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1. Uvod

V soucasné dobé&, kdy se vyrobky stale vice podobaji a pro podniky je stale
konkurenceschopnosti. Globalizace, elektronické obchodovani, integrace dodavatelti do
podnikovych procestli, vyvoj informacnich technologii zplisobuji preménu logistickych
trendq.

Je nezbytné, aby podniky neustale sledovaly vyvoj kolem sebe a investovaly do
novych technologii a zlepSovaly logistické procesy. Management podnikti mize volit
mezi ¢etnymi modernimi metodami fizeni logistickych procesi, pifipadné je rtzné
kombinovat.

Téma stihlé vyroby, Stihlé logistiky, Stihlé administrativy apod. prostupuje stale
vice procesy podniki. Jednim z principt §tihlé logistiky je i princip tahu, ktery ptispiva
k snizeni zasob, vyznamnému faktoru konkurenceschopnosti firmy. Stihlost logistiky
spofivd mimo jiné i vtom, Ze vyrdbime piesné¢ to, co pozaduje nadS zakaznik a
nakupujeme pouze to, co jsme spotiebovali.

Moderni metody fizeni spocivaji na vzdjemné a spiSe dlouhodobé spolupraci
mezi dodavateli a zdkazniky. Dulezitym ptfedpokladem fungovani fetézce je efektivni
vymeéna informaci (nejlépe elektronickou cestou).

Tradiéni systémy zdsobovani (vytvareni skladovych zasob, které by mély
uspokojit poptavku vychazejici z odhadii prodeje) ustupuji ve prospéch systémil
fizenych skuteCnou poptavkou (spotfebou). Logistika rychlé reakce spociva v co
nejrychlej$im prenosu udajii o aktuadlnim objemu prodeji ¢i poptavky od dodavatele
k odbérateli. Je nezbytné, aby si tyto informace pfedavaly jednotlivé Elanky fetézce,
které pak na jejich zaklad¢ sestavi vyrobni, odbytové a distribu¢ni plany.

V celém ftetézci je také kladen diraz na snizovani nékladi (nejcastéji prave
prostiednictvim snizovani skladovych zasob a optimalizace dopravy). Redukce naklada

ptispiva ke zvyseni konkurenceschopnosti firmy a upevnéni jeji pozice na trhu.



Pro jednotlivé koncepce fizeni zdsob existuje v dneSni dobé nepieberné
mnozstvi softwarovych feseni (vEétsi firmy si pak vytvareji vlastni programy, které jsou
ptizpiisobeny konkrétnim potiebdm daného podniku).

Pro firmu Robert Bosch, spol. s r.0., na kterou se bakalaiska prace zamétuje, je
tématika fizeni zasob spotiebou velmi dilezitad. Implementace do praxe probé&hla
v n¢kolika fazich — nejprve jednodussi systém (finan¢né a organizacné nenarocny), po
otestovani na n¢kolika vzorovych dilech se pteslo k dal§im fazim. Zavere¢nou fazi bylo
zavedeni elektronického kanbanu. Pribéh jednotlivych fazi je mapovan a analyzovan

v praktické ¢asti bakalarské prace.



2. Teoretické zaklady systému Fizeni zasob spotrebou

2.1 Zakladni terminologie

wLogistika je védni obor, ktery se zabyva fyzickymi toky zbozi ¢i jinych druht
zasob od dodavatele k odbérateli a informa¢nimi toky v pisemné nebo i Ustni podobé¢.
Mezi toky proudici v logistice zahrnujeme toky zbozi, penéz a informaci. Dale je
souborem ¢innosti, jejichz ukolem je zajistit, aby bylo spravné zbozi, ve spravném case,
ve spravném mnozstvi, ve spravné kvalit€¢ na spravném misté a se spravnymi naklady.
Logistika se také ale zabyvéa i témito toky uvnitf jednotlivych firem, a to i vcetné
riiznych systémii skladovani zasob. Uéelem celého oboru je tyto toky optimalizovat tak,

aby piedstavovaly pro firmu co nejmensi naklady.*'

Zasoby vazou podnikovy kapital. ,,Cilem fizeni zasob je proto zvySovat rentabilitu
podniku prostiednictvim kvalitnéjSiho fizeni zasob, predvidat dopady podnikovych
strategii na stav zasob a minimalizovat celkové naklady logistickych ¢innosti pii

v , C 0 , c 1 . 2
soucasném uspokojovani pozadavki na zdkaznicky servis.*

Funkce zasob:

1. umoznuji firm¢ dosdhnout uspor z rozsahu
pomahaji vyrovnavat nabidku a poptavku
umoziuji specializaci vyroby

slouzi jako pojistka pfi vykyvech poptavky

A

slouzi pro prekonani kritickych mist distribu¢niho kanalu

! Logistika [On-line]. Wikipedia, 2007. [cit. 2007-12-05]. Dostupné z WWW: <http://cs.wikipedia.org/wiki/Logistika>.
2 Lambert, M. D., Stock, J. R., Ellram, L. M.: Logistika. 1. vydani. Praha: Computer Press, 2000. ISBN 80-7226-221-1, s. 120.



