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1 Uvod

Kazdy podnik podilejici se na procesu vyerd hodnot se ip napkhovani své ulohy
nachazi na trhu. Nevystupuje zde ovSem izoléyvaale stava se soasti celého
komplexu vztah a vazeb s ostatnimi trznimi subjekty na mistnioddi i mezinarodni

Urovni.

Typicky znak provazejici otéenou trzni ekonomiku, charakteristickou pro ¢sany
hospod#sky systém uplabvany v Evropské unii, jejiz soasti je i naSeCeska
republika, pedstavuje konkurence fetavani).

V konkurenci sili vliv trhu, pedevSim mezinarodniho. &@$uje se mnozstvi akiér
prohlubuje vzdjemna zavislost, sotipé subjekty jsou stale mohu§gi. Konkurence
zasahuje do hloubky podriik ovliviiuje jejich préaci, hospodani, fizeni. Vedla ke
vzniku novodobych vyrob, které projevuji nezvyklalynamiku. Poskytuje prostor

jediné podnikim prokazujicim vysokou vykonnost, in@ve schopnost a Uspornost.

Stale se roz#ije okruh vyrobk soupéicich na mezinarodnim poli podleéftek

uréovanych nejsilgjSimi konkurenty. Takovymi, ki€ disponuji mohutnymi vyrobnimi
kapacitami a distribtnimi si€émi, jez se opiraji o rozsahly vyzkum, vyvoj a ingestvi,

ktefi mohou sdilet poznatky a informace s pomoci efekth pa@itacovych a
komunikanich siti. Sotasreé se projevuje tendence k mizeni hranic uvninezi trhy.

Zakaznici pestavaji byt loajalni Wi tradicnim vyrob@&m a znakam, dochazi
k postupnému prodtiovani dive diferencovanych tthv trhy ,komoditni“, tj. v trhy
snadno zamnitelnych produki. Je Zejmé, Ze zaéthto podminek fijme zakaznik
namisto preferovaného, avSak momenritdledostupného vyrobku, ochéth vyrobek

konkurerni.



Obdobna situace jako na trzich se sgmtim zboZim, panuje i na trzichipryslovych.
Nakugi na pamyslovych trzich podrobuji své dodavatele staleidmu hodnoceni,
jehoz vysledkem je ndiklad i ukorteni spoluprace s takovym dodavatelem, ktery
nesphuje pozadavky, jeZz jsou na¢jnkladeny — tento fistup umo#uje vysoka

dostupnost produfstsrovnatelné kvality z vicéiznych zdroj.

V takovémto trznim progtdi festava jedna firma konkurovat druhé osamocen&firm
jeji ulohu gebira cely dodavatelsko-ogtatelskyretezec, ktery sowti s jinym. Tento
trend je podporovan faktem, Ze organizace, kteragdje nezavisle na svych
dodavatelich a odipatelich, musi p#tat s vy§Simi naklady na zasobovani a distribuci.
Otazka uspsnosti firmy, resp. jejiho hodnototvornéhetzce, se tak stava otazkou
aspesnosti vSech firem spolupodilejicich se na tgodysledné hodnoty produktu.
Konkurence mezi jednotlivymi firmami se émi na konkurenci celychietézci
z&inajicich  dodavatelem, pokwgicich vyrobnim podnikem a koéitich

zprostedkovateli odbytu a kokaym uzivatelem.



2 Literarni reSerse

2.1 Logistickéizeni,fizeni materidlového toku

Logistické fizeni se zabyva efektivhim tokem surovin, zasobvy®bé a hotovych
vyrobki z mista vzniku do mista speby.

Integralni sowasti logistickéhdizeni jefizeni oblasti materia) které zahrnuje spravu
surovin, sodastek, vyrobenych di] balicich materiéla zasob ve vyrab

(Lambert, 2000)

Materiadlovy tok pedstavuje pohyb materidlu ve vyrobnim procesu neloihu,
provadgny pomoci aktivnich prvk cilewdome tak, aby material byl k dispozici na
daném mist, v pofebném mnozstvi, neposkozeny, v pozadovaném okanekedem

uréenou spolehlivosti (Cempirek, Kampf, 2005).

Rizeni materialovych takzahrnuje obvykle 4 zakladsinnosti:
1. predvidani materialovych pozadaivk
2. zaji¥ovani zdroj a ziskavani materia|
3. dopraveni a zavedeni materialu do podniku,
4. monitorovani stavu materialu jak&Zného aktiva.
(Lambert, 2000)

2.2 Trendy v oblastiizeni materialu

V sowasnéntizeni oblasti materialu iieme pozorovat noveé trendy a priority:
» globalni orientaci,
» zkracovani zivotniho cyklu vyrolik
* niZSi stavy zasob,
» elektronické zpracovani dat,
* zan®teni na trh.
(Cempirek, Kampf, 2005)



2.3 Metody praizeni materialového toku

Podnikovy materialovy tok fizeme rozdlit na ¢ast zavislou, ktera jgzena na zaklad
piedpowdi poptavky a n&ast nezavislou, jez jgzena podle objednavek zakazinik
Hranici mezi ¢émito dwmacastmi materialového toku t¥iobod rozpojeni objednavkou
zakaznika. Bod rozpojeni objednavkou zakaznik&Zeme ozné&t jako misto
rozpojovaci zasoby, kterd zabezpe uspokojovani nezavislé poptavky.iiKeni

dopliovani rozpojovaci zasoby se pouziwsfichastické metody.

Smérem od bodu rozpojeni k trhu js@innostitizeny na zaklatlprijatych objednavek
zakaznik. V této ¢asti materidlového toku byva vyrobi@ena pomoci systém,pull”

(tzv. taznych systéin— zakaznici a jednotliva pracoviSivytahuji“ z predchazejicich
pracovi§ to, co pra¥ potrebuji). Ke koordinaci vSectinnosti vyvolané objednavkami

se u slozitych zakazek pouzivajetody st’oveho planovani.

Smérem od bodu rozpojeni k dodavdt®l je fizeni ¢innosti zaloZzeno na planech
sestavovanych na zakkagiedpowdi nezavislé poptavky. Obvykle se sestavuje hlavni
vyrobni plan, ktery fedstavujecasovy program dopbvani zasoby polozek v bodu
rozpojeni objednavkou zakaznika. Zde se upjatsystéemy ,push® (tzv. tkné
systémy)Rizeni¢innosti je centralés planovano, obvykle se pouZivagterministické
metody (Hyblova, 2001).

Tabulka 1: Metodyizeni materialového toku

Oblastiizeni zasob | Metody Typ metod Typ| Rozhodoyani
Objednaci systemy Kdy a jak

Bod rozpojeni Plan, potreby Stochastické X dopln!t .
dodavek rozpojovaci
Hlavni vyrobni plan zasobhy

Bod rozpojent= trhiMetoda CPM Sitového Tazné Koordinace
Metoda PERT planovani ¢innosti

Bod rOZpOJ;eni:> Systémy MRP-I| D inistickd Tlagné Vypracovér“

dodavatelé Systémy DRP-| eterministicke Tlacn€| iam

Zdroj: Hyblova, 2001



2.3.1 Stochastické metody

2.3.1.1 Objednaci systémy

Objednaci systémy se pouZivajiikeni zasob jednotlivych skladovych polozek se
stejnongrnou ustalenou nezavislou poptavkoRizeni materidlového toku se
uskuténuje podle zasoby. Tyto systémy neumgz piredem zjistit ani budouci
okamziky objednavani, ani budouci okamziky dodadelskladu. Délky intervalmezi
dodavkami kolisaji. Objednaci systému funguji if@olzejména u polozek, jejichz

porizovaci lhita neni delSi nez dodavkovy cyklus (Hyblova, 2001).

Rozeznavame 4 zéakladni objednaci systémy podle, tde planujeme pevné nebo
proménné objednaci mnozZstvi (velikost davky Q) v kombina objednavkami
v pevnych nebo proémnych okamzicich (tj. pevnych nebo volnych objedcdac
terminech):

» systém B, Q = progmny okamzik objednavky B, pevné objednaci mnoA3tvi

» systém B, S = proamny okamzik objednavky B, objednavani do cilovévago

S,

* systém s, Q = pevny okamzik objednavky s, pevnédnigci mnozstvi Q,

* systém s, S = pevny okamzik objednavky s, sloydni do cilové urownS.
(Vangcek, 2003)

Podobnym zfisobemiizeni zasob iize byt systém dvou zasobfikZasoby polozky
jsou ulozeny ve dvou zasobnicich (hagudech), ale vydava se jen z jednoho. Teprve
po spotebovani zasoby vém se smi otaVt druhy a zarove jeho oteveni je signalem
pro objednani nového zasobniku s danou poloZzkobl{is, 2001). Obsah zasobniku
musi byt tak veliky, aby std k pieklenuti dodaci lity dané polozky (Vastek, 2003).



2.3.1.2 Plan poteby dodavek

Plan poteby dodavek se pouziva u takovych polozek, jejjpbftavka je nezavisla a
zarovei se vyznauje sezénnosti, pojpac pokud je pdteba polozek tviena smisi

zavislé a nezavislé poptavky.

Plan poteby dodavek wuje Zzadouci terminyimu jednotlivych dodavek do skladu
piedem. Stanovuje secekavany budouciasovy ptibéh fyzické zasoby poloZzky.
Planovacim obdobim byva obvykle jedersie. Aktualizace planu piaby dodavek
musi byt provagha po kazdém Zpsreni predpowdi poptavky. DalSim divodem
nezbytnosti periodické (alespoétvrtletni) aktualizace je snaha zabranit nebézpge se
bude stupovat odchylovani planovanych velikosti fyzické Z&ésood skuténosti.
Chybi zde totiz zgtna vazba reagujici na odchylky skirté velkosti poptavky od
velikosti poptavky, ktera bylafpdpow¥zena. Proto se na zaktaplanu poteby dodavek
obvykle objednava pouze nejblizSi dodavka. gpoé terminy dalSich dodavek jsou
spiSe orientani (Hyblova, 2001).

2.3.1.3 Hlavni vyrobni plan

Hlavni vyrobni plan pedstavujecaso¢ rozlerény plan dophovani zasoby v bodu
rozpojeni objedndvkou zakaznika a sestavuje se dkéadt predpowvdi nezavislé
poptavky zakaznikpo koné€nych vyrobcich. Polozkami hlavniho vyrobniho plgsau
konené vyrobky zhotovované na sklad a komponenty vyiiobkontovanych na
zakazku. Pro kazdou tuto polozku obsahuje hlavrluyi plan poZzadované velikosti a
terminy dokoxieni jejich davek. Terminy by &y byt udavany sfesnosti minimal
na tyden. Aktualizaci progtu hlavniho vyrobniho planu je nutno pro¥gdpoodobr

jako u planu dodavekivrtletr¢é nejlépe vsSak gsicné.

Hlavni vyrobni plan je souhrnnym planem pro celymi& a slouzi pro vyptet zavislé

potteby pomoci systému MRP-I (Hyblova, 2001).



2.3.2 Deterministické metody

2.3.2.1 Planoani materialovych pozadavia, MRP-I

Pro planovani materialovych pozadavkse vyuziva systém MRP-1 (Material
Requirements Planning). Zakladnim vstupem tohotstésyuiizeni zasob je hlavni
vyrobni plan. K dalSim vstupn pati databdze zasob a tzv. integréini kusovnik.
Vystupem jsou planovani vykazy, jejichz obsahemujgednak doporkeni pro
jednotlivé polozky, kdy umistit nakupni objednavkuyystavit vyrobni pikaz, na jaké
mnozstvi a s jakym Zadoucim terminerfijrpu, a jednak fehled vytizeni kapacit,

piicemz planovaci obdobi jsou velmi kratkd; tydengkatikadenni nebo i denni.

Vypocetni postup je zaloZzen na pr@pech hrubé acisté poteby, a dale na
predpokladané vysi zasoby ve vSech planovacich obdopostupt pro vSechny

polozky kusovniku.

Hruba poteba utité polozky kusovniku je mnoZzstvi, které musi bydaném obdobi
k dispozici, aby bylo mozZno vydat vyrobniilgaz ke zhotoveni davky polozky, ktera se
nachazi nejblize vy3si Grovni kusovnillista poteba je mnoZstvi tité polozky
kusovniku, které musi byt vdaném obdobfipeno, aby mohla byt uspokojena hruba
potteba pro dané obdobi, tzn. aby se mohbjtagrabet polozky nachazejici se nejblize

vySSi urovni kusovniku.

Cistou potebu ziskame, kdyZ od hrubé feity odéteme @ekavané dodavky (pzené
vlastni vyrobou,¢i nakupem) a fedpokladanou velikost fyzické zasoby na konci
piedchazejiciho obdobi. Je-li vysledek zaporigta poteba se povazuje za nulovou.
Pokud je hodnota kladna, musi se vydat vyrobsikiaz, popipads ndkupni objednavka.
Okamzik tohoto vydani musi byt uskémén o piibéZnou dobu vyroby, resp. fimovaci
Ihatu ndkupu @ive, nez nastane vznik hrubé jmity. Na zaklagl takto stanovenéisté

potreby polozky se vypitaji hrubé pateby vSech fimo podizenych polozek.



Timto zpisobem se postupnprochazi kazdy z kusovniksystematicky urowve po
arovni. Cas se posouva stale &pod zadaného obdobi, kdy méa byt hotova davky

e

kusovniku. Zde houdme o tzv. zptném planovani (Hyblova, 2001).

Obr. 1: Systém MRP-I

Databaze zasob Hlavni vyrobni plan Integralni kusovnik
(hotové polozky, (které produkty je PR

zasoby ve virols | | treba vyrab, vjakem  |<—— spoly s 1day 2
planované objednavky mnozstvi a kdy) P

~

{

Systém
MRP-|

|

Planovaci
vykazy

Zdroj: Hyblové, 2001

Vyhodou systému MRP-I jeipdevSim nizSi stav zasob, jakastbdek casového
rozvrzeni vyroby a objednavani matekiéhk, aby byly vSechny dily k dispozici ptav
v okamziku jejich pdeby. Dale se systém vyzhge lepSi odezvou na pozadavky trhu,

mensi mirou zastaravani vyrabkizSimi vyrobnimi néklady a vy3Si spolehlivosti.

Nevyhody systému tkvi zejména v nutnosti nakupowvaterialy ¢asgji a v mensich
mnozstvich, proto dochazi ke zvySeni objednacidadd nakladi na gepravu a
zvySeni naklail na jednotku, nehbse sniZzuje pravgodobnost, Ze podnik ziska narok
na mnozstevni slevy. Také zde existuje vyssi rizgomaleni nebo vypadku vyroby
v pripad negedvidanych probléins dodavkami. Mezi dalSi nevyhody figtomerne
casta aktualizace (obvykle tyéhn coz vyZzaduje vykonny gitac. V neposlednfac je
treba @i pouziti MRP-I mit na mysli také skuteost, Ze nebere ohled na omezeni

vyrobnich kapacit (Hyblova, 2001).
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2.3.2.2 Planovani vyrobnich zdraj, MRP-II

System MRP-I se neustale razge a vsotasné dob zahrnuje i finanni,
marketingové a logistické elementy. Pro tuto &®vverzi se pouzivd naz@lanovani
vyrobnich zdroju (Manufacturing Resource Planning) nebdRP-II . Skldda se

z raznych modul, jejichz funkci je uskutgiovat c¢innosti tykajici se vyrobniho
planovani, planovani pozadavkna zdroje, zakladniho planu vyroby, planovani

materialovych pozadawkMRP-I), fizeni dilen a ndkupu.

