutting

Work flow at crimpin machine

Work Bow
Wire cutting

Gripping of the cut wire and
movement 10 the cimping tood

Crimping of terminal to the wire
Gripping of the crimped wire

Dropping the wire into the drop
box during movement for Step 1

Too high gripper movement speed set
might not drop the vwire
appropriately but put it back for
wire cuthng

i tis case, the ating blade maght
damage the pin front e

Ques1: Why is the pin damaged?
Ans: Because the crimped wire was placed again into the cutting unit after crimping.

Ques2: Why was the crimped wire was placed again into the cutting unit?
Ans . Because the gripper did not drop the cnmped wire into the drop box before returning to the cutting unit

Ques3: Why the gripper didnt drop the crimped ware into the drop box?
Ans . Because the moving speed was too high

Quesd: Why was the moving speed too high?
Ans. | Because of an incorrect setting in the crimping machine

QuesS: Why was the selting incorrect?
Ans.: The parameters were set wrong

Quest. Why were the parameters set wrong?
Ans.: Because the moving speed is dependent on the product number. The parameter for the product number has to be entered
manually. The operator set the wrong parameters

Ques7: Why did the operator set the wrong parameter?
Ans. . Because the operator did not double check the manually entered settings. It's not descnbed in the workang instruction to
double check the setting. There is no automated part number based parameter setting in place to prevent manual entered etrors

Ques8 Why 15 no double check descnbed in the working instruction?
Ans.: Bacause the risk of manually seting wrong parameters were rated too low in the corresponding P-FMEA ( Managerial Root
Cause - MRC)

| Responsible: Michael Schmidt completed on:  15-Feb-08
Root cause(s) (RC} and verrfication of effectiveness: why has the non-conformity not been detected?

Ques1: Why was the damaged pin not detected?

Ans.. Because the crimped ware was not tested oplically. |t was tested electncaly (EOL) and it passed this test. The electncal test

was not designed to detect 0.7 mm shortened pins. A spring loaded connector in the test adapter compensated for the shortened
pin

Ques2: Why was the cimped wire not tested optically?
Ans_: Bacause the slectrical test was considered sufficient. Shortened pins were not considerad as a failure type in the P-FMEA
{Managerial Root Cause - MRC)

Responsible: Michael Schmidt completed on:  25-Feb-08

Causing Process:
Wire length autting, crimping and moving of crimped wire during the production process,

Expected effects/Risk assessment (Probability):

The wire hamess manufacturer was able to reproduce the non-conformity on 14-Mar-08,

Production period affected from: 01-Jan-08 to:  27-Feb-08 Responsible: Michas! Schmidt completed on: 27-Feb-08
Expected number of further non-conformities: 0 Pot failure gty internal: 1 0 ke 1 field: 0




D5 Corrective actions and proof of effectiveness:
Automated setting of machine parameters. Corrective action against: Technical Root Cause Occurence
Implementation of a part number driven database for automated setting of parameters.
Proof of effectiveness: Checking the machine parameters at the beginning of first lot.
Responsible: Michael Schmidt completed on: 27-Feb-08

Installation of a photoelectric sensor. Corrective action against: Technical Root Cause Non-detection
The sensor stops the machine when detecting that the gnpper moves back a crimped wire back to the cutting unit.
Proof of effectiveness: Testing of the photoelectric sensor with 10 crimped wires. With all wires the machine stopped.

Customer: Michael Schmidt completed on: 27-Feb-08
Update of the P-FMEA Corrective action against: Managerial Root Cause Occurence
Re-avaluate the risks in the P-FMEA for manually/automated set parameters.
Verification responsible: XYZ (supplier) Verffication completed on: 03-Mar-08
Update of the P-FMEA Correclive action against. Managenial Root Cause Non-detection

Re-evaluate the risk in the P-FMEA for end test. An additional optical test not necessary because installation of photoelectric
prevents occurence of non-conformity.
Verification responsible. XYZ (supplier) Verfication completed en: 03-Mar-08

D6 Introduction of corrective actions and tracking of effectiveness
Customer agreementat:  28-Mar-08 by: Michael Schmidt

Description of the action(s):

Automated setting of machine parameters Corrective action against. Technical Root Cause Occurence
Part-number driven database implemented for a automated adjustment of the machine set-up parameters.
Resp.  XYZ (supplier) pl. introduction on: 06-Feb-08 introduced on:  27-Feb-08 effective from:  27-Feb-08
Installation of a photoelectric sensor. Corrective action against: Technical Root Cause Non-detection
Photoelectric sensor installed to prevent cutting a crimped vare a second time.
Resp.  XYZ (supplier) pl. introduction on: 06-Feb-08 introduced on:  27-Feb-08 effective from:  28-Feb-08
Tracking of effectiveness of the introduced corrective action(s):
Automated setting of machine parameters Corrective action against: Technical Root Cause Occurence
Comparing the automated transfered paramsters with the specificied parameters once per week.

Responsible: XYZ (supplier) completed on: 24-Apr-08
Instalietion of a photoelectric sensor. Corrective action against: Technical Root Cause Non-detection

Verifying the function of the photoelectric sensor with a sample once per week.

Responsible: XYZ (supplier) completed on: 24-Apr-08

Removal of containment action(s):
100% wvisual check removed. During the period between 27 Feb.08 and 24 Apr.08, more than 100.000 crimped wires have been
and verified with 100% visual inspection.The failure did not occur again.

Responsible: Michael Schmidt removed at: 24-Apr-08

D7 Prevention of recurrence of the non-conformity
Update for GM-System (FMEA, Procedure-Instructions, POP _):
F-FMEA updated regarding manually/avstomated set parameters, and regarding electric test (shortened pins).

Responsible: XYZ (supplier) due date: 10-Mar-08 completed an: 10-Mar-08
Standards for P-FMEA updated. Naw more deep analysis regarding possibilities for damages of pins in manufaciunng processes.
Responsible: Michael Schmidt due date: 10-Apr-03 completed on:  21-Apr-08

Improve standards for manually entered settings on the shop floor: double check of seftings and documentation.
Regulary check of machines with appropriate samples (check of poka yoke devices).
Aesponsible: Michael Schmidt due date: 10-Apr-08 completed on: 21-Apr-08

Adoption of Poss. Corrective Action(s) for other Processes, Products, Locations
Could the root Cause affect other processes, products or sites? Yes
If wes: Which departments do you inform (2.8, Lessons Leamed Coordinators)?

AdP, LUAES, Kefico

If nio- Wy don't you expedt other processes, producs or sites to be concemned?

D8 Final Meeting
Participants: Neil Anderson (FeP/PJ-MAT-Ru), Peter Michael (FeP/QMM-Ru), Siva Volker (FeP/QMM-Ru)
accomplished at: 21-Apr-08

Results:

8D conduded successfully.

Signatures:

Sponsor: Name: Martha Pauls (GS/PUQ-Ru) Date: 21-Apr-08 Signature: signed Pauls, Martha

Name: Michael Schmidt (FeP/QMM-Ru) Date: 21-Apr-08 Signature: signed Schmidt, Michael