Typy zasob:

1. Bézné zasoby — tyto zasoby vznikd na zakladé¢ doplnéni spotfebovanych
vyrobkll za urcité obdobi. Odpovidd mnozstvi, kterd je potfebné pro pokryti
potieb v podminkach jistoty.

2. Zasoby na cest¢ — napf. zasoby, které jsou pravé pievazeny od dodavatele
k zdkaznikovi.

3. Zésoby nedokoncené vyroby — zasoby, které zlistanou u vyrobni linky (napf.
z divodu nedokonceni vyrobni davky nebo nesouladu baliciho mnozstvi
nakupovaného vyrobku s hotovym vyrobkem).

4. Pojistné zasoby — tyto zasoby se v podniku udrzuji pro pokryti vypadku
dodavky, pfi zmén¢ pozadavki zdkaznika, apod.

5. Spekulativni zdsoby — udrzuji se napf. v disledku ocekavani zvySeni ceny
nakupovanych vyrobki.

6. Sezonni zasoby — pfedstavuji formu spekulativnich zasob a zahrnuji zasoby

shromazd’'ované pted zacatkem urcitého obdobi.

»Pokud podnik s vyrobou produkti ¢ekd, dokud je zdkaznik nepozaduje, jde o systém
tahu (pull systém). Pokud podnik vyrabi na =zakladé prognoézovanych ¢i

predpokladanych prodejii zakaznikiim, jde o systém tlaku (push systém).*

Kanban oznacuje systém, jenz zajiStuje odbér materidlu presn¢ podle spotifeby na
zaklad¢ signalu (karty) k doplnéni (v ptfesnych déavkach, které odpovidaji dodacim
schopnostem piedchozi operace - dodavatele).

Systémy JIT jsou rozSifenim systému Kanban, spojuji funkce nékupu, vyroby i
logistiky. Hlavnim cilem je minimalizovat zasoby, zvysit kvalitu dild, zefektivnit

vyrobni proces a optimalizovat zakaznicky servis.

vvvvvv

tvoti 80% obratu podniku. Pro spravné oznaceni vyrobki je nutné zjistit tyto udaje:

- rocni spotieba vyrobku

3 Lambert, M. D., Stock, J. R., Ellram, L. M.: Logistika. 1. vydani. Praha: Computer Press, 2000. ISBN 80-7226-221-1, s. 123.



- cenu vyrobku
Pro kazdou polozku zjistime obrat a ten poté vydélime celkovym obratem za vSechny
vyrobky daného roku. Dle vysledného podilu ptifadime kazdé polozce jeji podil na

obratu.

Rozvoj dodavateli je ,systematickd snaha organizace vytvaret a udrzovat soustavu
kompetentnich dodavateld a zlepSovat rizné schopnosti, které jsou nezbytné pro to, aby

kupujici organizace plnila stale naron&jsi pozadavky trhu*.’*

Logisticky Fetézec je propojeni jednotlivych ¢lanka, od dodavatele pies skladovaci a
distribu¢ni mista po konecného zdkaznika. V tomto fetézci se pfemist'uje nejen material,

ale také informace. Retézec zahrnuje tedy dopravni, skladové a komunikaéni sité.

2.2 Principy Stihlé logistiky

Promyslena implementace principt $tihlé logistiky mize pfinést celému fetézci
vyrazné Uspory a upevnéni pozice na trhu. Jednotlivé podniky musi provést dikladnou
analyzu moznosti zefektivnéni logistickych procesti a vytvofit varianty uplatnéni
Stihlych principti. Implementace téchto principti v dodavatelsko-odbératelském fetézci
pfedpokladé také spolupréci zainteresovanych podnikil a prfedavani si zkuSenosti. Ne
vzdy musi vést vynucend aplikace $tihlych procest k Zddoucim vysledkim — mize se
dostavit kolaps hlavnich procest, zklamani a nedivéra pracovnikd v nové metody.
Z tohoto diivodu se doporucuje diikladné analyzovat jednotlivé logistické c¢innosti
firem, vyhodnotit vyznam pro cely fetézec a postupné implementovat nové principy a

vyhodnocovat jejich pfinos.

1. Orientace na proces
Tento princip se zaméfuje na dilezité logistické Cinnosti. Podniky se snazi

zkratit doby jednotlivych ¢innosti, pfedev§im dobu dodani materialu na misto spotieby

4 Lambert, M. D., Stock, J. R., Ellram, L. M.: Logistika. 1. vydani. Praha: Computer Press, 2000. ISBN 80-7226-221-1, s. 362.



(zefektivnénim dopravy, doby nakladky a vykladky, minimalizace nebo Uplné zruSeni
meziskladovani). Jednotlivé Clanky fetézce upravuji své postupy se zietelem na ¢innosti
klicového podniku nebo podnikii, tak aby doslo ke zlepSeni procesu jako celku. Proces

se neustale vyhodnocuje a navrhuji se zlepSeni.

2. Orientace na zédkaznika
Tento princip je v izkém vztahu s ptfedchozim. Veskeré logistické ¢innosti by
mély byt v souladu s procesem zdkaznika (kone¢ny clanek fetézce). Zakaznikovi se
podiizuje zptisob a ¢etnost dodavek. Podnik se neustale informuje o procesech svého

klienta, pfipadné s nim konzultuje moznosti zlepSeni a tpravu svych procesu.