Mezi vyhody roz&eného systému MRP-II gat

* sniZeni zasob o jedritvrtinu az tetinu,

zvySeni obratu zasob,

zvyseni spolehlivostidasnych dodavek zakaziiik,

snizeni naklatlv disledku omezeni mintadnych dodavek,

minimalizace pegasove prace.

Systémy MRP-Ki MRP-Il je vhodné pouZit tehdy, je-li peba materidl v praibéhu
obvyklého vyrobniho cyklu podniku nesouvisla nelami nestabilni. Tato situace je
typicka pro perusovanou vyrobu nebo zakazkové operace, na rodddperaci typu
kontinualniho zpracovani nebo hromadné vyroby. D@epouzivame v takovém
piipads, kdy poteba materidl piimo zavisi na vyrobjiné konkrétni skladové poloZzky
nebo hotového vyrobku. Pak je také vhodné poutito systém tehdy, kdyZz nakupni
odctleni a jeho dodavatelé, a stgjrak vlastni vyrobni jednotky podniku, jsou schopni
zpracovavat podavani objednavek nebo pozadavkyodavily na tydenni bazi. Lze
tedy shrnout, Ze tento systém je vhodny héapro velké podniky se sériovou trvalou
nebo opakovanou vyrobou slozitych prodyktzn. s mnoha Urowmi kusovniku
(Hyblova, 2001).
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2.3.2.3 Planovani distribénich poZzadavki, DRP-I

Systémplanovani distribuénich pozadavki (Distribution Requirements Planning) je
zaloZzen na podobnych principech, jako je systém N|Rplikovanych na distrilimi
prostedi. Vypaetni schéma také pouziva hrubotistou potebu. Planuje dopbvani
zasob z centralniho skladu do regionalnich skla8owast mize byt napojen na
systém MRP-I.

Nastavbou DRP-I jesystém planovani distribi&nich zdroji neboli DRP-II
(Distribution Resource Planning), ktery je rdesi i o planovani ktovych zdroj
distribwtniho systému — skladového prostoru, pracovnich dgipravnich kapacit a
finantnich zdroji. Systém DRP-II vytvd casow rozloZzeny plan dopibvani zésob
kazdé skladové poloZzky na bazi prognozy poptavkkaialé takové poloZzce v kazdém

skladovacim a distrilimim centru.

Informace generované systémem DRP-I se vyuZivaji pr
» koordinaci dopiovani skladovych polozek, které jsou dodavany msgného
zdroje (nap. vyrobniho zavodu vlastniho podniku),
» néakladoe efektivrejSi vybér druhu dopravy, dopravce a velkosti dodavanych
mnoZzstvi,
» planovani pracovnich sikpexpedici zbozi a viigjimce zbozi,

» vytvoreni planu vyroby pro kazdou skladovou poloZzku.

Jelikoz v systémech DRP planovantizeni dophovani zasob v jednotlivyctlancich
rozsahlych distribtnichietzci ma charakter integrovaného planovaiizani, snizuje
se zesilovani periodického rozkolisavani poptavigdéb ietzce, na rozdil od
autonomniho rozhodovani, které probiha nezavislstanau zasob v ostatniéhéncich
distribiénihofetézce, a kde neni moznéipadné pesunovani zbozi mezi regionalnimi
sklady, jako je tomu pré&w systémech MRP. Podminkou integrovanéleni je vSak
existence takové informiai technologie, ktera poskytuje okamzityrepled o

souwasnych a éekavanych zasobéch v celéetézci (Hyblova, 2001).
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2.3.3 Metody siového planovani

Ukolem metod sové analyzy jeiizeni koordinace vseckinnosti vyvolanych
objednavkou zékaznikacetn: dophovani zasob. Vysledkem aplikace metotogé
analyzy je sestaveni plmostupu pradfizeného projektu. K Ugpné realizaci projektu
nest&i znat jencasovy piibeéh jednotlivych ¢innosti, ale je pdebné se zabyvat i
otazkou materialniho zabezjgmi realizacecinnosti, protoZze kazdé&innost ke sveé
realizaci vyzaduje:

* urcity pocet pracovnich sil sipdepsanou kvalifikaci,

e pracovni prosedky,

e urcité suroviny a materialy.

Pozadavky na zdroje vigichu realizace projektu zwtiae kolisaji, z¢ehoZ casto
vyplyva neplini Okoki ve stanovenych terminech. ProtoZze kolisani poiddana
zdroje nelze vylotit, poskytuje pouziti metod txvé analyzy moznost maximalni

eliminace &chto vliva (Hyblova, 2001).

Podle charakteruiizenych cinnosti @&lime metody giové analyzy do skupiny
deterministickych metodnfetoda kritické cesty CPM — Critical Path Method a do
skupiny stochastickych metod (rtédg}ad metoda PERT — Program Evaluation and

Review Techniqug.

Metoda kritické cesty, CPM, znazoije pomoci gsiového grafu pibéh jednotlivych
¢innosti a vazebizeného ukolu. Vysledkem je nalezeni kritickyitnosti, jejichz doba

trvani ovliviiuje celkovou dobu trvani dané zakazkprojektu.

Metoda PERT row¥ vyuziva siového grafu. Oproti met@dCPM se zde vSak pia i

s prvky nahodnosti a rizika. Mira nejistotasového pibéhu ¢innosti se stanovuje
pomoci ti odhad ¢asové narénosti: optimisticky odhadasu trvanicinnosti, odhad
nejpravépodobréjSiho ¢asu trvanicinnosti, pesimisticky odhadasu trvani¢innosti
(Hyblova, 2001).
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2.4 Moderni pistupy ktizeni materialového toku

Je teba upozornit, Ze klasické metody optimalizace zabg’ dosud hoja pouZivané

v domaci i zahragni praxi, nemohou jiz nadale vyhgvpozadavkm na celistve,
systémovéizeni integrovanych logistickydlettzci. Jejich vytrzené pouziti nevede ke
zvySeni konkurenceschopnosti podnilDuraz je teba klast neustale na systémovy
piistup kieSeni logistickych probléim (Varséek, 2003).

2.4.1 Analyza ABC

Analyza ABC vychazi z Paretova principu, ktéiKa, Ze 80 % tksledki vyplyva zhruba
z 20 % vSech moznychtipin. Z ¢ehoz plyne, Ze ip ¥izeni zasob jef¢ba sousedit

Mriviw s

odkeratel, vyrobki, apod.).

Analyza ABC¢leni soubor poloZek daittiid (nemusi vSak existovat praiti).

NejvetSi pozornosti sefppredikovani paeby atizeni zasob &nuje polozkam kategorie
A (,velmi dulezité”). Sleduji se individuath a pfibézné. U polozek kategorie B
(,Stredre dalezité”) byvaji &tSi davky a pojistné zasoby. Tyto polozky se slieduj
podobré jako u kategorie A, ale mérgasto. NejmensSi pozornost sénuje polozkam
kategorie C (,malo dlezité"). Davky i pojistné zasoby jsou velké s gileaby byly tyto
polozky stale na skl&dHyblova, 2001).

Jako doplsk ABC analyzy secasto pouziva s@asré XYZ analyza, umoiujici
piitazovat jednotlivym materié statistické vahy podle jejich spebni struktury:

* X spoteba je konstantni, vykyvy pouzélpzitostné (malé, nahodilé),

* Y spoteba ma sil§Si vykyvy (pravidelné kolisani,igtdni nepravidelnosti),

» Z zcela nepravidelna sgeba (nevhodné pro zasobovani synchronni s vyrobou).

Zvla¥ vhodné pro zasobovéani synchronni s vyrobou jsotemady ,AX", ,BX“ nebo
LAY". Naopak zcela nevhodné jsou vSechny kombinseeZ" (Preclik, 2006).
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2.4.2 Systém Kanban

Filosofie systému Kanban sfiga v tom, Ze dily a materialy by s&lyndodavat pesré
v tom okamziku, kdy je vyrobni proces patiuje. Vyrabi se jen to, co je nutné a

nemize proto dojit ke vzniku zasoby nedokené vyroby (Hyblova, 2001).

Kanban vyZaduje rovnofmy a jednosrrny materidlovy tok a synchronizaci
jednotlivych operaci. Je tedy nejvheg#i jej implementovat pro opakovanou vyrobu
stejnych sotasti s velkou setr¢aosti v odbytu (Hgman, 2001).

Systém je zaloZen na pouZiti karet, $tithazyvanych ,Kanbany*), které jsotiijpojeny
ke kontejneitm obsahujicim standardni mnozstvi jednoho druhu E#istuji dva typy
kanbanovych karet: ,pohybové” nebo tézgpunove” karty a ,vyrobni* karty. Kdyz
pracovnik za&ne pouzivat dily z ¢itého kontejneru, pohybova karta, ktera je ke
kontejneru pipojena, se odebere a poSle dedthazejiciho pracovnihaetliska, resp.
strediska, které zabezfige dodavku tohoto dilu (nebo si jtquichéazejici pracovni /
dodavaci gedisko ,vyzvedne* samo — v mnohdigadech je to {dmo dodavatel
urciteho dilu). To je pro pracovistsignalem, Zze ma poslat dalsi kontejnefi,dikitery
nahradi ten, jenz je momentdlrv pouziti. Tento novy kontejner maiipojenou
Lvyrobni“ kartu, kterd se fiedtim, nez je kontejner odeslan, nahradfespnovou
kartou. ,Vyrobni* karta pak autorizuje vyrobni poami stedisko, aby vyrobilo dalSi
kontejner dih. Karty timto zgsobem koluji v ramci pracovnichistlisek a mezi

pracovnimi stedisky anebo mezi dodavatelem a montaznim zavodem.

Jednou z vyhod systému Kanban je snadna kontralau stdsob ve vyrah coz je
umozreno tim, ze kazda kanbanova kartagstavuje standardni &t vyrobenych resp.
spotebovanych dil, pak tedy st jednoduSe spidtat karty, které se nachazeji vébh.
S tim také souvisi moznost odhaleni Uzkych mistyrebnim procesu. Odstréamim
jedné nebo dvou karet se testuje dany systéiiermpz mohou vyvstat na povrch
problémy, které je mozno titym zpisobemieSit — objevuje se tedytifezitost ke

zlepSeni, coz je primarnim cilem systému Kanbarb(éisa, 2001).
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2.4.3 Systém Just-in-time

Systémy Just-in-time (JIT) jsou roEsiim systému Kanban, nebpropojuji nakup,
vyrobu a logistiku. Primarnim cilem systému JIT menimalizovat zasoby, zlepsit
kvalitu vyrobki, maximalizovat efektivhost vyroby a poskytovat ingini Urove
zakaznickeho servisu. Ve své podside o utitou podnikatelskou filosofii, zaloZzenou
na principu ,dostat spravné materidly na spravnsétanve spravnou dobu“, tzn. na

principu synchronizace. (Hyblova, 2001).

Gros 1996 dodava: ,Vyrébjen to, co je pdgebné a tak efektiv jak je to jen mozné.”

Jadrem systému JIT je mysSlenka, Ze jefglmd eliminovat jakékoliv ztraty. To je
VvV pifimém rozporu s traéiim pojetim, podle kterého se na skladirzuji velké pojistné
zasoby pra¥ pro pipad, Zze by jich bylo péeba. Podle systéemu JIT se idealni
ekonomické objednaci mnozstvi rovnd 1 jednotcejsipd zasoby se povazuji za
nepotebné a jakékoliv zasoby na skidaly se ngly vylougit.

Prinosy vyplyvajici ze zavedeni systemu JITSpaji predevsSim ve:
» zlepSeni produktivity a&si Urovnitizeni mezitznymi aseky vyroby,
e sniZeni stavu surovin, zasob ve vyrabzasob hotovych vyrobk
» zkraceni doby cyklu vyroby,

» vyrazné zlepSeni obratu zasob.

Prestoze systéemy JIT nabizéfdu vyhod a finodi, nelze pehlizet i jista omezeni a
problémy, ktera v sabskryvaji. Ri promenlivé vyroke s mensimi zasobami, ve snaze
piizptisobeni nestejnoémé poptavce, mohowkdy vznikat velmi vysoké nakladytip
vycerpani zasob zisodu zpomaleni nebo vypailkyroby. Pak systém JIT nemusi byt
pro podnik optimalninteSenim. Druha oblast problémsouvisi s mensimi &sgjSimi
objednavkami, které mohou vyustit ve vySSi objedna@klady a je nutno je bréat

v Uvahu pi kalkulaci Uspor nakladze snizenych hladin zdsob (Hyblova, 2001).
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Dulezitou roli hraje také geograficka poloha dodaNat& rostouci vzdalenosti mezi
dodavatelem a podnikem se zvySuje i kolisavost @edeidatelnost dodacich dob.
Zvysuji se i dodaci néaklady, nebese nevyuziva cely lozni prostor dopravniho
prostedku. Navic, pokud budou dodavatelé v¢tAbmnoha malych vyrobnich sériich,
zvySi se jim vyrobni naklady, pokud nebudou schagpiskat adekvatniipnosy ze
zavedeni podobného systému zas#e svym dodavatéim (Hyblova, 2001).

Proto rektefi z nich uplaiiuji tzv. emancipéni strategii JIT, kdy vyrobi dkolik davek
najednou na sklad, odkud expeduji v rezimu JIT @@diteb odEratele (Pernica,1998).

Jednim z @sledki plynoucich ze zavedeni systému JIT je zvySeni aryun dopravy
jako slozky logistiky. PoZzadavky kladené na dopraabrnuji zejména pitbu kratSich
a spolehli¢jSich dob pepravy, promysleSi komunikaci, pouziti mensiho §a
dopravd s dlouhodobymi vztahy a gebu efektivié navrzenych fepravnich zézeni a
zarizeni na manipulaci s materialem. Zanowe néni i rozhodovani ohlednumiseni
skladi, které zabezpeji dodavky materi@ do podniku, nehktdv ramci systéemu JIT

jsou dodavateléasto situovani blize k vyrobnimu zavodu.

Systémy JIT jsou obvykle v podnicich kombinovamgkterymi dalSimi systémy, které
se zamiiuji na fizeni a planovani taék materidh do podniku, v ramci podniku a
z podniku. Pro implementaci filozofie JIT sasto vyuzivaji vySe zméné systémy
MRP a DRP (Hyblova, 2001).
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2.4.4 OPT systém (Optimized Production Technology)

Systém OPTi{(zeni Uzkych mist) vytvid Goldratt, od roku 1980 je pouzivan v USA.
Vychozi bod tohoto systémiizeni Uzkych mistigdstavuje GUvaha, Ze vznikajici Uzkéa

mista maji podstatny vliv na vySi uplam materialu ve vyrob(Schulte, 1994).

Teoretické zaklady systému poskytuje TOC (TheornCohstraint) — teorie omezeni,
kterd kombinuje tleny a tazny zpsobiizeni materidlu. Pro planovani jéleZité tzv.
uzké misto (UM). Pro synchronizaci kapagitreomezenych zdnbja snizeni nezadouci
rozpracovanostiiigd UM je pouZit zgtny tazny zfisob planovani.

(Basl, Blaz¢ek, 2008)

Identifikaci a optimalnim obsazenim resp. vyuzitimkych kapacit mize byt proto
zajiseno zlepSeni @meérného vyuziti vSech vyrobnich préstka, snizeni pibéznych

dob zakédzky a materiélu, jakoZ i sniZeni stavutpedki. Zakladni principy OPT lze
shrnout do 10 pravidel.

Vzhledem ke své planovaci funkci a planovacimibgiu se hodi systém OPT nejen
k planovani vykofi v oblasti vyroby, ale také k novému planovani o zaizeni,
rastovych a obnovovacich investic, jakoZ i k analjitsledki zmén v dodavatelské
sluzks na vyrobni systém (Schulte, 1994).

Druhd dilezit4 oblast aplikace mySlenek TOC gipeni toku materialu je ozdavana
jako dilenskétizeni DBR (Drum Buffer Rope). Vede k podstatnyniinpsim
v dodavatelskénietézci tim, Ze u vyrobniho systému je zajistmaximalni piitok
Gzkym mistem (za pomoci principu synchronizacasového zasobnikuYipsowasné

minimalni Urovni zasob (Basl, Blagk, 2008).
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2.4.5 Zasobyizené dodavatelem, VMI

Dodavatel (vyrobce nebo distributor) dostavd Udajeskladové zas@b zboZi u
odk@ratele a o poptavce zékazhikJe zodpo¥dny za optimalni zdsobu a jeji
disponibilitu ve skladu odiratele; pro dodavané polozky sarfegpovida poptavku a

propa:itava velikost zasoby pi@bneé k jejimu pokryti.

Mezi vyrobnim podnikem a dodavateli porovnakeSeni VMI (Vendor Managed
Inventory) dena pottebu a stav zasob. Pomoci signékazuje, zda se okamzita vySe
zasoby witého dilu nachazi vipdem definovaném pasmu mezi minimalni a
maximalni zasobou. Dodavatel je pomoci tzv. vysteabtizeni (allert management)
upozomnovan na ty kritické dily, u nichz je nutnacité akce. Tyto derthaktualré
zpracovavané informace, které sedqavaji pes internet, umaiuji dodavateim, aby

sami utovali, kdy vyrakt a kdy dodavat.

UzZitek systému spidvd predevSim v podstatn kratSich piibéZnych dobach, ve
zietelném sniZzeni zasob aé@hého kapitalu, jakoz i ve zmenSeni naklad dispozici a

na zpracovavani objednavek.

VVVVVV

Vyhodou pro dodavatele jergdevSim dlouhodd@si jistota planovani; jiz neni nutné
rychle reagovat na jednotlivé objednavky. Vyznanse sniZuji procesni naklady a
ru¢ni prace, zvysSuje se spolehlivost dodavek v celkog§stému. Dochazi k lepSimu
vyuziti vyrobnich kapacit (Logistika, 12/2007).
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2.4.6 Kooperativni planovani, prognézovaitizani zasob, CPFR

Logisticky koncept pro kooperativiizeni dodavatelskéhetzce CPFR (Collaborative
Planing, Forecasting and ReplenishmentfedBtavuje fistup, kdy se vSechny
disponibilni Udaje o prodejich, spebitelich, konkurenci a trhu vkladaji do spwigho
prognézovani odbytu a s prognézou paki’sjavSechny procesy podél zasobovaciho

retézce.

Model je rozdlen do 3 fazi:
1. planovaci proces,
2. proces progndzovani,

3. objednaci proces.

Typické Einky systému jsou: vysSi rychlost odezvy na poptiaxékaznil (odstragni
vycerpani zasob), jedna prognéza podél celého dodéhkdetzce, zvySena vysma
informaci (Fimé a trvalé komunikai kanaly), zvySeni prodij(odstragni nedostatku

zasob), snizeni zasob, snizeni nakigempirek, Kampf, 2005).
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2.5 Informace, informani tok

Dulezitou sowasti vyroby, plnici funkci vyrobnihdinitele, jsou informace. Rychly
rozvoj informanich technologii se projevuje jejich pronikanimvdech ekonomickych

jevi, do vyrobnich i nevyrobnich prode@Makovec, 1998).

Horny, 2003 charakterizuje informaci jako zpravubmesdleni, které snizuje tzv.

entropii systému neboli netitost, neznalostijjemce o informovaném jevu.

Informaéni tok v logistickém systému realizuje fyzicky pohynformaci nutnych
k provadni vSech logistickych funkci. iBdstavuje soubor technickych presti,
organiza&nich opaiteni a pijatych zasad zpracovani (fmovani), evidence,ipdavani a
manipulace (fenosu), owiovani, uchovavani (archivace), vyuZziti a likvidace
dokument. Jde o konkrétni inforntai kanal s odpovidajici soustavou vstup
vystupa. V logistickém systému je informiai tok v €sném kontaktu s materialovym
tokem. (Smitek, 1998).

2.6 Trendy Wizeni inform&niho toku

1. Klasicka, na server soistEna aplikace a centralni ukladani ddajstoupi
kooperativnimu vyuzivani zdroj Aplikace polszi nekde v siti. Udaje budou
uloZeny redundan#wv n¢kolika systémech.

2. Jako vinternetu budou interni nebo externi pisktelé plnit funkce na
vyzadani. Pro uzivatele bude sotva mozné rozlisdtaté sluzby kde probihaji.

3. Jednotné ut¥ani sluzeb bude postuprnumoziovat automatizované&izeni
systén.

4. Systémy a platformy velkych i malych dodavated stanou otégrgjsi.

Udaje budou stéle vice ukladany v logistickénjekto a nahradi konveni
vyménu dat. Materialovy a Udajovy tok se budou sjedrato

6. Zbozi sinteligentnimi etiketami se bude pohyiovk cili v prostedi

orientovaném na sluzby (Logistika, 9/2007).
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2.7 Metody a nastroje ptdzeni inform&niho toku

Metodicky aparat prdizeni inform&niho toku nfizeme charakterizovatiznorodosti,
neba sam informani tok jest vekiina zn&n¢ riznoroda. UZ na vymezeni samotného

pojmu informace rizeme nahlizet z mnohazanych pohled (Horny, 2003).

Kerkovsky, Drdla, 2003 zmiuje pojeti kybernetické, matematické, kdy informaci
vnima jako negentropickou veéilu, nebo nap pojeti pragmatické, zatiené

piedevsim na uzitmost, obsah informace.
2.7.1 Operéni analyza

Vyuziva princifi systémoveého fiistupu, zakonitosti teorie systéna kybernetiky pro
feSeni slozitych technickych, ekonomickych nebo miggnich probléni. Swij pristup

k feSeni zakladd na moZnostech matematického modélte@me pravépodobnosti,
statistickych metodach, teorii gtefpod. Metody opetai analyzy se orientuji na popis
systému, jeho formalizaci, nalezeni algofitpro optimalizaci jeho chovani.

(Horny, 2003)

2.7.2 Systémova analyza

Systémova analyza je souhrnem logickych a formedimgch princif, které umo#uji
acinné kombinovat diti zdroje a jim odpovidajici poznatky kKianému dosazeni
daného cile. fedmttem systémové analyzy jsou hmotné systémy, infénina fidici

systémy.

Ukolem je zabezpgt hospodarny fisun informaci na p#tna mista a vyuzit za tim
Ucelem prostedky ke zpracovani dat a vhodnou soustavu profyr&ystémova analyza
v oblastifidicich systérn navrhuje jak zabezp# zpracovani dat nutnych pro spravneé

fizeni systér a jakou vypoetni technikou toto zpracovani zabespéHorny, 2003).
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2.7.3 Metoda ficina — nasledek

Metoda picina — nasledek se z&je na analyzu inforngmich vazeb a tak Jde o to
analyzovat jaky sledinnosti, informanich poteb a zpracovatelské a rozhodovaci
algoritmy vyvola kazdy novy druh impulsu (padm) v systému. Timto impulsem je
nagiklad pijeti objednavky, zadani planu z centra, deav dohody s dodavatelem,

piikaz k vypla&, ktery dojde do banky a podab(Horny, 2003).

2.7.4 Analyza vystup

V SirSim slova smyslu je tato metoda vi&stopakem metody itina — nasledek.
Vychazi od jednotlivych vyprodukovanych vystugskute&nych i poZzadovanych), a to
jak hmotnych tak informaich (vyrobek, rozhodnuti, administrativni akt,.atlsleduje
zpstné jakym algoritmem a z jakych informaci a podKiday/ly vyprodukovany. Tak se
muze dojit az k prvnimu stimulu, ktery celou Skéionosti a informanich toki vyvolal
(Horny, 2003).

2.7.5 Radiofrekveini datova komunikace, RF/DC

RF/DC (Radio Frequency Data Collection, Radio Ferqy Data Capture)@dstavuje
bezdratovou komunikaci na radiofrek¢aim principu, ktera ve spojeni s pri@stky
automatické identifikace umodje &Castnikim z téngt libovolného mista v podniku
komunikovat gidicim p@itatem a zasahovat do d&t programu tohoto potace.

Vyhodou je moznost dialogového rezimu.

Vyuziti:
* Ve skladech p kompletaci, inventarizaci zasob, kontrole vstzpozi a fizeni
distribuce, pi vlastnich skladovych operacich.
* 'V maloobchod pri inventarizaci zasob zbozi, objednavani zboziwgitim dat
z minulych obdobi, i kontrole stavu zboZi v prodejnim prostoru.
(Pernica, 2005)
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2.7.6 Automaticka identifikace

Automaticka identifikace je zaloZzena na vyuzitiipaikh, eventualé aktivnich prvki
k pfenosu s nimi souvisejicich informaci meténky logistickéhdetzce.

(Pernica, 2005)

Prvky systému automatické identifikace musi utmwat jednoduché kdédovani,
jednoduché&teni a nasledné zpracovani dat ¢ipegi bez rizika vzniku lidskych chyb.
V logistice materialovych tak podporuji automatické identifikai systémy
uplatiovani pull principu (tazného principu), kdyepichazejicilanek odesila davku
odebirajicimwlanku az v okamziku, kdy odebirajilanek avizoval svouijpravenost
ji_zpracovat a prav vtakovém mnozstvi, které odebiraji¢cilanek potebuje.
Automaticka identifikace tak napomaha v oboru lokysk zachovani zasadyrgdstihu

M rv

toku informaci ped tokem hmotnych prik(Mojzis, 2003).

V souwasné dob se pouzivaji tyto technologie automatické idekudidie:
e carovych kod (bar coding),
» pisma OCR (Optical Character Recognition),
» radiofrekverni (Radio Frequency Identification, RFID),
* panetovych karet (smart card),
» dotykove,
* binometrické,

* znichz pro logistickou praxi maji néjgi vyznam prvniit (Pernica, 2005).

Oblastmi praktického vyuziti automaticke identifilegjsou:
e zaznam, identifikace a vyhledavani informaci,
» identifikace a vyhledavanirgdneta,
* identifikace mist,
» kontrola stau,
» sledovani &izeni proces,

» transakni procesy (Pernica, 2005).
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2.7.7 Systémy elektronické vymy dat, EDI

V piipack EDI (Electronic Data Interchange) jde o elektrésic pirenos
standardizovanych obchodnich dokuniemtezi p@itaci jednotlivych organizaci, ktery
umoziuje pimeé zpracovani dokumenta automatické spusti navaznych aktivit.

V piipact vysSi kvality systému EDI nejsotii piijimani dokument nutné zadné lidské
zasahy. Pro spravné fungovani EDI je nutnd komititdilobou p@itacovych prostedi.
UZivatelé EDI musi pouzivat stejné komuriikastandardy, ippadré musi byt mozna
konverze. V praxi se pouzivékolik typt systému EDI. Jde o tzv. proprietarni systémy
a sit pridavajici hodnotu (Drahotskezntek, 2003).

EDI znamend& nejen vyrazné urychleni infotmiah toki v logistickychietzcich, ale
sekundarai zrychleni hmotnych aihovych proces a obratu finaénich prostedki.
Vyhody EDI:

e sniZuji se naklady na vynu dat,

» doba pedani jedné zpravy se zkracuije,

e snizuje se chybovost,

» vznikaji persondlni aspory,

o zZlepsuji se sluzby zakaziiik.
EDI je vhodna v podminkach velkého rozsahu opalaljise standardnich operaci, u
podnikani v prosedi, kdecas hraje velmi dlezitou roli a kde jsou kladeny ztra

narodky na viizovani pozadavk¢i dotazi obchodnich partnér(Pernica, 2005).

2.7.8 Internet

Internet jako soustava ugf@olanych informaci umigtych na strankach vzajeghn
propojenych odkazy (World Wide Web, WWW), slouzivyhledavani informaci,
k prezentaci firmy, sledovani zasilek a v rostoucomsahu k obchodnim transakcim.
Vyhodou je celosttova dostupnost, snadnost aktualizace, oboustr&onaunikace,
moznost denniho sledovani zajmu o prezentaci aneako Uspora nakladna tisk
prospeki a postovného. & a rozsah jeho vyuZiti riestaji (Pernica, 2005).
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2.8 Vztah mezi materialovym a inforgrdm tokem

Na materialové toky isobi v real&# mnoho nahodnych vliv Sama poptavka po
vyrobcich a sluzbach ma nahodny charakter. Trdahi feSenim, které zajigje
plynulost reproduéniho procesu za takovych podminek jsou zasoby. Ainhl
podnikatel objednavat suroviny, pebuje znat pozadavky zakaziika své vyrobky a
sluzby. Z nich nize stanovit plan distribuce, aby mohl sestavit plgroby, potebuje
znat stav zasob hotovych vyrabka sklad, mnoho udaj o vyrobnich moznostech jeho
vyrobnich linek atdRizeni materialového toku tedy neni mozné bez infmim

Vychozi informaci pro podnik jsou objednavky zak&ama sledované obdobi. Ty se
zpracuiji, konfrontuji se stavem zasob hotovych bkiica jsou zakladem pro sestaveni
planu vyroby. Ten je rozepsan na vyrobni Ukoly ap& vychodiskem spolu s udaji o

stavu zasob surovin, dilkomponent aj. pro sestaveni planu zasobovanieP®gjsou

vystaveny objednavky dodavaisi (Gros, 1996).

Obr. 2 : Propojeni materiadlového a infordrého toku

Dodavatel Penos Vystaveni
- < — < —
surovin objednavek Objednéavek
Skiad vyrobnich < PIan
zasob (stav zasob) zasobovani
Vyroba <— Plan
li (vyrobni Gkoly) vyroby
Sklad hotovych < Zpracovani
vyrobki (stav zasob) objednavek
ll Prenos
Zakaznici : objednavek

Zdroj: Gros 1996
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3 Metodika a cil prace
3.1 Cil prace

Cilem této prace je analyzovat vybrany podnik jaklediska sotasného, tak i
perspektivnino uplébvani hlavnich logistickych zdsad. Hlavniraz je kladen na
zasadu sdileni informaci, kterou konkeeteprezentuje i@dpowd potreby materialu

zasilana dodavateh, jeji analyza a zhodnoceriign vzniku nepesnosti.

3.2 Metodika

Situace ve zvoleném podnikatelském subjektu bylaitomvana po obdobi jednoho
kalenddniho roku, picemz pro dely vySSi piikaznosti analyzy materidlovéqupowdi
bylo uvazovano obdobi delsi, zahrnujéeisovy interval od 1. 1. 2006 do 31. 7. 2007.