3. Princip tahu
Tradi¢ni systémy zasobovani vychazi z odhadi prodeje. Podle toho se planuje
vyroba a urcuje pojistnd zasoba. Z diivodu nejistoty mize vSak byt tato pojistnd zasoba
priliS vysoka, v zasobach je pak zbytecné vazan kapital. U téchto systému mluvime o
principu tlaku, zboZi je k zdkaznikovi tlaceno. Princip tahu spoc¢iva v tom, ze se vyrabi
pouze to, co se zakaznikovi prodalo, zasoby jsou minimalni (pro udrzeni urcité miry
flexibility pfi vykyvech zakaznickych objednavek). Stejné tak od dodavateli se

objednéva pouze to, co bylo spotiebovano. Zakaznik si k sobé zbozi ,,tahne*.

4. Standardizace

Procesy musi byt zdokumentovany, pro jednotlivé logistické cinnosti je
nezbytné vytvofit jednoznacné navody. VSechny CcCinnosti pak musi podle téchto
instrukci probihat. Navody podléhaji neustadlé kontrole. Kazdd odchylka musi byt
vyhodnocena a provedeno ndpravné opatieni. Samoziejm¢ je nutné kontinudlné
instrukce aktualizovat podle novych faktor ovliviiyjicich logistické procesy. Jednotlivé
Clanky fetézce si vytvari své standardy, ale opét zohlediiuji ¢innosti ostatnich podnikli
(pfedevsim koncového ¢lanku fetézce). V praxi to byva tak, ze zdkaznik vyda obecny
standard, ten rozesle svym dodavatelim a ti jej pak implementuji ve svych procesech a
prizptisobuji své interni standardy. Tyto piedpisy mohou byt zdvazné bez moznosti

odchylek nebo umoziuji urcitou volnost a Gipravu.



5. Vizualizace
Vsechny procesy musi byt transparentni. Napomaha orientaci v procesech.
Vizualizace musi byt dostate¢né flexibilni, v pfipadé zmény procesu musi byt jednoduse

piestavitelna.

6. Skoleni
Nezbytnym ptedpokladem fungovéni Stihlé logistiky v podniku je uvédomély
ptfistup vSech zOcCastnénych zaméstnancl. Persondl musi byt dikladné sezndmen
s novymi principy a jejich pfinosy. Je nezbytné, aby kazdy pracovnik znal jeho ulohu
v procesu a byl proskolen na standardy logistickych ¢innosti. Skoleni mize probihat i
vramci celého fetézce, kde jsou hlavni zGcCastnéné osoby pozvany (vétSinou
k zdkaznikovi) a proskoleny. Ziskané poznatky pak preddvaji ve svém podniku a

kontroluji implementaci.

7. Kontinualni zlepSovani
Kazdy proces podléhd neustdlému zlepSovani. Procesy jsou pravidelné
provétovany na efektivitu, kontroluje se pridand hodnota procesu a minimalizuji se
ztratové Cinnosti. Monitoruji se také novinky v oblasti logistickych Cinnosti a po
dikladné analyze se implementuji. Koncové ¢lanky fetézce provadi pravidelné audit u
pfedchazejicich stupii. Pro kontrolu jsou v kazdém c¢lanku definovany zodpovédné

osoby, které jsou proskoleny na provadéni auditi.

2.3 Analyza pozndni v zahraniéi a v CR

Zahrani¢ni autofi Cerpaji pfedevS§im z analyzy metod TPS (Toyota Production
System). Na zakladé ziskanych poznatkti hodnoti vyuziti metod, pfip. specifikuji
oblasti, kde mohou byt metody uspésné nebo vytvaii navody. Nékteré publikace
srovnavaji vyuziti jednotlivych metod ve vybraném podniku s Toyotou - napf.
v publikaci od Shigeo, S.: Das Erfolgeheimnis der Toyota-Produktion z r. 1992, zde je

srovnavan systém Toyoty a Fordu.



Shigeo S. dale ve své publikaci detailné popisuje zptsob vyuziti jednotlivych
metod predevsim §tihlé vyroby, nékolik kapitol je vénovano 1 procestim §tihlé logistiky
(systém kanbanu, pravidla pro fungovani kanbanu, optimdlni velikost kanbanové
jednotky apod.).

Tomuto tématu se také vénuje George, M.L. ve své publikaci Lean Six Sigma:
Combining Six Sigma Quality with Lean Speed z r. 2002. Kniha je zaméfena predevSim
na vyrobni procesy (technologické metody, kaizen, rychlé piesefizeni, apod.), ale jedna
kapitola je vénovéna stihlé logistice. Zde obdobné jako Shigeo S. analyzuje systém
kanbanu, optimalni velikost davky, caste¢né vSak dotyka i problematiky dodavatelskych
fetézcill a rozvoje dodavateld.

Tématlim vyrobnich procesii a okrajove 1 §tihlé logistice se vénuji publikace
Drew, J., McCallum B., Roggenhofer, S.: Unternehmen Lean z r. 2005 , Womack, J. P.,
Jones, D. T.: Auf dem Weg zum perfekten Unternechmen z r. 1997 a Suzaki, K.: The
New Shopfloor Management: Empowering People for Continuous Improvement zr.
1993.