Vlastni metodicky postup je zaloZen na:

1) vybkéru a studiu odborné literatury¢asopisi pojednavajicich o logistice,

2) rozhovorech s vedoucimi pracovniky a vybranyamsstnanci Utvar nakupu,
logistiky a vyroby,

3) vlastnim pozorovani logistickych prodgzrobihajicich uvnitpodniku,

4) studiu materialovych i komunikaich vazeb podniku na okoli,

5) studiu internich materi@firmy,

6) zpracovani vybranych vystiypodnikové databaze SAP z oblasti materialového

zasobovani.
Prvni ¢ast redkladané prace je vysledkem teoretického studlzorgch pramein

pojednavajicich o metodach a zasadach logistickébeni podniku se &tejnim

zaneienim na materialovy, respektive inforénatok.
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Druha ¢ast nejprve shrnuje zakladni charakteristiky zkouéh@a podniku tviici
vychodiska pro moZznosti implementace modernich stagdiych metod uvedenych
v ¢asti prvni, aby nasledn specifikovala piklady jejich konkrétni aplikace v

podnikovém prosedi.

Cast teti se ¥nuje vlastni analyze materidlovych a infokmigh vazeb spotmosti
Schneider Electric, a. s. Zvlastnirdz gitom klade na fedpowd potreby materialu,
nebo-li forecast, ktera v posuzovaném podnikuitwyznamny komunikéni nastroj

vyuzivany k usrariovani materialového toku.

Zawrecna cast gedstavuje shrnuti ziskanych pozratkvéetne uvedeni navnn

moznych zlepSeni.
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4 Charakteristika podniku

4.1 Vznik a sotasny stav

Vroce 1836 brdt Adolf a Eugéne Schneiderovi zalozili ve Franspol&nost
zamerenou na &Zky primysl, produkci oceli, stavbu lodi a Zeleznic. Penprswtové
vélce spolénost roz&iuje své aktivity o vyrobu elektrickych moftor zaizeni pro
elektrarny a lokomotivy. Rozviji podnikatelské akiy v Némecku a vychodni Evrap
spolupracuje se Skodou PiizeOd 80. let 20. stoleti se koncern Groupe Schneide

strategicky zariuje vyhrad@ na elektrotechnicky gmysl a oblast elektrické energie.

Obdobi od z&atku 90. let 20. stoleti az podnes Ize charakteatzslovy expanze a fuze.
Spole&nost Schneider Electric (n§j$i oficialni nazev, fjaty v roce 1999) postugn
pievzalaradu vyznamnych organizaci, fftaperlin Gerin, Square D, Telemecanique,
Lexel, TAC, MGE, UPS Systems..., zatim posledni svdoo fazi byla uzatena

v roce 2007 sigdnim dodavateleffeSeni na trhu zalozniho napéjeni, firmou APC.

Schneider Electric je spdieosti s celositovou pisobnosti. Zagstnava 105 000
pracovniki ve 106 zemich sta, vlastni 205 vyrobnich zavib@ 16 logistickych center,
provozuje 15 000 prodejnich zastoupeni, ve vyzkwhrg vyvojovych centrech v 25
zemich zarmsstnava 6 500 pracovnikDo vyzkumu a vyvoje ¢ investuje okolo 5 %

svého obratu.
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4.2 Vyrobni struktura

Schneider Electric nabizi vyrobky a technologité®eni pro oblasti:
» rozvod elektrické energie,
* automatizaceizeni,

» slaboproudé systémy @&gmos dat.

Z obsluhovanych segmentrhu je spolénost zanstena na prmysl, technologii budov,
domovni elektroinstalace, energetiku a infrastrouktu

4.3 Ekonomické vysledky

Nadnarodni spotmost Schneider Electric vykazala za rok 2006 ceadkirzby ve vysi
13,73 miliardy eur (zhruba 388,6 miliardy korunpZcpredstavuje oproti roku 2005
zvySeni o 18 %. Provozni zisk mezind vzrostl dokonce o 28 procent na 2,001
miliardy eur (zhruba 56,6 miliardy korun).

Obr. 3: Obrat spolénosti Obr. 4: Provozni zisk spétsti
Schneider Electric - obrat Schneider Electric - provozni zisk
2000
14000 1800
12000 Te0n
1400
10000
-4 1200
LY -
= (1.4
£ fO00 o soo
= =
= 400 5 800
= 400
2000
200
1890 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 0 1989 2000 2001 2002 2003 2004 20056 2006

Zdroj: Schneider Electric
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4.4 Vyrobni zavod Schneider Electric, a. s. v Pisku

4.4.1 Vznik a sotasny stav

V prosinci 1993 proéhla privatizace podniku Elektréigtroj Pisek spoltmosti Groupe
Schneider. Protoze tehdejSi vyrobni aredl nedogstd pozadavkm investora, bylo
rozhodnuto o vystawbnového moderniho zavodu v prostordimyslové zony Pisek-
Cizovska. Zavod byl uveden do provozu v lednu ro89l

Postup# s ristem vyroby doSlo v letech 2002 a 2004 k jeho rem$ina stavajici
rozlohu 14 000 f) z nich? samotna vyrobni plocha zaujima 8030 i prostorach
tovarny se nachazi sklad pro vSechny komponentpedige hotovych vyrohk a

technické servisy ptsbné pro bh vyroby.

Schneider Electric, a. s. zastnava v sotasné dob 850 pracovnik, piimo ve vyroks

pak 715, s fevahou Zen. V zaveédse zpracovava 6000 materialovych referenci, které
jsou pomoci poloautomatické malosériové az sérigvéby transformovany na 16 000
riznych vyrobk. Spol&nost Schneider Electric, a. s. je drzitelem cdddifi ISO
9001:2000 a ISO 14001:2004 eédvujicich kvalitu ve spojeni s respektovanim zésad
ochrany Zivotniho progdi ¥ provadini hospodéskécinnosti.

Obr. 5: Areal vyrobniho zavodu v Pisku

= ——

Zdroj: Schneider Ele(_:fric_, . S.
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4.4.2 VVyrobni struktura

Vyrobni program piseckého zavodu zahrnuje velkquowpu pestrost jednotlivych
vyrédbinychtad. Elementarhjej Ize rozdlit do 2 kategorii:

a) MAC (Maschine Automation Control) — ovladaci lpystroji,

b) PCP (Power Control Product) — elektromechanpiigtroje.

Skupina MAC zahrnuje fpdevSim: tlaitkové ovladde Harmony, pesné kontrolni
stanice XACA, skin¢ pro ovladae XAPS, tlakové spiga XML, automatizované
piepinge K1, K2, XBCD.

Skupina PCPigdstavuje: stykse typu LC, LP, tepelna relé LR2K, RHZ ik LE1M,
piisluSenstvi motorového spoédd GV, skin¢ GV2, propojovacicleny ULTIMA,
pojistkové odpovojge GK1, prvky pro ji&ni motofi a spinde VARIO, pomocné
piistroje proradu Integral LA1, LB, LC.

Obr. 6: Vyrobkova struktura Schneider Electricsa.

O Bob

B GK1

oGV

O HA boites
23,51% B HARMONY
O HORUS

B K1K2

oLA

Vyrobni program Schneider Electric, a. s. v roce 207

16,38%

551% |BLC
mLCIF

18,77% OLC1isK
1,70% OULTIMA
B VARIO
W XACA
W XAPS
B XML

Zdroj: vlastni vyzkum
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4.4.3 Ekonomické vysledky

V roce 2006 vykazala spaieost Schneider Electric ¥eské republice edstavovana
dvéma samostatnymi pravnimi subjekty: Schneider BleddZ, s. r. o. provagici
obchodni aktivity a Schneider Electric, a. s. vyrobavod v Pisku) celkovy obrat 4,1
mld. K&, coZ je nélst 0 26 % z 3,373 mld. &v roce 2005. Schneider Electri€eské
republice mezirén¢ zvysil zisk na 219 mil. K

Dobry ekonomicky vyvoj roku 2006 byl z velkésti zapicinén UsgsSnym rozvojem
vyroby, (mezir@ni nahst vyrobniho objemu oproti roku 2005 dosahuje V3§4gt %),
ktery se opiral o dva hlavni faktory:

a) organicky tist stabilni vyroby,

b) rist zpisobeny transferem vyrobnich linek do Pisku ze zadira

Obr. 7: Obrat spolénosti

Schneider Electric - obrat v Ceské republice

4400
4200
4000
3300
3800
2

Miliary CZK

1995 1985 1957 1995 1999 2000 2001 200 2003 2004 2005 2004

Zdroj: Schneider Electric, a. s.
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5 Hlavni logistické metody a zasady

5.1 Charakteristika vyroby Schneider Electric,.a. s

VeSkery vyrobni program je realizovan néipvyrobnich stediscich, pracujicich ve
dvousnénném provozu. Z hlediska typologie vyroby se jednavyrobu sériovou
s vyuzitim prvk ru¢ni a poloautomatické montaze, charakterizovanokouvetypovou
pestrosti jednotlivych vyra@nychiad. Operativnfizeni vyrobnich gedisek je s§feno
autonomnim tyram, které zodpovidaji za oblast planovéi@$eni lidskych kapacit,
kvalitu, technologii a logistiku. Komplexnimdizeni vSech jednotek vyznasn
napomaha integrovany softwarovy systém SAP. Htavrdritérii pro hodnoceni
vykonnosti vyrobnich gedisek je Urove servisu dodavek zékaziiik, kvalita vyrobk
a produktivita vyroby. VSe podléha pravidelnému rmimgu, ktery slouzi jako
podklad k mdsicnimu, nasleddt pak kra&nimu, hodnoceni uUgpnosti stediska

managementem tovarny.

Vyroba ve vyrobnim a montaznim zavodu spotsti Schneider Electric v jikeském
Pisku prosSla v nedavné dolzménovym tizenim, charakterizovanym postupnym

piechodem z dosavadnihodte&ho (push) vyrobniho systému na princip taznyl)pul

Impulsi k uskuténéni zmeny existovala celéada, jednalo sefpdevsim o:

» zlepSeni konkurenceschopnosti a flexibility vyroby,

» zvySeni vyrobni produktivityipoptimalnim vyuziti vyrobnich faktdra zdrof,

» zlepSeni bez@mosti a komfortnosti prosdi pro pracovniky,

e omezeni nekvality,

* sniZeni vyrobnich naklad

* snizeni hladiny zasob.
V neposledniad Slo také o zrénu vyvolanou nedostateou schopnosti dosavadniho
systému spolehli pokryvat na jedné stranpozadavek flexibility fi vyrob¢ dle
specifického zadani zakaznika a na straluhé realizovat dostateé mnoZstvi
standardnich ,na sklad“ vyrébych produki.
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Tento nedostatek odstranila dokonald stavebnicowgstby. Vysledkem je moZnost
nabidky malosériay az zakazko¥ vyrakenych finalnich vyrobl, zaloZzenych na
sério¥ az hromad# vyrakenych castech, umaiujici poskytovat takeSeni protrzné
oblasti zakaznickych piEb @i zachovani vyhod plynoucich z procesu hromadné

produkce.

5.1.1 Rwodni vyrobni systém

Pavodni vyrobni systém byl zaloZeny na planovéreni mistrem, kdy vesSkery hmotny
tok tlcil (push) celym vyrob&logistickym fettzcem vyrobni plan, sestaveny na
z&klad prognozy (make to stock, MTS). CoZz znamenalo, iBelghazejici ,dodaci”
¢lanek odesilal naslednéniléanku ,,odebirajicimu” davku, kterou v rdmci plangrabil
bez ohledu na jeji pibnost. Navic koncepce paralelni vyroby, kdy samai jedné
vyrobni linky zabyvalo kompletni montazi celéhoéimho vyrobku hned dkolik
pracovi§ najednou, vedla k ne@mému naiistu phabézné vyrobni dobygcastému
pieruSeni vyrobniho toku, nadmé tvorl# mezioperanich zasob, neg&lnému
skladovani a prostdmn. To vSe zfisobovalo pouzeist naklad pii sowasném zvyseni

kapitalové narénosti vyroby aniz by dochazelo k tverb¢jake pozitivni hodnoty.

5.1.2 Novy vyrobni systém

Novy, na tazném (pull) principu zaloZeny systémarekteristicky tymovyntizenim,
kontinualnim materidlovym tokem, (kdy rquchazejici ¢lanek odesila davku
odebirajicimwlanku az v okamziku, kdy odebirajici praco¥iavizovalo pipravenost
davku zpracovat), umaije hospodari a pruzrEji vyvazit procesy podle zakazek
s procesy podle progndzy (assembly to order, AT@© dochazi k celkovému zlepSeni

poskytovaného zakaznického servisu.

V souvislosti se zi&nou vyrobniho systému byly ve spétesti Schneider Electric, a. s.
aplikovany moderniifstupy, které budou bliZe specifikovany v nasleddgsti.
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5.2 Lean Manufacturing

Stihla vyroba (angl. Lean Manufacturingfe@stavuje projekt zavady ve spolénosti
Schneider Electric, a. s. s cilem omezit vSeckimnosti probihajici ve vyrobnim

procesu, které zakaznik nefaiiuje — nefinaseji mu zadnou hodnotu.

Znamena komplexni z¢nu a zefektivéini vSech vyrobnich proc&szmenu v tizeni
materialovych tok na toky usmrnované poptavkou (pull princip), impuls rozvoje v
piistupu k preventivni @ o stroje, z#izeni. Lean Manufacturing podporuje
decentralizaci sidtazem na posileni kompetence samostatnychi,tyterym séiuje
odpowdnost za pib¢h vyroby. Ta je zaloZena na systému ,one piece‘flewiedy tok
jednoho vyrobku od giatku vyrobniho postupu az k finalnimu hotovému Yo a to

vSe bez feruSeni a v ramci jedné specilipravené linky (pibézny systém vyroby).

Plynulost toku spoluvytw& nova prostorova koncepce usapdani linky do tvaru
pismene ,U“ spravné vyvazeni vyrobniltasu jednoho kusu, tzv. takt time, a
eliminace vyskytu Uzkych mist (angl. bottleneckan¥zeni vyskytu Uzkych mist je
ieSeno, krom jiného, zjednoduSenim pracovnich operaci, coz miozdfeni Uzkych
profila prinasi i snad§Si zapracovani navpiichozich zamstnan@. Sama kapacita
linky muze byt jednoduSe zména pouhym sniZzenim nebo naopak zvySenirtupo

pracovniki na zaklad patu od zakaznika obdrzenych objednavek.

Sledovani kvality vysledné produkce probiha sa@ubé s vyrobnim procesem pomoci
autokontroly v ramci fedavajicich pracows Vyznamné misto zde zaujimé&epevsim
vizualni kontrola. Kazdé pracowistisponuje pravomoci zastavit celou vyrobni linku
v pripadt, Ze zjisti vyskyt nestandardnich kug§o usnaduje wasnou detekci vzniklé
vady a zarovie umo#iuje rychle reagovatigmutim prislusnych napravnych ogani.
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5.3 Just in time (JIT), Kanban

Koncept ,pra¥¢ véas”, mize byt vnimam jako firemni filozofie, soubor mettechnik

vytvérejici podminky k produktivni praci, nebo jako metq@danovani dizeni vyroby.

V piseckém vyrobnim zavodu Schneider Electric, a.dachazi k jeho postupné
implementaci v souvislosti s projektem Lean Mantifeng. Od dodavatél odebirané
komponenty jsou na zakladParetova pravidla, pomoci ABC/FMR analyzy, rédedy
do rekolika skupin na dily, které podléhaji klasickénklasdovému systému (pro ty je
uréen centralni sklad umisty v aredlu zavodu hned vedléijmové rampy), prvky
dodavané v souladu s filozofii JIfimo do vyroby (nap veSkery obalovy material) a
komponenty umighé v dynamickém skladu. Podminkou &8peho fungovani nejen
skladového hospotktvi je, Ze dodavatel dodava svoji produkci ve kgs@valig€ a

v baleni, které jeifimo pouzitelné na pracovisti.

Poteba vzniku dynamického skladu vzesla z pozadavkirzéd vyrobni princip ,one
piece flow" , ktery pedstavuje zésadu: Z&dné zasobyu dd rozpracovanych
meziproduki podél vyrobni linky; plynuly tok bezigruSeni. Dynamicky sklad zaujimé
vyhrazenou ¢ast plochy skladu centrdiniho. Je f®o dwmi fadami nad sebou
umisgnych graviténich polic, kapacité rozSfenych o jednu vrstvu pro uloZeni palet
na zemi — tzv. picking zone. Dynamicky sklad zaleguje schopnost zasobovat
vyrobni linky v kratkych (hodinovych) intervalecl&imz vlast@ rozSiuje okruh
komponeni vstupujicich do vyroby v systému Just in time.
Pro samotny vnitropodnikovy materialovy tok se \iyaZregulace pomoci systému
kanbanovych karet, které pini funkci signatizéno prostedku koordinujiciho vyrobu
se zasobovanim. V kanbanovém systému SchneidetriElec s. se pouzivaji dva typy
karet:

a) karta linka — sklad, kterd&idi materialovy tok mezi isluSnou linkou a

dynamickym skladem,
b) karta sklad — sklad,f@dstavujici zasobovaci signal mezi dvojici skjaal sice

skladem dynamickym a centralnim.
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5.4 Nastroje teamovéhitzeni a zlepSovani

Jednu z progresivnich metod, které nalezly své tufia ve spolénosti Schneider
Electric, a. s. v souvislosti se Znou vyrobniho principu a pénreflektuji dilezitost
logistické zasadydasné a preventivni reakcdgedstavujeizeni v kratkéntase SIM (z
angl. Short Interval Management), respektive syst@nitorovani proceésSix Sigma.

5.4.1Rizeni v kratkéngase, (SIM)

SIM znamena teamové operativigeni vyrobnich linek v kratkych intervalech, nebol
po hodinach. V fipact jakéhokoliv neplani hodinového vykonu dle stanovenych
norem, zaznamenava vedouci tymivad do ridiciho SIM formulée, ktery je
vychozim pokladem pro praci SIM krougkvality, v jejichz kompetetnim ramci
dochéazi k hledanfeSeni pro nasledné zlepSeni situace. Ve vyrobniodeav Pisku
tvori jadro tymu: mistr linky, vedouci smy, zasobow& pracovnik kvality, technolog,
piipadré logistik (nachazi-li sereSeny problém v oblasti interniho reguléno

zasobovaciho okruhu Kanban).

5.4.2 Systém monitorovani pro@gSix Sigma)

Systém, ktery progdnictvim monitorovani vnitropodnikovych proéepatinajici jiz
stadiem jejich navrzeni a déle podufici v ramci kazdodenniho vnitrozavodového
cyklu, pomaha minimalizovat neshody, nekvalituddl@evyuzité rezervni zdroj&imz

shiZzuje vyrobni naklady a zvySuje spokojenost zakdiz

Predstavuje zfisob, jak dlat mérg chyb ve vSeckiinnostech kterékoliv organizace (od
vyplnéni a zaslani objednavky dodavateli kompofgenies planovani vyrobnich
termini, aZz po expedici kokaeeho produktu k odirateli) eliminovanim neshodride,

nez se objevi.
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5.5 Automatizace inforngaiho toku

Aktualnim problémem mnoh&eskych podnik, mezi nimi i spolénosti Schneider
Electric, a. s. je automatizace rozsahlych infamieh toki. Neba’ neustale probihajici
konkurerEni boj si vyZaduje propojovani jednotlivych podiik ucelenéfetézce, coz
neni mozné bez dobrého zvladnuti sdilenych infémuad toki. Lhostejno, jedna-li se o
tok informaci uvnit samotného zavodu jednoho z partnerebo o tok probihajici podél
celého fettzce, oboji musi byt perfekinzvladnuto. Vyznamné inovai moznosti
piinaSi v této oblasti vyuziti metod radiofrek¢an identifikace RFID (Radio
Frequency ldentification) a elektronické v§my dat EDI (Electronic Data Interchange).

5.5.1 Radiofrekveini identifikace (RFID)

O Radiofrekvennim systému identifikace dat uvazuje sgalest Schneider Electric,

a. s. jako o jedné z moznosti automatizace stalajimateridlového a souvisejiciho
informaniho toku v ramci svého logistickéhtettzce. Aktuald pouzivanyiidici
poloautomatizovany systém, zaloZeny na bazi kankyaokaret nesoucich technologii
caroveho kédu (EAN Code 128, typ B), poskytuje daopbsKity prostor pro vznik
chyb, coz se perspektigevi jako nezadouci.

Od nového systému se poZaduje z&jiStplné automatizace prace s daty, ktera
v maximalni mfe omezi chybovost a redukujas potebny k geneseni informaci o
vyskladiovaném, resp. zasklaovaném materialuc¢i hotovych vyrobcich do
podnikového IS SAP/R3. VySe kladené naroky techyieloRFID dolbe sphuje.
Vyuzitim radiovych ¢ipa, resp. ta, které nesou informace kddované v digitalni
podolE, s podnikovym informénim systémem komunikuji zcela automaticky pomoci
radiofrekvernich vin, vyznamé zamezuje vzniku chyb (odpadacni zpracovani) a
zkracuje penosovycas. Pardtovy ¢ip miaze mit bd’ formu pasivni (pouhy nosi
informaci) nebo data sam akti&/prostednictvim mikroantény vysilat.i€dpokladem
nasazeni RFID jako spolehlivé zakladny pro ceniréh SAP je umishi tagu na
kazdou vyrobs-manipul&ni jednotku a vybaveniiisluSnych manipulaich zaizeni v

interiéru zadvodu mobilnimii stacionarnimétecimi terminaly.
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5.5.2 Elektronicka vyrna dat (EDI)

VysSi stupé datové automatizace tdkpostihujici svym rozsahem vSechtlanky
logistického retézce, tedy pisecky zavod, jeho dodavatele iéaatble, pedstavuje
elektronicka vymina dat, EDI. AvSak prozatim se tato technologiezisé pouze P
komunikaci v ramci skupiny Schneider Electric mefinkénimi rozhranimi

podnikovych aplikaci SAP/R3 a Logos.

Hlavni pekazkou branici &Simu nasazeni EDI d¢i dodavatelm, respektive
odkeratelim je nutnost dodrzovani dohodnutych standlazgrav mezi informénimi

systémy jednotlivych obchodnich partier

Standardy EDI definuji Zsob vyjadeni jednotlivych¢asti obchodnich dokumeintt;.
jednotlivych polozek (identifikace zboZzi, nadzev zhocena, datum dodani, apod.).
Prakticky to znamena, Ze data Wiovand mezi ddma ¢i vice softwarovymi
aplikacemi partnér (nag. objednévky, faktury, dobropisy, aj.) musi byt kertovana
dle shodnych pravidel, zafigjicich hladny penos, uchovani a émé dekodovani
piredavanych informaci. To s sebou nese nemalé idmésiaklady spdivajici nejen v
prvotni nutnosti vzajemného skad riznych datovych siti, ale promitajici se také p
jejich kazdodenni sprév

Urcité reSeni pedstavuje vyuzit formu outsourcingu (nakup sluzemenpodnik) a
swiit zprostedkovani vzajemné konvertibility datovych siticetnd jejich spravy
tretimu subjektu — specializovanému poskytovateli EDFeb. AvSak ani totéeSeni
neni zcela idealni, navic znamenérg\witliva data obou obchodnich partiefo rukou

tieti, i kdyZ nezavislé, organizace.
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Alternativni feSeni problematiky datové automatizace, ke kterémygiklani autor
diplomové prace, nabizeji EDigklad&e na internetu, znamé pod zkratkou WebEDI
system. VzeSly ze snahy zapojit do elektronické &ryyndat i podniky, které nejsou
ochotny platit nemaléastky za ptizeni EDI softwaru. eklad&e podporuji nejastji
pouzivané oborové komunika formaty typu: ODDETE, EDIFACT¢I VDA. Pii
pouzivani WebEDI je sice nutné akceptovat jejichepemou funkcionalitu, festo

umoziuji zapojeni vSech partnepodél celého hodnotovélkiettzce firmy.

Autor se domnivd, Ze aplikace elektronické ¥pn dat by spokénosti Schneider
Electric ginesla gedevSim nasledujici vyhody:
* podstatné zrychleni objednaciho cyklu (nabidka jedstivka — potvrzeni
objednavky — smlouva — faktura),
» vysSi integraci s obchodnimi partnery, vyemi pevné vazby (n&pkoncept
VMI, Vendor Managed Inventory, neboli zasatizené dodavatelem),
» schopnost flexibilyjSi reakce na pozadavky agthtel,
* sniZeni objemu zasob,
» zvySeni pesnosti pi planovani,
* sniZeni administrativnich a mzdovych nakiad
* sniZeni chybovosti obchodnich dokunteminimalizaci jejich pepisovani,
* v neposlednitack také urychleni platebniho styku a lepSi moznosti p

sledovani cash flow.

Z pripadnych nevyhod Ize zminit:
» vysokeé vstupni naklady (podstatredukovany vyuzitim systému WebEDI),
e narana integrace EDI do obchodnich prages

* nutnost peswdcit obchodni partnery k ochbtzavést tento prvek moderni

komunikace,

» problematicka integrace EDI transakci s databazovazyky nekterych

podnikovych softwarovych systém

41



6 Logisticka analyza podniku
6.1 Analyza materidloveho toku

Lze fici, Zze jednou z primarnich s&asti logistickéhoietézce je pohyb materialu,
respektive materialovy tok, ktery lze rozlozit nehgb prvotnich surovin, kompondint
posléze i hotovych vyrolik V opaném sndru na & navazuje tok druhotnych surovin,

odpadi a obalovych materialurcenych k recyklacéi likvidaci.

Dulezitym logistickym poZzadavkem je jednoduchyilmh a gimocarost, které se

odrazeji v pokud mozno nejkratSi délce materialovéku.

Materialovy tok probihajici logistickyrettzcem spolénosti Schneider Electric, a. s.
Ize prehledré rozlenit na dva na sebe navazujici samostatné okruhy:
* interni hmotny tok probihajici v rdmci arealu zavddahrnuje i problematiku
recyklace a odpadového hospistdi),
« externi hmotny tok, ktery se déle sklada ze dvétiati sn#ra:
a) pichoziho surovinového toku od dodavatel
b) odchoziho vyrobkového toku k agthtebim.
Slovo hmotny pouziva autor zémé kvili zdiarazréni skuté€nosti, Ze tokem prochazi

jak material (vyrobni vstupy), tak finalni produk@e/stupy).

6.1.1 Interni hmotny tok

Interni hmotny tok probih& na ose centralni skipthamicky sklad, vyrobni linka.

Za za&atek interniho hmotného toku, ktery jak jiz byloedeno vySe zahrnuje
samostatny okruh  probihajici vramci arealu piékok zavodu, lze povazovat
piijmovou zénu (ang. picking zone). Zde se odehr&ijamp materialu, éhem rghoz je

piivezend dodavka sloZzena z dopravniho peoi, nejastji kamionu, poté prochézi

systémem kontroly.
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Ten pedstavuje proces, kdy probiha fyzickd kontrola wapodti dodaného, na
pravodnim dokladu (dodaci list) uvedeného mnozstepwEzne s ni i kontrola kvality
spaivajici v nahodném vyiou referedniho vzorku, ktery je dle internich $mic
podroben vybranym tesn.

Vyhovi-li vzorek, dojde k potvrzeniijpmu s naslednym umistim obdrZzené dodavky
v prostorach centrélniho skladu. S ohledem na tiog®u zdsadu optimalniho vyuziti
kapacit nejsou pozice v centralnim skladu ¢&ixpritazeny jednotlivym druim
materialu, ale postupuje se systémem flexibilniiaziti exponované plochy na zakead

podstaty pijimaného materialu.

V souvislosti s implementaci technik projektu Ledanufacturing dochazi uckterych
komponeni k piimym dodavkam bez skladovani (hamwbaly) vrezimu JIT, kdy
zmiriny materidl po vyloZzeni z dopravniho piestku putuje progednictvim
vhitrozavodové dopravyipmo k vyrobnim linkam. Pro ostatni doposud sklacé@vdily
musi pracovnik-manipulant vyhledat vhodné volné@d&él/é pozice. Zakladni voditko
mu v tomto smru poskytuje informéni systém SAP/R3. Zde jsou r@énzaznamenany
souvisejici informace, napvelikost manipuléni jednotky, objednaci mnozstvi, vySe
pojistné zasoby, aj. Hladina v centrélnim skladwadanych zasob pokryv&iplizné
tydenni vyrobni pdtbu.

Z centralniho skladu se uloZzené zasolgspuvaji pomoci vysokozdvizného voziku
bud’ do skladu dynamického nebo jsou manipulantem dilagsportovany ifimo na
linku. D¢je se tak v zavislosti na jejich kategorizaci, fterou se vyuziva poznatk
ABC/FMR analyzy.

Dynamicky sklad pedstavuje vyhrazend&ast plochy centralniho skladu, ¢ena
kazdému jednotlivému vyrobnimuratlisku - dilg. V tomto prostoru se jiz nevyuziva
principu flexibilniho ulozZeni, ale prévnaopak, dochazi k jehdgsnému rozgleni

s fixnim u€enim skladovaciho mista zde ulozenému materialus€tyka vlastniho
zarizeni, je sklad vybaven systémem grainfah polic a vozik slouzicich jako mobilni
platforma pro uloZeni z&kladni dozdsobovaci jednetk: palety.
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Dynamicky sklad zabezpeje schopnost zasobovat vyrobni linky v kratkych
(hodinovych) intervalech¢imz vilastg rozSiuje okruh komponeit vstupujicich do

vyroby v systému Just in time.

Posledni¢lanek interniho logistickéheéetézce redstavuje vyroba, respektive vyrobni
linka. V prostorach piseckého zavodu je vésmmosti instalovano 42 vyrobnich linek,
jejichz zasobovani v pravidelném intervalu jednélihg zaji®uji manipulanti dilen

prostednictvim taznych vozik tzv. vi&kai.

MaSinku vlg&ku tvai taZzny vozik, bezpro&dreé za nim je umish prvni vozik slouzici
pro ukladani odpadu, nasleduji dalSi vozikgpvavujici rozvazeny material. ¢k

zvladne Bhem 1 hodinového cyklu obslouzit &z ¢tyii linky. V regalech u kazdé
z nich zanechd pro kazdy jednotlivy dil dva zéskgpnikrabice) s materidlem (na

pracovisti je tak vzdy material minimama 2 hodiny vyroby).

Obdobre jako pichod komponeiit je prostednictvim taznych voztk — vi&ku,
tentokrate nazyvanych rychloviak TGYeSen i odvoz kormych vyrobki. Material,
ktery vramci jednotlivych fazi vyrobniho cyklu [de procesem transformace na
findlni produkci, se ocit4 v prostoru zény kontraig konci linky. Zde jsou zabalené
k expedici gipravené vyrobky shromdbvany a pi sowasré probihajici vystupni
kontrole kompletovany podle zakaznickych objednavak uloZeni na paletu opogjst
pomoci ,rychlovliaku TGV* vyrobni prostory a putujio zony expedice v centralnim
skladu, odkud jsou ihnedigkladany na fistaveny nakladni automobil. Tim je cely

interni hmotny tok zavrSen.