Problematika dodavatelskych fetézcii a rozvoj dodavatele je detailné zpracovana
v dile Thaler, K.: Supply Chain Management z r. 1999. Publikace se vénuje jednotlivym
¢lankam tetézce a analyze procest (od vyrobnich procesu pies transporty po systémy
fizeni zasob). Thaler K. také nabizi metody hodnoceni dodavateld v riiznych oblastech
(vyroba, kvalita, logistika, apod.).

Lambert, M. D., Stock, J. R., Ellram, L. M. se v dile Logistika z r. 2000 zabyvaji
piedev§im obecnou logistikou, teorii zasob (tradicni metody objedndvani a ftizeni),
systému kanban a JIT se dotykaji pouze okrajové.

Obdobn¢ se pfedevsim tradicnim metodam objednévani a fizenim zasob vénuji
Bowersox, D. J., Closs, D. J., Helferich, O. K. v publikaci Logistical Management z r.
1986.

Zahrani¢ni podniky vyuzivaji pii zavadéni modernich metod fizeni zésob
predevsim benchmarkingu. Analyzuji postupy pouzité v jinych zavedenych firméach a
snazi se metody implementovat se zohlednénim specifik vyroby. Zavedeni novych

technologii a metod fizeni je kontrolovdno, vyhodnocovano a jsou pfijiméana opatfeni.



Dalsi rozvoj muze probihat interné v rdmci podniku nebo ve spolupréci s firmou, ktera

slouzi jako ptiklad.

V Ceské republice se autofi vénuji predevsim klasickym teoriim fizeni zasob -
Gros, 1. V publikaci Kvantitativni metody v manazerském rozhodovani zr. 2003 a
Tomek, G., Vavrova, V. v dile Rizeni vyroby zr. 1999. Tomek a Vavrova &asteéné
zminuji 1 JIT systém, bez detailn&j$iho zpracovani.

Kosturiak, J., Frohlik, Z. se v publikaci Stihly a inovativni podnik zr. 2006
zamétuji na §tihlé vyrobni a logistické procesy, diraz je kladen piSe na spravny layout a

tok materialu. V kapitole vénované §tihlé logistice zpracovavaji pravidla kanbanu.

Ceské podniky prejimaji §tihlé procesy na zakladé aktivniho p¥istupu zakaznika
— ve vétSin€ piipadii nadnarodni spole¢nosti, ktera ma jiz tyto procesy aktivni a
stabilizované. Vyuziva se metody benchmarkingu, rozvoje dodavateli nebo spoluprace

v ramci dodavatelské skupiny vedené zakaznikem.
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3. Cile a metodika prace

Cilem této prace je vymezeni teoretického zakladu fizeni zasob spotiebou a
detailni analyza jednotlivych metod (zhodnoceni ptinosti a nedostatkil, rozpracovani
pouzitelnosti v jednotlivych podnicich) - od jednodusSich systémt pies VMI az ke
kanbanu, véetné jeho elektronické verze. Tato prace si rovnéz klade za cil navrhnout
doporuceni pro oblast fizeni zdsob ve spolec¢nosti Robert Bosch, spol. sr.0., a dale
zmény pro zvySeni kvality systému zasobovani na zdkladé praktické zkusSenosti —
analyzy této problematiky ve vybrané firmé.

V souvislosti s vytyCenym cilem si stanovuji ndsledujici pracovni hypotézu:

Spravna implementace fizeni spotiebou v podniku pfispiva ke snizeni zasob a

zefektivnéni toku materialu a informaci.

V praci jsou pouzity nasledujici metody: analyzy, syntézy a komparace.
»Analyza (z feCtiny — rozbor, rozcleneni) je védecka metoda zalozena na dekompozici
celku na elementarni ¢asti. Cilem analyzy je identifikovat podstatné a nutné vlastnosti
elementarnich ¢asti celku, poznat jejich podstatu a zakonitosti.” Syntéza spojuje dvé
nebo vice ¢asti do jednoho celku. Komparace porovnava dva nebo vice jevi a odhaluje
odchylky. Pro ziskani informaci byla vyuzita metoda Fizeného rozhovoru.

Struktura prace odpovida stanovenému cili a je rozdélena na nékolik Casti:

Prvni ¢ast definuje zdkladni pojmy tykajici se Stihl¢ logistiky a predevSim
systému fizeni zasob, vymezuje teoretické zaklady modernich logistickych metod.
Analyzuje pojmy zasoby, princip tahu, rozvoj dodavateltl a dodavatelské fetézce.

Ve druhé Casti se rozebiraji tradicni systémy zasobovani, hodnoti se jejich
vyhody a nevyhody. Provadi se komparace s modernimi metodami. Dale jsou
analyzovany nové systémy fizeni zasob, jejich pfinosy a nedostatky a moznost vyuziti
v riznych podnicich. Analyza také odiivodiuje, pro¢ se od tradi¢nich metod upousti ve

prospéch novych metod fizeni zasob spotiebou.