Nedilnou sowtast interniho logistickéhdettzce Fedstavuje odpadové hospostai,
jehoz toky jsou protisgrné toku materialovému. Spdélest Schneider Electric, a. s.
ieSi  tuto problematiku v souladu snormami ISO, vepolupraci se

specializovanou firmou ASA.
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Souasti vyrobniho zavodu je &mé misto zmiéné organizace. Zde se vyprodukovany
fadreé roztizeny odpad nakladad do kontejhekteré jsou automobilovym nd@sim

odvéazeny k dalSimu zpracovaiikvidaci.

Schéma interniho hmotného toku zndxge Obr. 8 a Obr. 9.

Obr. 8: Interni hmotny tok

Vlacek dynamicky sklad

l RN g
. ) N h \7.
Vystupni £5 / == ; —
kontrola & ™ : Legenda:
d 2 zasobniky s .
g materialem / Odvoz odpadu
7@
Paleta s — Zacatek / konec
hotovymi procesu

vyrobky

Zdroj: Schneider Electric, a. s., upraveno

Obr. 9 obsahuje navic oproti Obr. 8:
o ¢ast inform&niho toku v podob systému Kanban, kter§idi materialovy tok
mezi vyrobnimi linkami a abma sklady (dynamickym i centralnim).
e odvoz hotovych vyrobk rychlovlakem TGV od vyrobnich linek do zény

expedice.
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Obr. 9: Interni hmotny tok
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@ Uskladnéni v centrélnim skladu @ Kontrola a expedice hotovych wrobkd z linky
@ Uskladnéni v dynamickém skladu Odvoz wrobkud rychloviakem "TGV"
@ Rozvoz materidlu "viackem"” @ Expedice, prekiadka vyrobkd na kamion
<4— Materidlovy tok < - - Kanban
(5) Objednavka Kanban kartou <€+ - Tok hotovch vyrobki

Zdroj: vlastni vyzkum
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6.1.2 Externi hmotny tok

Externi hmotny tok tvid dva autonomnfetzce. Prvni pedstavuje tok materidlovych
vstupi plynouci od dodavaté| druhy tok vystup vlastni produkce tovarny stiujici

k odkératelim. Zvlastni postaveni zaujima centralni logistighatforma v Evreux u
Pdize, ktera funguje na jedné stéajako konsolidani a zarova rozdruzovaci misto
materialovych dodavek v ramci skupiny Schneiderctie na straé druhé pak coby
jeji evropské distribtni centrum hotovych vyrolik prichazejicich z jednotlivych

tovaren.

6.1.2.1 Externi materialovy tok

Za jeho poatek Ize povazovat expeédi zonu skladu, distridmiho centraci piimo
vyrobniho zavodu dodavatele, ukeni pak pedstavuje fjmova zoéna vyrobniho
arealu Schneider Electric, a. s. v Pisku.
Vlastni tok miize nabyvat &olika podob, v zavislosti na ptu ¢lanki retézce:
a) dodavatel nalezi k ¥$i skupirg (OG, Outside Group),igemz komponenty
dodava do piseckého zavoduinpo bez vyuziti sluzeb mefanku nebo
s vyuzitim externiho medanku,
b) dodavatel sice nalezi k&gi OG skupid, ale dodava zprastdkovar pres
logistické centrum v Evreux,
c) dodavatelem je gktery ze subjekt skupiny Schneider Electric (IG, Inside
Group), ktery vzdy dodava igs Evreux, navic svyuzitim sluzeb

specializovaného dopravce.
Dodavany vstupni sortiment obsahuje vice nez 8 ri@fAych druli polozek. Denni

dopravni obsluhu zafigji priblizné tfi vytéZovaci kamiony posilené o dalSich dvanact

az patnactiznych tym vozidel v zavislosti na objemugpravovaného materialu.
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Obr. 10: Externi materialovy tok

i
1 OG dodavatel tok materialu
2 1G dodavatel
3 logisticka platforma Evreux _____ >
4 vyrobni zavod Pisek inforva tok

Zdroj: vlastni vyzkum
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6.1.2.2 Externi tok finalni produkce

Veskera finalni produkce Schneider Electric, a.jes.z prostoit vyrobnich linek
okamzit po za¥recné kvalitativni kontrole odvazena vnitropodnikovdapravou do
expedéni zény, zde felozena na ifistaveny dopravni prasdek a odeslana do
evropskeho logistického centra v Evreux. Odtud jstridbuovana velkoobchodnim
zakaznikm i pramyslovym odirateiim po celém ssté. Pouhy zlomek, necela 2 %,
ztstava na tzenGeské republiky. Pisecky vyrobni zavod nevlastnépedky nakladni
piepravy, proto se v této oblasti plspoléhd na sluzby specializovaného externiho

dopravce.
Cestu hotovych vyrohkz Pisku do Evreux a odtud do celéhstawnéazaiiuje Obr. 11.

Obr. 11: Tok finalni produkce
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Pozn.: Int & Iberian fedstavuje Mezinarodni a Iberijskou oblast

; Zdroj: Schneider Electric, a. s.



6.2 Analyza dodavatiéla odlrateli

Vyrobky a sluzby, které dnegipaseji hodnotu zakaznikovi nelze ogihaa produkci
jednoho samostatnstojiciho podniku. Za vznik, uchovani a neustayist dosazené
hodnoty odpovidaji vSechny subjekty podél celédiézce, icemz pra¢ dodavatelé a
odbiratelé se ukazuji byt Kovymi ¢lanky. Dodavatelé z toho tdodu, Ze bez
kvalitniho, véase a mnozstvi sprayrdodaného materidlu, se neobejde Zadn& by
sebesofistikova#)Si vyrobni technologie, odbatelé proto, Ze smyslem veSkeré

ekonomick&innosti podniku neni vyroba, ale prodej.

6.2.1 Dodavatelé

Spole&nost Schneider Electric, a. s. disponuje Sirokoletpa dodavatél razné
velikosti, odborného zatreni i geografické polohy. Na obr. 12iheme vidt vyvoj
jejich paitu v obdobi let 2004 — 2007. Jak je patrné, do&ougzedenou periodu
k naristu p@tu. Coz bylo zfisobeno fedevsim vlivem transférvyrob ze zahrafinich
zavodi skupiny Schneider Electric do pisecké tovarnyrekee tak stala jejim nejgim

vyrobnim zavodem v Evr@p

Obr. 12: Vyvoj petu dodavatel Schneider Electric, a. s. v letech 2004 — 2007

Vyvoj po¢tu dodavateh v letech 2004 - 2007

Poket dodavatehi

r. 2004 r. 2005 r. 2006 r. 2007
Obdobi

Zdroj: vlastni vyzkum
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Pate¢ dodavatelského systému vyrobniho zavodu v Pisbti dve linie:
a) externi dodavatelé (OG, Outside Group),

b) dodavatelé v ramci skupiny Schneider Electii, (hside Group).
Z hlediskacetnosti jsou vice zastoupeni dodavatelé exterrbpthe celkového pétu
410 subjeki, predstavuje jejich podil plnych 92 %, oproti 8 % I®ddvateh.

Vyjadieno v absolutnichislech: celkem 410 dodavaiek nich IG 33, OG 377.

Obr. 13: Struktura dodavatelSchneider Electric, a. s.

Struktura dodavatela Schneider Electric, a. s.

8%

OolIG
mOG

92%

Zdroj: vlastni vyzkum

Z rozboru pétu externich dodavatil jejichz sluzeb spot@ost Schneider Electric, a. s.
vyuziva, vyplyvaji nasledujici skuteosti: 166 dodavatél (44 %) sidli na GUzemi
Francie, 94 subjekt (25 %) vCeské republice, 31 (8 %) wéNecku, 27 (7 %) ve
Spartlsku, zbyvajicich 59 dodavatelktei predstavuji 16 %, je geograficky rozptyleno
po celém s#té. Cil do budoucnaipdstavuje zvySovani podilu lokalniho nakugu p
jeho sodasném roz#éni z GzemiCeské republiky i do ostatnich oblastfesini a

vychodni Evropy.

Zanxtime-li se na ukazatel struktury nakupniho objemistime, Ze OG dodavatelé
zasobuji Piseckou tovarnu z 55 %, zatimco poditim45 %. Lze tedy konstatovat, Zze
externi dodavatelérevySuji p@etrg i co se t¢e dodavaného objemu komponent
dodavatele interni, avSak tito dosahujijgyodil pi daleko menSim pitu z(&astrénych

subjekfi, coz reflektuje jejich silné postaveni v ramci mai vstupnich zdrgj
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6.2.2 OdBratelé

Obdobr jako v gipadt dodavatel predstavuji i odbratelé Siroké spektrum subjékt
Jak jiz bylo v pedchozim textu vicekrat zngimo, cilem 98 % produkce piseckého
zavodu je mezinarodni trh. Pouha 2 %stavaji umisina na lokalnim trhu Ceské
republice. Distribani nastroj zprosedkovavajici celositovou dostupnost piseckych

vyrobki predstavuje evropska centralni logisticka platforntaveeux u P&Ze.

Vyrobky Schneider Electric, a. s. putuji za svyrakazniky do 4 zékladnich trznich
oblasti: Severni Ameriky (15 % produkce), Evropy (%), Asie-Pacifiku (15 %) a
Mezinarodni & Iberijské zony (30 %).

Nejvétsimi odtErateli jsou: Francie, nasledovana USA, dale Sisko, Italie,
Némecko. Ze zemi dalného vychodu zaujima silnou pokiwrecko, ged Iranem.

NejfrekventovagjSiho zastupce asijského trhtegdstavuje Singapur.

Odhlédneme-Ili od geografického uggdani trhu Klenéni sortimentnimu, nachazeji si
vyrobky Schneider Electric, a. s. Pisek své zakgzwioblastech gmyslu, domovni

elektroinstalace, technologii budov, energeticefastruktue.

Z hlediska zastoupeni subjékiredstavuji nej#tsi odkEratele:

* Maloobchody, velkoobchody (dealers), fegevsim s elektroinstalaim
materialem, pimyslovym elektromateridlem, elektromaterialem prgtolé
instalace, IT velkoobchody.

* Spol&nosti pisobici v oblasti vyroby, fienosu a rozvodu elektrické energie,
dodavatelsko inzenyrské firmy z oblasti energetkyyrobci prefabrikovanych
distribugnich stanic.

» Systémovi integratoprimyslovych technologii a automatizace, vyrobci $troj

* Dodavatelé elektro-montdZznich praci u roavodelektrické energie
v pramyslovych, administrativnichi obytnych budovach, systémovi integtato

budov, projektanti, architekti.
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6.3 Analyza vstup a vystup

Veskery material, dilyi polosestavy vstupujici do vyrobniho procesu namiovat
sowasné legislativni rié&zeni, technické a hygienické normy, navic doddeatgejich
produkce podléhaji pravidelnému hodnoceni na zaékladtropodnikovych srrnic
Schneider Electric. Obdobnako vstupy, podléhaji i vystupy kontrolnim a hotinim
mechanizndim uvnit zavodu i ze strany vejnych kontrolnich organ Nejvyssiho,

respektive nejfisrgjSiho, porotce vSakipdstavuje zakaznik sam.

6.3.1 Vstupy

Obr. 14 pehledr znazotiuje strukturu nakupovanych komponientrozcleni podle

jednotlivych kategorii komodit.

Obr. 14: Objemy vstuppodle jednotlivych nakupovanych komodit

O P1 Plastové dily ®m H1 Montazni prace O K2 Kovové dily

O K1 Srouby m D2 Obaly @ E1 Chemie

m G4 Elektronick é karty o K4 Pruziny m G3 Kabely, vodice
m B3 Stfibro a kontakty O M2 Stitky, potisk

Zdroj: vlastni vyzkum

Zakladni nejhojsji zastoupeny nakupovany vstupni materiaktydastové dily s 32 %.
Jedna se o Sirokou paletiznorodych vylisk, s rozlénymi termickymi, chemickymi i

mechanickymi vlastnostmi.
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Druhym ne¢asgji porizovanym faktorem jsou montazni prace, které seetlovych
vstupech podileji 1/3imz dokonale reflektuji vysokou miru vyuzivani autscingu
v ramci vyrobni strategie Schneider Electric, aJedna se ipdevsim o koopetai
vyrobu polosestav civek pro styleaF. Nasleduji charakteristické $ésti pro vyrobu v
elektrotechnickém gmyslu: kovové dily, Srouby, kontaktyi#iro, kabely, vodie.
Nezbytny podil tvéi na patém mistpomysiného objemovéhelricku obaly s 5 %.

6.3.2 Vystupy

Vyrobni sortiment piseckého zavodu zle rdzddo dvou zakladnich skupin: PCP
(Power Control Products) — elektromechanickiétpje a MAC (Maschine Automation
Control) nebo-li ovladaci prvky stiinj které se jestdale ¢leni na jednotlivé typoveé

rady.

Skupina PCP zaznamenala vimihu let 2005 az 2007 pravidelny mezind nachst
vyroby o 10,06 %, respektive o0 10,29 % a véssmé dob predstavuje jeji podil na
celkové vyrobni naplni zdvodu 53,32 %. Vyjédi stavu ve fyzickych jednotkéach
zobrazuje Obr. 15.

Obr. 15: Vyvoj prodeje vyrolikSchneider Electric, a. s.

Vyvoj prodeje findlni produkce za obdobi 2005 - 20D
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4 000 000
3 000 000
2 000 000
1 000 000

0

Prodej [ks]

r. 2005 r. 2006 r. 2007

Zdroj: vlastni vyzkum
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Skupina MAC ve stejném obdobi rasinvykazala pravidelny mezi¢aoi rist, tentokrate
0 7,53 %, respektive v roce 2007 o 10,5 %. \Lasnosti pedstavuje vyrobni nafpl

spole&nosti ze 46,68 %. Stav vyjéehy v ks produkce row znazoiiuje vysSe uvedeny
Obr. 14.

Skupina PCP zahrnuje:

- stykae typi: LC, LC1F, LC1SK s réni mirou fistu vyroby 7,67 %, 14 %,
resp. 10,87 %,
motorovy spougt GV s fistem 8,25 %,

propojovacileny ULTIMA s ristem ve vySi 19,74 %,

pojistkové odpovojge GK1, které zaznamenaly pokles produkce o 6,07 %,

motorové spinge VARIO, prvky systétmu HORUS a Bob istem 9,52 %,
8,85 % a 6,39 %.

Vyvoj prodeji jednotlivych typovychad skupiny PCP dokumentuje Obr. 16.

Obr. 16: Vyvoj prodeje typovyead skupiny PCP

Vyvoj prodeje skupiny PCP za obdobi 2005 - 2007
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500 000
0 e ey (M| emr E] o] _eary ]

Prodej [ks]

Vyrobkova fada

Zdroj: vlastni vyzkum
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Skupinu MAC tvdi: skiiné HA boites s 11,5% gmim ristem vyroby, tlaitkové

ovlada&e Harmony sistem 6,63 %, automatizovanéepinge K1K2 u nichz vzrostla
produkce o0 9,36 %,ipsné kontrolni stanice XACA sistem o 8 % a tlakové spitea
XML vykazujici vysoky meziréni rist o tendt 35 %. Vyvoj prodej u typovychiad

MAC prezentuje Obr. 17.

Obr. 17: Vyvoj prodeje typovyead skupiny MAC

Vyvoj prodeje skupiny MAC za obdobi 2005 - 2007
5 000 000
N 000 000 @r. 2005
= 3 000 000
€ 2000000 ; " ;ggj
= I.
2 1000 000
0 . | e Ee el |
<& N 2 e
N\ ¥ O \g
¥ &
X
Viyrobkova rada

Zdroj: vlastni vyzkum

Lze konstatovat, Ze vfbchu sledovaného obdobi dochazi dikKytu obou skupin

MAC i PCP k celkovému kumulativnimistu vyroby oproti roku 2005 o 20,18 %.
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6.4 Analyza informéniho toku

Ridici ¢ast kazdého logistickéhdetszce, bezprogedr svazanou s materialovym
tokem, pgedstavuje tok informi. Tyto d¥ vzajemr provazané entity ipdstavuji
z&kladni néstroje pro uspokojeni zékaznickychigipt coZz z nich¢ini prostedek
zaji¥’ujici naplreni hlavniho teoretického cile moderni ekonomie sadeni zisku.

Obdobre jako v gipact materialu, Ize i informéni tok ve spolénosti Schneider
Electric, a. s. roz#it na dva suverénni okruhy:

a) interni informani tok, zahrnujici vnitropodnikovou vynu a zpracovani dat,

b) externi informéni tok, zprostdkovavajici sdileni informaci na jedné séran

s dodavateli, na druhé s adateli.

6.4.1 Interni informéni tok

Interni informa&ni tok probiha na ose centralni sklad, dynamickgdskvyrobni linka,
piicemz k samotnému zaznamu a zpracovani dat zde spmi#béovy program
SAP/R3.

Tok z&iné gijetim materialu na tzemitipmoveé zény centralniho skladu. Infordmam
impulsem je dodaci list odeslany dodavatelem smauzbozim, ktery slouzi jako
podklad k fyzické a vizualni kontrole mnozstvi aakty dodavky. Nasledndochazi

k zaznamenani udapa rem uvedenych do skladového modulu softwaru SAP/R8yk
vystavi vnitropodnikovy doklad - fjpemku a zarowe zvySi stavajici hladinu
disponibilnich zasob. Séasré nabidne skladovému manipulantovi misto pro uloZeni
pievzatych komponefit Po zaskladni potvrdi manipulant v SAPuigsnou pozici

uloZeni zasoby &nim zapisem.
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K prevodu komponeiit mezi centralnim skladem, dynamickym skladem a hgwo
dochazi na zakladpozadavku vyroby, ktery je vykonnym pracouinik tlumaien
prostednictvim systému kanbanovych karet (8fitkNa principu vzajemné vyeny
v ramci samoreguémiho kanbanového okruhu zde dochaztdspnu dvou tyfp Stitka:
o Kkarta ,sklad-sklad“ urena protizeni toku mezi centralnim a dynamickym
skladem,
» Kkarta ,linka-sklad" pedstavujici dozasobovaci objednavku mezi vyrolkioli
a dynamickym skladem.
Kanbanovy Stitek nese informace o dodavateli, dmhterialu, zadsobovacim mnoZstvi,
jakoz i to tom odkud a kam mé& byt mnoZstiermistno. VSe doprovazi zapis

v ¢arovém kodu (skupina Schneider Electric pouzivadsied EAN Code 128 typu B).

Po fyzickém pesunu dik mezi sklady navzajem nebo ze skladu do vyrobynamamena
materialovy manipulant idaje z kanbananu(piip. pomocictecky ¢arovych kéd) do
podnikového informéniho systému SAP. Systém, jedna-li se o transéai skladem a
vyrobou, odebrané mnoZstvi nejprve eviiteénzablokuje (dini nedisponibilnim) a
nasledg Ucetnd spotebuje. K @etnimu spdebovani dochazi proptem poteby dili
pies konstrukni rozpisky dle vykai evidence denni vyroby. Navic se v systému ihned
vytvoii automaticky pozadavek na objednavku, kterd sé&nédgistikovi — zasobova
linky — ke schvaleni a po svém odsouhlaseni sernecfzavazné objednavky odesila

dodavateli.

Vyrobena finalni produkce ogana gislusnymi kanbanovymi Stitky se v prostoru linky
kompletuje podle poZzadatrlodbiratele. Poté se vnitrozavodovou dopravéeppavi do
expedéni zony. Zde pracovnici expedice vyjmoilgZzené kanbanové karty (slouzi
jako podklad pro tvorbu vydejky/dodaciho listu) @aje z nich zadaji do modulu SAP,
ktery automaticky vygeneruje gebné pitvodni doklady.

Predanim dokladl dopravci, spolu se séasnym odeslanim aviza adateli, korei

interni informa&ni tok a z&ina tok externi sfujici ke konénému zakaznikovi.
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6.4.2 Externi informéni tok

Probihd zarouve avSak protisgrné, stokem hmotnym podél celého logistického
fettzce mezi zakladnimilanky, které tvéi: dodavatel, vyrobni zavod Schneider
Electric, a. s. v Pisku a ogflatel. Ripustna je rovéZ existencetiznych mezlanki,

nag. dopravd, distribwnich center, apod.
6.4.2.1 Externi informaéni tok s odbérateli

Schneider Electric, a. s. je vyrobnim zavodem, qre¢ informani tok snérem

k odkérateli omezuje vice méma produkni stranku zajighi zakaznické objednavky.
Customer relationship managemefizéni vztalh se zakazniky), zahrnujiciquevsim
tvorbu nabidky, aktivity na podporu prodeje, vilastkomunikaci ¢i spravu
odbiratelského portfolia, etré servisnich sluzeb, zafi§je na GzemCeské republiky
Schneider Electric CZ, s. r. 0., respektive v caltsvém nefitku evropské distribini
centrum v Evreux u R&e. Ol organizace jsou navic posileny hustou siti obciohdn

zastupd.

Presto i vtomto fipadt Ize hovdit o vnéjSim odlgratelském informénim toku, by,
jak vyplyva z vySe uvedeného, zjednoduSeném. Zaklaohpuls zde pedstavuje
zprostedkovar obdrzend zakaznicka objednavka. TéZe vzniknout nésledujicimi
Zpasoby:

a) Zajemce kontaktuje zakaznické centrum Schnektlectric CZ, s. r. 0. jez
nasleds zasle poZzadavek do nejblizSiho disttibilno skladu.

b) Zakaznik samips internetovy portal kontaktuje jemu nejblizSilstributora.

c) Zakaznik zakoupi vyrobek spdimsti Schneider Electric uwkterého z jejich
obchodnich partnér(zastup@) a ten pro dopkni stavu disponibilniho zboZi
ucini objednavku.

d) Specifickou moznost fpdstavuje, ze se spolost Schneider Electric
prostednictvim rkterého ze svych pravnickych subjekz(castni véejné
soutZze — tendru a ziska projektovou zakazkii, j@jiz nasledné realizaci se

uplatni vyrobky produkované piseckym zavodem.
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Souhrni Ize cely informéni kolobh charakterizovat nasledujicim postupem:
Odkeratel kontaktuje progednictvim obchodniho zéstupce (nebéim@ pomoci
internetu) jemu nejblizSiho distributora. Ten dbupfimo uspokoji zakaznicky
pozadavek, je-li poptavané zbozi aktéalpiitomno v jeho skladu, nebo produkt
objedn& u evropského distrimiho centra v Evreux. Centrum naslédmjisti dordeni
poZzadovaného zboZi a zaravés zavislosti stavu vlastnich zasob) objedna vygrob
produktu v piseckém zavodu. VSe provazi nezbytngéinapvazba, ktera informuje

vSechnylanky fettzce o terminu vyzeni poptavané zasilky.

Schneider Electric, a. s. nejprve e-mailem potzrBvreux obdrZzenou objednavku, poté
je zakazka zZazena do vyrobniho procesu. Zde prochazi ihejd procesem
vnitrofiremniho informéaniho zajiséni (planovani materialové peby, lidskych,
technologickych a finamich zdrofi, terminové zajighi realizace), nasledn
jednotlivymi fdzemi vyroby. Zgtnym vystupem informaniho zajiséni je elektronickou
poStou potvrzeny fiedlEzny termin dodavky pozadovaného zbozi, ktery seiteo
Evreux. Hotovou produkci spolu s dodacim listembira najimana dopravni spétest

a souwasre dostava zprogedkujici¢lanek (obchodni zastupce, Schneider Electric CZ,
S. r. 0. nebo distrilimi centrum v Evreux) avizo o odeslani zasilky, «tdale peda
zakaznikovi. Posledni stassti inform&niho kolokEhu je potvrzeni offijeti zasilky od

odkeratele s naslednou Uhradatijgé faktury.
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6.4.2.2 Externi informaéni tok s dodavateli

Smyslem informéniho toku vedouciho strem k dodavatéim je zajistit hladky pib¢h
zasobovacickinnosti, podpteny schopnosti rychlé reakce na twl@vané zrny.
Z&kladni komunikéni prostedek pouZzivany k tomutocélu ve spolénosti Schneider
Electric, a. s. fedstavuje elektronicka poSta, neboli e-mail. Powh dokre vyhovuje
poZzadavkm operativniho zajighi uplahovaného odvolavkového principu zasobovani,
piedevsim pro schopnost frontovétekani zprav, které podstatnymispbem zvysSuje

¢asovou flexibilitu pijemce i odesilatele.

Primarni informani pilit piéi kazdodennim styku s dodavatelemregstavuje Réni
ramcova dohoda ofedpokladanych dodavkach. V této do&gdou uvedeny hrubé
mnozstevni poZzadavky podldvrtleti a zarove zavazné jakostni normy. UzZana
dohoda je v msiénich intervalech periodicky aktualizovana tzweqpowdi poteby
materialu (forecastem), kterou kazdy dodavatel zmmena internetovém portalu

www.partnernet.schneider-electric.d2odavatel tak rive zgesnit swj vyrobni plan,

véetns pripadnych subdodavek. Poslednélankem celého procesu jsou elektronicky
zasilané konkrétni objednavky, jinak nazyvané aaof, proto odvolavkovy princip

zasobovani.
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6.5 Forecast

Rozsahla a Siroce strukturovana vyroba si Zzada modefistikované fistupy kiizeni.
Jednim z nich je forecast, neboiedpowd materialové paeby. Své uplatni nachazi
jako propojovaci¢lanek vrgjSiho a vnitniho inform&niho toku. Vznika totiz na
zaklad udaji z obou. Forecast zabezp@e informa&ni funkci jak uvnit vyrobrg-
zasobovacihdgetzce podniku, tak sénem k jeho dodavateli, kde souzi coby planovy

poklad k rozvrzeni vyrobriinnosti.

Spole&nost Schneider Electic, a. s. si¢édemuje nezbytnost dobré fuiosti
materialové pedpowdi, proto se rozhodla podrobit tgvforecast analyze psnosti,

ktera tvdi nasledujictast diplomové préace.

6.5.1 Vznik a sdileni forecastu

Tuto cast autor uvadi pro nastimi vzajemnych souvztaznosti vzniku moznych

disfunkci procesu, jejichizSeni budednovana pozornost v zé&w prace.

Genezi pedpowdi materidlovych pdeb mizeme popsat v nasledujicicttyrech
bodech:
1. Rani operativni plan (rozget)
Predstavuje primarni vychozi dokument. Obsahujgnirqredpo¥d’ prodeje
vyrobki rozilenénou po jednotlivych skupinach (typovych vyrobkovych
fadach). Tento plan je sestaven na centralni higcke& Urovni spektrem
odbornych pracovnik reditelstvi mezinarodni vyroby v Evreux pro kazdy
jednotlivy vyrobni zavod Schneider Electric.
2. Mgsieni plan prodeje, tzv. predicast
RovreZz sestaven v Evreux. Vychazi zmdho operativniho planu, ktery
konkretizuje pro aktualni &sic. Zarové poskytuje zavazny program na
bezprostedre nasledujici i mésice a pedkéZzny vyhled pro dalSifimésicni
obdobi.
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M¢ésieni plan prodeje ma dwsekce:
» vyrobky s vysokou mirou obratkovostgam produkované tzv. ,na sklad®,

» vyrobky realizované aZ na zaktakionkrétni zakaznické objednavky.

3. Plan vyroby zavodu v Pisku, tzv. PDP (z fraanADe Production)
Sestaven v s@innosti piseckého zavodu a centra v Evreux. Vychiain je
vySe uvedeny Nkicni plan prodeje, od kterého se destav skladu hotovych
vyrobki v Evreux (sleduji setfpdevSim zasoba a obrat skladu), dale se plan
snizi o dobihajici vyrobu dlegdchozich vyrobnich pléncekajici objednavky;
na za¥r se jeho hodnota zvysi o nobebdrZzené zdkaznické objednavky.

4. Forecast
Udaje z PDP se vlozi do modulu softwaru SARIi¢i software piseckého
zavodu) a ten jetps hierarchii vyrobk, procenticky rozpad objemu vyroby a
konstrukni rozpisku (kusovnik) fievede na vyslednourgdpovd’ materidlove
potreby (forecast), ktera se jesnasleds upravi o hladinu nesp@bovanych

zasob materialu na sklad

Za dophujici paty bod geneze iheme povazovat umésti vzniklé gedpowdi na

internetovy server _www.partnernet.schneider-eleciziforecast Odtud dochazi

k vlastnimu sdileni forecastu s dodavateli. Dodalyatery obdrzi specifickérfstupové
jméno a heslo, ma na tomto servefadpowd ve snadno zpracovatelném formatu xIs.
k dispozici po cely rsic. Poté je stary forecast stazen a nahrazenlaktu&pravu o
aktualizaci obdrzi dodavatel formou e-mailu. S dedeli sdili Schneider Electric, a. s.
kompletni forecast, tzn., Ze na internetu uénidtgedpowd zahrnuje celé Sestifsicni

obdobi, tedyit aktualni ngsice plus vyhled na nasledu;jitii t
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6.5.1.1 MozZné dysfunkce procesu vzniku forecastu

Jiz samotny proces vzniku forecastu véekryva rektera uskali s moznym negativnim
» Spatna konstruti rozpiska,
» Spatny procenticky rozpad objemu vyroby,
* nepesna data o vysi hladiny zasob disponibilniho nedtena sklad,
e za utité negativum lze ozrd i pomeérné vysoky podil operativnich zasah

lidského faktoru f tvorbeé forecastu.

Spatré sestavena konstriki rozpiska pedstavuje pro i@snost forecastu fatalni
problém, nebtna jejim zaklag dochazi k uteni patu jednotlivych drufi komponeni

na jeden finalni vyrobek. Tento jev se ve spotesti Schneider Electric, a. s. vyskytuje
pouze pi transferu vyroby ze zahraij pokud gichozi dokumentace (rozpiska) neni

piedavajici tovarnou aktualizovana na skntestav.