* Analyza. [On-line]. Wikipedia, 2008. [cit. 2008-02-04]. Dostupné z WWW: <http://cs.wikipedia.org/wiki/Anal%C3%BDza>.
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Tteti Cast je aplikace metod v podniku Robert Bosch, spol. sr.0., prakticka
ukazka zavedeni systému fizeni spotfebou. Tato studie umoznuje zhodnotit teoretické
poznatky, ziskané pfi vypracovani prvni a druhé ¢asti bakalarské prace. Je vyhodnoceno
jejich vyuziti v praxi.

V posledni casti jsou uvedena doporuceni pro zavadéni novych metod fizeni
spotfebou v riznych podnicich. Tato cast také hodnoti uspéSnost zavedeni novych
systému ve vybraném podniku a navrhuje doporuceni.

Rémcova osnova byla oproti ptivodnimu zadani pozménéna. Byla pfipravena
pred zacatkem prace a pii zpracovani tématu se objevily nové skute¢nosti, kvili kterym

bylo vhodné po dohod¢ s vedoucim prace osnovu piizpusobit.
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4. Tradi¢ni a nové logistické metody Fizeni zasob

4.1 Tradi¢ni metody ¥izeni zdsob

V reprodukénim procesu se z riznych diivodl vytvaii zasoby. Casto jsou zasoby

povazovany za projev rezerv v fidici praci manazert a hledaji se cesty, jak jejich uroveil

snizit. Pro urceni daného modelu zasob je nutné urcit velikost poptavky:

poptavka je konstantni, pak se jednd o absolutn¢ determinovanou
poptavku

poptavku je mozno uréit rozdélenim pravdépodobnosti, kazdému
moznému vyskytu poptavky lze ptifadit pravdépodobnost, s jakou bude
poptavka v daném Casovém okamziku dosazena

poptavka je nedeterminovand, kdyz nemame z4dné informace.

Dal8im vyznamnym faktorem je prib¢h spotieby vyrobku v ¢ase. RozliSujeme:

spotebu spojitou v Case, jejiz pribéh aproximujeme vhodné zvolenou
kiivkou

spotiebu nepravidelnou v Case

spotiebu spojitou v mnozstvi, kterd nabyva riznych hodnot

spotiebu nespojitou v mnozstvi, kterd muze nabyvat jen predem

stanovenych veli¢in

Nezbytné je také rozlisit, jestli ma subjekt moznost ovlivnit svym rozhodnutim

prabeh doplnéni zasob. Je-li mozné ovlivnit tento proces a tim i primérnou vysi zasob,

pak je cilem nalézt optimdlni mnozstvi a okamzik doplnéni zasob. U nahodného

dopliiovani zasob tesi subjekt otdzku urceni kapacity skladovaciho zatizeni a vysi

pojistné zasoby.
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Deterministické modely

V ptipadé deterministickych modeli zndme piesné velikost poptavky a
neptedpoklddame vykyvy, ztoho divodu také neuvazujeme pojistné zasoby. Tyto
modely optimalizuji pouze obratovou slozku zasoby a to pomoci minimalizace nakladt
na skladovani a nakladl na doplnéni zasoby.

Pro vypocet optimalni davky v deterministickém modelu s konstantni spotiebou

se nejcastéji pouziva Harristiv-Wilsontiv vzorec:

Qo= (2*J*R)/S

kde:

QO optimalni vyrobni davka

| [T jednorazové naklady na doplnéni zasoby
Roirne, jednotky mnozstvi ur€itého dilu

N JORRRRN naklady na skladovani*

V praxi je uZziti omezené:
- vykazuje deterministicky charakter, nutnd podminka je piesné¢ definovand poptavka
bez ndhodnych vykyvi, ta v praxi témet neexistuje.

- rovnomérnost poptavky nebyva v praxi ¢asto dodrzena.
Meéni-li se potfeba v jednotlivych obdobich pfedem stanovenym zplsobem,
pouzijeme deterministicky model s proménlivou spotiebou. K nalezeni optimalniho

feseni Ize vyuzit dynamické programovani.

Stochastické modely

Tyto modely se vyuzivaji pro feSeni uloh, kdy budouci potieba nebo délka
potizovaci lhity maji charakter ndhodnych veliCin. Statické stochastické modely se
zaméfuji na ulohy,ve kterych neni mozné zasobu dopliovat (jednordzové potizeni

zasoby). Dynamické stochastické modely hledaji optimalni rezim regulac¢nich zasahii do

¢ Zajickova, P.: Klasifikace modelti zasob. [On-line]. FCE VUTBR, 2007. [cit. 2008-01-15]. Dostupné z WWW:
<http://www.fce.vutbr.cz/veda/dk2004texty/pdf/05_Ekonomika%20a%20rizeni%?20stavebnictvi/5_02_Ekonomika%?20stavebniho%
20podniku/Zajickova_Petra.pdf>.
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zasobovaciho procesu. V téchto modelech jsou dilezité tyto dvé veliiny: vySe davky,
kterou zasobu doplitujeme a délka objednavkového intervalu.
Pro vypocty vyuzivame statistickych metod (pro odhady poptavky a vypocet

optima zasob), ¢asto s vyuzitim vypocetni techniky.

A
&
[
% Ztraty z neuspokojené
g poptaviky
g peityz
& obyj ednavk}y, ktera
o se neproda
A ]
|
i
]
]
]
1
i
i
: | .
Optinalad 2
obj ednavka
. ;o7
Obr. 1: Model bez znovuobjednani
F 3
Mareingld
réklady
Maklady
neobigdgigldalil M éklady obje dnéni
pLTETS daldi e daotly
k
Chijednaci woveh

Optimalnd objednac drovefi B

Obr. 2: Model se znovuobjednanim®

7 Operaéni a systémova analyza. PEF CZU,2007. [cit. 2008-01-15]. Dostupné z WWW:
<http://wwwold.pef.czu.cz/ KOS A/predmety/ EMMISY1/index.html>.
¥ Operaéni a systémova analyza. PEF CZU,2007. [cit. 2008-01-15]. Dostupné z WWW:
<http://wwwold.pef.czu.cz/KOSA/predmety/ EMMIS Y I/index.html>.
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RozliSujeme:
- volné objednaci terminy: zdsoba se doplni, kdyz troven zasob klesne na
ur¢itou hodnotu. Délka objednavkového intervalu je tedy proménliva.
- konstantni délka objednavkového intervalu: proménné je zde mnozstvi,

které doplnujeme, zavisi na stavu zasob a vysi ocekavané spotieby.

4.2 Moderni metody ¥izent zdsob

4.2.1 Rizeni na zakladé minimalni hranice zasob

Rizeni zasob pomoci stanovené minimalni hranice zasob piedstavuje velmi
jednoduché teseni, které je dostupné i pro mensi firmy. Firmy si definuji pro jednotlivé
dily hranici zasob. Tento limit by se mél vzdy nachazet na skladé dané firmy. Vypocet
této hranice vychazi z Cetnosti dodavek od dodavatele, spotfeby dilu za dané Casové
obdobi a balicitho mnoZstvi.

Pi. Dodavatel dodava denn¢ vyrobky A a B. Denni spotfeba dilu A je 400 ks,
dilu B 200 ks. Balici mnozstvi obou materiala je 50 ks. Pocitime, Ze mame dily, které
potiebujeme dany den pro vyrobu (400 ks u dilu A, 200 ks u dilu B), dily spotiebované
z ptedchoziho dne, které jsou objednané (400 ks u dilu A, 200 ks u dilu B) a dily, které¢
se nachézi na cesté¢ (400ks u dilu A, 200 ks u dilu B). Pak minimalni hranice dilu A by
méla byt 1200 ks, dilu B 600 ks. Obé& hranice jsou mozné, protoze jsou délitelné 50, coz
je balici mnozstvi. V opaéném ptipadé bychom museli zaokrouhlit na celé balici
mnozstvi smérem nahoru. Minimalni hranice piedpokladd jednu denni déavku
k dispozici v podniku, jednu na cesté¢ a posledni ¢ast je pojistnd zasoba, v piipadé
nahlého vypadku.

Vypocet minimalni hranice je tedy velmi snadny, nevyzaduje slozitou vypocetni
techniku. Cely tento systém fizeni se da pouzit i bez specialn¢ vytvoiené¢ho softwaru —

mozné feSeni je prostiednictvim MS Excel.
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Dodavatel na zaklad¢ téchto dat dostava presnou informace, kolik dilti poslat. Po
urcité dobé¢ je schopen udélat si piedstavu o spotiebé zdkaznika a predvidat, zda bude
nutné dodat nebo ne. Podle toho si pak také stanovi vlastni pojistnou zasobu.

Vyhodou toho sytému je jeho jednoduchost a nizké ndklady implementace. Data v
tabulce je mozno flexibiln¢ upravovat, a to témef okamzité.

Tato metoda fizeni ma vSak nesporné slabiny. V piipadé nedostatecného
softwarového vybaveni na obou stranach je tato metoda velmi pracna a neprovazana
s ostatnimi programy firmy. Problémem muze byt vyhodnoceni spolehlivosti dodavek. I
nadale posild zdkaznik dodavateli klasické objednavky jako vyhled na delsi obdobi
(napf. pro planovani vyrobnich a personalnich kapacit).

Za fungovani systému a stav zadsob zodpovida nadale zdkaznik.

4.2.2 Vendor Managed Inventory (VMI)

VMI (z angl. Vendor Managed Inventory, fizeni zasob dodavatelem) je dalsi
moderni metodou fizeni zasob, zodpovédnost za stav zasob se v tomto piipade presouva
plné na dodavatele. Dodavatel obdrzi od zdkaznika informace dtlezité k rozhodovani o
urcitych podminek je mozné také vyuzit MS Excel, avSak v tomto piipadé se tento
nastroj stavd velmi pracnym a neefektivnim). Zpisob dodavek prostfednictvim VMI
musi byt s dodavatelem dohodnut smluvné, kdy hlavnimi body jsou tyto polozky:

- minimalni hranice zasob

- maximalni hranice zasob

- zavedeni elektronickych objedndvek a dodacich list

- prumérné denni spotieby

Dodavatel se témito hodnotami tidi pii planovani dodavek. Dale je nezbytné se
dohodnout na terminech aktualizace téchto hodnot a na zplGsobu zmén smlouvy

v ptipad¢ odchylek od standardnich hodnot.
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Cely systém popisuje nasledujici obrazek:

o (=

- — — -
-l — — -

ZAKAZNIK DODAVATEL
—1 Stav zasob - e Elektronicky
— dodaci list
—1 Objednavky —» J-LLL,_,F'J -
- /vyhled - min
S

Definice minimalnich a
maximalnich hranic

Obr. 3: Systém VMI®

Systém VMI je zalozen na znalosti procesti zakaznika a jeho potieb (které dily si
v daném okamziku pieje). Oproti predchozimu systému dodavatel je pln¢ zodpovédny
za proces dodavek k zadkaznikovi.