Druhym zasadnim problémem, ktery vysoce aulje presnost pedpowdi, je Spatny
procenticky rozpad objemu vyroby. Kazda vyrobkokapsna (typovarada) tvdi na
arovni zavodu ufity podil na mnoZstvi (objemu) finalni produkce nie podil se dale
rozpaitava az na arovekonkrétniho vyrobku, s cilem viglit jaké procento tvio dany
vyrobek z celkové produkce tovarny. ZfSym podilem se nasleénvynasobi

konstrukni rozpiskagimz se ziskaijesny pdet jednotlivych materialovych vsttip

Protoze se vysledny forecast v posledni fazi svéhoiku upravuje o hladinu
disponibilnich skladovych materidlovych zasohize ji byt negativé ovlivnén v tom
piipadt, Ze bude chybh stanovena jeji vySe. Ktomu dochéazi, pokud mdtarja
manipulant obsluhujici vyrobni linku material siee skladu odebere, ale jiz ho
neodepiSe v centrélni evidenci softwaru SAP, kiengrav¥ tim podkladem, se kterym
se stanovenarpdpod porovnava.

Posledni, v ptadi ¢tvrty, problém by se, obdobrjako pesnost disponibilni hladiny

materialovych zasob, datiainé eliminovat uplatdnim vysSiho stuphautomatizace.
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6.5.2 Analyza fesnosti forecastu

Spolenost Schneider Electric, a. s. ve spolupréci sraaigodrobila sk materiadlovy
forecast analyze, jejimZgedmétem byl vztah meziijgdpowdi poteby komponerit pro
vyrobu v piseckém zavodu a skirigmi dodavatélm zasilanymi objednavkami.
Konkrétni sledovany zajemigdstavovalo odteni miry spolehlivosti igdpovdi vici
objednavce s naslednym rozborefitip piipadnych odchylek.

Mira spolehlivosti byla o%fovana prosednictvim @elow zkonstruovaného
pongroveho vzorce:

MS =1 - (F/O) x 100

Kde: MS = mira spolehlivosti v %,
F = forecast,

O = skuténa objednavka.

Soubor testovanych materialovych polozek u nichzhednotila pesnost forecastu

zahrnoval celkem 9 324 referenci. Z nich 3 218 tidéa — Intra Group (dodavatelé
v ramci koncernu Schneider Electric), 6 106 OG tsfde Group (externi dodavatelé).
Uvedeny poet polozek vstupoval do 44 vyrobkovych skupin. Radkva data poskytl

vystup z programu SAP/R3 za obdobi leden 200&aZ&nec 2007.

Bylo zjiStno, Ze mira shodyipdpovdi s objednavkou se u OG dodavatpbhybuje
v rozmezi 65 az 80 %, ipad interni IG skupiny kolish mezi 65 az 90 %. A
hodnoty uvadi Tabulka 2. Grafickyghled podava Obr. 18, respektive Obr. 19.

Tabulka 2: Pesnost pedpowdi

Dodavatelé Reference Vyrobkove Presnost
[pocet] skupiny [paet] | predpowdi [%]
OG 6 106 65 - 80
IG 3218 44 65 - 90
Celkem 9 324 XXX
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Obr. 18: Fresnost pedpovdi OG dodavatelé
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Obr. 19: Fresnost pedpovdi IG dodavatelé
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Jak je patrné z uvedenych dgrafmohly z pohleduigdpowdi nastatit situace:
a) VICE — gredpod je nizsi nez skutma objednavka,
b) MENE — situace opmé, edpovidané mnoZstvigevysuje objednané,
c) PRESNE - idedlni stav, fedpowd’ odpovida objednéavce.
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Z pripadi kdy nebylo dosaZeno ideélniho stavu (hodnoty MEA VICE) se dalsi
pozornost koncentrovalaguevsim na odhalentipin hodnot VICE, protoze zdeihe
vyvoj Vv krajnim gipact dosgt do stadia, kdy nebude vymdlkk dispozici patebny
material, coz mize vést az k zastaveni vyrobnich linek s moznyredagm

negativnim dopadem na miru pim zakaznickych pozadairk

Hodnoty MENE sice ¢asténé mohou pispivat k déasnému hromaihi nevyuzitych
zasob podél logistickéhietzce, avSak tato situace se snadntesiytim, Zze se o tyto

zasoby ponizi forecastipvé budouci aktualizaci.

Zametenim analyzy na stav, kdy dochazi k vySSi objedmavez ¢inila piredpovd’
(plocha VICE v Obr. 18 a Obr. 19) se ptitta zjistit 10 nepesré predpovidanych
vyrobkovych skupin u OG dodavaieh 5 u IG dodavatél Tyto skupiny byly podrokh

prozkoumany.

Vysledné zjisni: - z celkového ptiu 2308 referenci u deseti chybpredpovidanych
OG skupin je zvlast negesny forecast u 57. \fipadt péti 1IG skupin je ze 1206
referenci zvlasgtnegesna predikce u 31.&€hto 57, respektive 31 referenci se podili na
celkovém stavu VICE 45 %, respektive 37,5 %ethedny souhrn uvedenych Gilaj
piedklada Tabulka 3.

Tabulka 3: Zji&ny stav hodnot VICE

. Vyrobkové Reference Nepresne Podil na VICE
Dodavatelé skupiny [paet] [pocet] reference (%]
[pocet]
0G 10 2308 57 45
IG 5 1206 31 37,5
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6.5.2.1 Ri¢iny nepiresnosti forecastu

Z rozboru pic¢in negesnosti pedpodi u referenci s nejtSim podilem na hodnotach
VICE vyplynuly néasledujici faktory Zmobujici rozdilnost mezi predikci a u dodavatele
uskuté&nénou objednavkou:

» reference (dil) je s@asti projektu RoOHS,

» Spatna konstruti rozpiska,

» Spatny procenticky rozpad objemu vyroby.

Projekt RoHS (Restriction of Hazardeous Substand¢eS) nahrady (odstrani)
nebezpeénych latek (olovo, rtty kadmium, Sestimocny chrom,...) z vyroby. Reaguje na
pozadavky sirnice EU¢. 2002/95/EC. Problém ni&gsnosti zfisobuje v tomto fipads

to, Ze v konstruni rozpisce programu SAP se uvazuje (do dolsergani skladovych
z&sob) s fivodnim RoHS swrnici nevyhovujicim materidlem, ktery se tim padem
automaticky forecastuje. Pokud logistik pakthu dodavek nového materialu, ktery jiz
sphuje kriteria RoHS, neprovede viglusné databazi SAP vymaisla pivodniho

materialu, dochazi k so&nému pedpovidani obou a tim padem k fegnosti.

O dalSich zji&tnych divodech (Spatna konstréi rozpiska, Spatny procenticky rozpad
objemu vyroby) jiz bylo pojednano v kapitole 6.9.,1kde byly zmigny jako rizikovy
faktor stojici pimo u vzniku forecastu. Provedena analyzasposti pedpowdi
potvrdila, Ze tyto faktory se u zkoumaného vzorlproplémovych* materiadlovych
referenci s vyznamnym podilem na hodnotach ViCHepily jako disledek pesuri

vyrob ze zahragni.

V posuzovaném obdobi (od ledna 2006,cdovence 2007) doSlo postupm nékolika
etapach ke&tyiem rozsahlym transfém z Francie, Itdlie a Spaiska. Tyto pesuny se
uskutenily v obdobi leden 2006 aZz idzen 2007. Zjsobily zntnu slozeni
vyrobkového portfolia tovarny, na kterou naslédfovsem s uiitou setrvanosti)

reagoval procenticky rozpad objemu vyroby.
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V dusledku kumulace synergického efektu gttach znen, doSlo zejména v obdobi
z&1 2006 — prosinec 2006 k podstatnému negativninkywy v glesnosti forecastu. Po
provedeni revize rozpisek d@gparametrovani kontroly procentické hierarchie o
na zaklad historie prodeje, vykazuje nasledujici obdobi l@dha docervence 2007)

postupny fist gresnosti materialovérpdpowdi.

6.5.3 Ekonomicky finos forecastu

Rozmér ekonomického finosu forecastu ve spdleosti Schneider Electric, a. s. Ize
v ekvivalentu pe&ni hodnoty vyjatit pouze obtiz#, to vSak neznamena, Ze by

neexistoval.

Ptinos dobe fungujici materiadlové ipdpowdi je patrny pedevSim v nizké hladin
udrZzovanych zasob podél celého logistickéte®tzce, v plynulosti vyroby vsSech

zapojenycltlanki a jejich schopnosti prugji reagovat na vyvoj odivatelského trhu.

Naopak, Spathfungujici forecast znamena vznik vicenakilazkjmeéna kuli:
- nutnosti udrzovat vysSi hladiny zasob a to jalodavatele, tak u odtatele,
- vySSi peizovaci ced materidlu pi nutnosti neplanovanych subdodavek,
- zpozani, v krajnim pipadt az zastaveni, vyroby Zidodu absence materialu,
- poklesu ziskové marze wipad nutnosti urgentnich dodavek ka@nému

zakaznikovi.

Mimo bezprostdniho snizeni ekonomické efektivnosti vyroby wutivevzniklych
vicenaklad, mize spolénost v @ich dodavatelské i odbatelské véejnosti nepesna
piedpowd poskozovat i poklesem jeji dobré image coby Zaibdmumbchodniho

partnera.

69



7 Zavér a doporuéeni

Diplomova prace analyzuje firmu Schneider Electiics. Pisek z hlediska s@sného i

perspektivniho upléabvani hlavnich logistickych zasad.

Spole&nost Schneider Electric, a. siedstavuje moderni vyrobni podnikigobici
v oblasti elektrotechnického gmyslu, ktery je progednictvim vlastnickych vztah
zapojen do mezinarodni &ikonsorcia Schneider Electric s hlavnim evropskyetem
ve Francii.

Schneider Electric nabizfeSeni a sluzby v oblastech: rozvod elektrické eegerg
automatizacetizeni, slaboproudé systémy d@epos dat. Vyrobni zavod v Pisku je
konkrétre  zamgéfen na  produkci ovladacich  privk stroja, respektive

elektromechanickychifstrojd.
Na zaklad provedeného sledovani chodu podniku bylo &igtnasledujici:

1) Spolé€nost Schneider Electric, a. s. provedla v obddi®20€5 az 2007 postupny
piechod z #éive uplatiovaného tlaného (push) principu vyroby na s@sny
tazny (pull). Novy vyrobni systém zaloZeny na kgtaestihlé vyroby (angl.
Lean Manufacturing)ifines krong jiného i implementacigkterych modernich
logistickych metod:

- zasobovaci filozofii ,préavv ¢as” (JIT, Just In Time),

- internitizeni materialového toku Kanban,

- systém monitoringu procés$Six sigma,

- fizeni v kratkéntase (SIM, Short Interval Management).

2) Rozbor materidlového toku ukazal, Zerevazné&asti dodavaného materialu
dochazi ke skladovani. V rezimu synchronnim s wjtolsou dodavany pouze
obalové materialy. Kast&né eliminaci tohoto néfznivého pondru prispiva
tzv. dynamicky sklad. Zakladnigpravni nastroj w)Siho materialového toku

piedstavuje kamionova doprava.
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3)

4)

5)

K piepra vnitropodnikové je pouzivano systému taznych vibziéboli
vlacku. Hotové vyrobky skladem v zavodu neprochazejijlated se expeduji
prostednictvim pronajatych nakladnich vozidel do dist¢itiho centra

v Evreux.

Z analyzy dodavatela odlErateli vyplynulo, Ze se jedna o ztr& riznorodou
skupinu z hlediska velikosti, odborného zdiemi i geografické polohy. 55 %
objemu dodavek zajiiji externi (OG) dodavatelé, kigvoii 98 % z celkového
poctu 410 subjekt. Nejvice, 40 %, produkce zavodu nachaiij ®dbytovy trh
v Evrops. 100 % vyrobk spole&nosti Schneider Electric, a. s. je k ¢ditelim
distribuovano progednictvim logistického centra v Evreux, které z&woslouzi

jako sdruzovaci centrum materidlovych zasilek prterni (IG) dodavatele.

Spravcem informaich toki je software SAP/R3. Inforndai tok vykazuje
urcité rezervy v nike automatizace, coz vede k nutnostniumanipulace s daty,
piedevsim v oblastifijmu a vydeje materialu do vyroby. Proto v sasné dob
probih& studie moznosti implementace technologimfieekvertni identifikace.
Vnitropodnikovy informani tok vyrobnich linek j¢izen okruhem kanbanovych
karet. K operativnimu zaji&i externiho toku se vyuZiva elektronické posty,
systém elektronické vyémy dat EDI probiha pouze v ramci subjekkupiny

Schneider Electric.
Komunika&ni nstroj pomahajici sladit materidlovy tok s dadali pedstavuje

materialova pedpowd’ — forecast. Jejifesnost se dle provedené analyzy

pohybuje v rozmezi 65 — 90 %.
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| ptes vyuzivani moderniho inforgr@ho zabezpe&ni logistickychéinnosti v podob

softwaru SAP/R3, existuji vtéto oblasti u posuzw podniku rezervy. K jejich

zmensSeni navrhuje autor nasledujici:

1)

2)

3)

Fristoupit k zavedeni automatické identifikace malexych vstug i vystupi
prostednictvim technologie radiofrekvemi identifikace, RFID.

Aktualizaci pisluSsnych modul softwaru SAP/R3 roz8t jeho funkénost
smérem Kk systémoveé integraci databazi s centralnimgrproem Logos
umoziujici automatickou tvorbu forecastu.

Rozsfit okruh vyuZiti technologie elektronické vymy dat EDI smirem
k dodavatelm.

Autor se domniva, Ze aplikace dopgeni do realnych podminek fungovani spgaolesti

Schneider Electric, a. s. byipesla nasledujici moznosti:

1)

2)

Radiofrekvenini idenfitikace poskytne spolehlivou inforgma zakladnu pro
strategickou i operativni planovaghnost, etrg tvorby forecastu. Systémova
integrace databazi mezi g@covymi rozhranimi prograth SAP a Logos
umozni automatickou tvorbuigsnych forecast bez nutnosti operativnich
z&sali lidského faktoru. Ten zde bude vystupovat pouzentrolni pozici,
¢imz vznikne volny potencial pracoviiikktei se misto operativy budou moci

zantfit na strategickdesSeni.

RozSfeni okruhu uzivatél elektronické vyminy dat mezi dodavatele
spole&nosti zlepsSi sdileni ipdpowdi materialovych pdeb, coz povede k
postupnému i@sunu aktivity a odpadnosti za doglovani zasob na dodavatele
(koncept VMI, Vendor Managed Inventory, dodavateldmené zasobovani).
Diky tomu bude moci spalaost Schneider Electric, a. Sigtoupit ke zruSeni

stavajiciho centralniho skladu a ponechat si poskéad dynamicky.

Zawrem lze konstatovat, Ze tgs rekteré odhalené nedostatkyepstavuje spot@ost

Schneider Electric, a. s. §govy vyrobni podnik, u kterého ostatni firmy mohoajit

dobry zdroj inspirace pro zefektigmi svych¢innosti.
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8 Summary

The global market economy is characterized by thlenk competitivity. This
competitivity changes itself quickly from the comifen between few individual
companies to contention of chains. The fundamepreriequisite for connection of one
company into the global chains is the logistic mate and informations management.
The logistic managers make use of some specialadstht their work, for example:
ABC analysis, Kanban systém, Just in time, Lean Wkturing, date system analysis,
Electronic Data Interchange EDI, Radio Frequenentidication RFID, etc.

This diploma thesis summarises implementation afvabmentioned methods in the
production plant Schneider Electric, a. s. Pisehis Tdiploma thesis accents an
importance of informational securing of the matalefiow through the forecast. The
forecasted data are not fully consistent with yealldered material. The forecast is
being tested and thereafter the results will besgmed as an introduction to the

discussion.
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