Dodavatel znd v kazdém okamziku stav zasob zikaznika, soucasnou spotiebu
dild, primérnou potfebu dilli v daném obdobi a mnozstvi dilt, které se nachdzeji na
cesté. Z téchto informaci mize dodavatel usoudit, kdy je nutné poslat dodavku. Dulezité
je, aby nedoslo k ohrozeni zédkaznika.

Vyhodou VMI je transparentnost, zdkaznik i dodavatel znaji navzijem svou
situaci. Systém pfispiva ke snizeni zdsob v celém fetézci, napomahd efektivnéjSimu
planovani vyroby a vyuziti kapacit. Diky vcasnému hlaSeni nestandardni situace
predchazi uzkym mistim v dodavkach, a tim k odstranéni zbyte¢nych spésnych
dodavek, specidlnim sménam v disledku nemoznosti vyrabét kviili nedostatku dila a

administrativnim nékladim vzniklych v pribéhu krizové situace. Systém také snizuje

? Zdroj: Inventory Collaboration 4.1: Basic Documentation. [On-line]. Supply On, 2007. [cit. 2007-04-23]. Dostupné z WWW:
<https://service.application.prd.supplyon.com/_data/scm/IC/Basisdoku_IC 41 SP1_EN 20070210.pdf>.
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naro¢nost planovani objednavek (navrhuje, co a kdy poslat). VMI je velmi flexibilni
metoda, kterd umozni dodavateli volnost pfi rozhodovani o dodavkach.

Jedna se o celistvy systém, jeho zavedeni je spojeno s vy$§imi pocatecnimi
naklady a del$im Casovym obdobim. Pfi vyuziti specializovaného programu je nutné
pocitat s cenou licence a néklady Skoleni.

Zékaznik je plné zavisly na rozhodovani dodavatele, coz nemusi byt vzdy
vyhodné. Nékteti dodavatelé mohou mit tendenci drZet uroven zasob blizko maximalni
hranice misto primérné vyse zasob. Dodavatel dodrzel podminky systému, piesto miize
byt stav zdsob pro odbératele dlouhodobé nevyhodny. Ne vSichni dodavatelé se ztotozni
s novou mirou zodpovédnosti, zékaznik je pak v pozici, kdy musi kontrolovat nejen
systém, ale i dodavatele.

VMI se s vyhodou pouziva pro podniky, které maji zajem zavést systém fizeni
spotfebou, ale zné&jakého divodu nemohou (pfipadné nechtéji) zavést komplexnéjsi

systém kanbanu.

4.2.3 Kanban

Kanban (z japonského Kan = karta, Ban = signdl) pfedstavuje dal$si metodu
fizeni zasob spotiebou. Ridi se tzv.principem tahu (zasoba neni k zakaznikovi tlagena
dodavatelem, nybrz zakaznik si potfebné zbozi od dodavatele “tdhne*). Vyrabi se pouze
ty dily, které jsou nezbytné v nasledujicim stupni spotieby. Informac¢nim prosttedkem je
v tomto piipadé karta, obsahujici definované informace o vyrobku a jeho cesté celym
procesem. Kazda piepravka daného dilu ma svou kartu, pocet karet v ob¢hu je predem
stanoven. Vzdy po spotifebé dané¢ho vyrobku se karta posila dodavateli. To je signal, ze
ma piipravit dodavku.

Mozny vzhled kanbanové karty:

Kanban karta €. 123
aterial: 123456
Pocet ks v pfepravce 100
Dodavatel: HPB
Misto urgenf: ADB-37C
Cas znovudodani 3 h

Obr. 4: Kanban karta'®

10 Zdroj: autor
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Karty vytvaii pravidelny obéh s predem danymi pravidly. Pocet karet v obéhu je
dalezitou informaci pii planovani, predstavuje teoreticky maximalni mozny
jednorazovy odbér vyrobku (pro dodavatele tato informace muize slouzit jako podklad

pro stanoveni pojistné zasoby).

Nutné predpoklady pro zavedeni kanbanu:

- pouze u A, ptip. B vyrobkl (drahé dily s €astou a pravidelnou spotiebou,
stanovené metodou ABC analyzy).

- vyrobky musi byt dodavany v pravidelnych a kratkych intervalech.

- Casté vyzvedavky u dodavateld, casté zavazeni k zékaznikam.

Nedoporucuje se zavadét kanban pro vyrobky, které se spotfebovavaji
nepravideln¢ a v pfili§ dlouhych intervalech, vyrobky, které jsou v pocateni fazi
zivotniho cyklu vyrobku a vyrobky vstupujici do ndhradnich soucéstek.

Zavedeni kanbanu pfedpoklad4 vysokou kvalitu a standardizaci celého procesu.
Vyrobky musi byt v 100% kvalité, vyroba konecnych dili musi byt dostatecné
flexibilni, logistika procesu musi byt detailn¢ propracovana. Velké naroky jsou i na
proskoleni vSech zicastnénych pracovnikli. Musi si byt védomi, jaké dasledky ma ztrata
karty a jaké nedodrzeni stanoveného postupu. Mezi zdkaznikem a dodavatelem je nutné
dohodnout zédvazna pravidla.

Vyhodou kanbanu je snizeni zasob, transparentnost celého procesu a nizké
naroky na IT provedeni. Dodavatel v tomto pfipadé nema moznost volby, dodavky jsou
pfedem urceny obdrzenymi kartami. Zakaznik mize dobte kalkulovat nezbytné plochy
pro zasoby.

Kanban je komplexni a velmi naro¢ny proces. Predpoklada perfektni disciplinu
vSech cClanka ftetézce a kvalifikovany personal. Organizace celého procesu muze
zpocatku vyzadovat odborny dohled, a tim i1 vyssi ndklady. Pfedstavuje vSak skutec¢né
fizeni zasob spotfebou (objedna se pouze to, co bylo spotiebovéano), z tohoto pohledu je
kanban velmi efektivni metodou.

Zavedeni nového systému zasobovani v podniku musi pfedchazet dikladna

ptiprava procesu. Dostateny Cas je tfeba vénovat také testovaci fazi, pii které by mély
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byt odhaleny nedostatky a provedena opatieni. Pii implementaci kanbanu v podniku se
doporucuje dodrzet nékolik dulezitych krokl pro uspésné fungovani celého systému:

- zavedeni supermarketl

- stanoveni poctu kanbanovych karet v ob&éhu

- zavedeni pravidelné dopravy (tzv. milkrunt, viz. dale)

- zavedeni kanban karet do obéhu

- organizace systému

- vizualizace procesil

Dodrzeni tohoto postupu je pro fungovani kanbanu nezbytné. Neméné dilezita
je vSak 1 dostatetna motivace a dikladné proskoleni vSech dotenych pracovnikd.

Samoziejmosti je 1 priibézna kontrola jednotlivych procest a neustalé zlepSovani.

1. Zavedeni supermarketu

Prvnim krokem je zavedeni tzv. supermarketd pro dily, které¢ vstupuji do
nasledného procesu. Slovo supermarket se zde vyuzivd na zdkladé¢ podobnosti
doplnovani zbozi do regali ve skuteénych supermarketech. Zaméstnanci supermarketu
dopliuji to zbozi, které bylo odebrano. Limitem je misto v regalu — nedoplni se nikdy
vice zbozi, nez kolik regal pojme. Dopliiovani probiha pribézné.

I v podnicich, které zavadi stihlou logistiku, vznikaji tyto supermarkety. Jedna se
o pfesn¢ vymezend mista, kam se vkladaji vstupni dily, aby byly néasledn¢ odebrany do
vyroby a spotfebovany. Dopliovani vstupnich dilti probiha pouze na zakladé odbéru
mistem spotieby. Stropem je zde velikost supermarketu.

Pro vystavbu supermarketu plati urcita pravidla:

- flexibilita

- minimalni a maximalni aroven naplnéni supermarketu

- vizualizace ¢asti supermarketu

Flexibilita supermarketu spoc¢iva v jeho vystavbé z lehko manipulovatelnych
material, aby jej bylo mozno v pfipadé zmén rychle piestavit a jednotlivé pozice
aktualizovat dle spotteby jednotlivych dili. Supermarket by mél ale ptesto zlstat pevny

a bezpecny.
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Pro kazdou pozici v supermarketu musi byt stanovena minimalni a maximalni
hranice zasoby v supermarketu. Pfi dosazeni minimalni hranice musi byt dan signal
mistu, které zajisti doplnéni chybégjicich dili. Maximalni hranice jasné definuje zasobu,
ktera nesmi byt piekrocena (nebylo by mozné ji do supermarketu umistit - tim by bylo
naruseno dulezité pravidlo kanbanu).

V supermarketu musi byt jasn¢ provedena vizualizace, aby bylo na prvni pohled
patrné, ktery dil kam patti. Pokud mozno je zde dale uvedeno, které¢ odbérné misto
nasledujiciho procesu dil spotfebovava. Dulezité je i disledné zpracovani navodek
k odebirani dild ze supermarketu a jejich dopliiovani (piedev§im dodrzeni FIFO
principu), chybovych signalt a jejich zpracovani. Instrukce by mély byt strucné a jasné.

Nasledujici schéma ptiblizuje, jak supermarket funguje:

| 4. Pocatek vyroby spotfebovaného mnozstvi

; 1. Zakaznik odebira zbozi
komponentll (vyrobni kanban) 2. Kanban karta je

dodana k pfi zadatku spotfeby.
{uvolni se kanban karta)

dodavateli.
" Tupermarket . - N
p— BT B
u (o] ’ |AAA]A:|;A o '
m D[D =] EIID onEE N BN T—
\—, i se l]ll 4 o o

Max. Min.

¢
B Ok

3. Typ a objednané mnozstvi
zbozi/materialu je na
zakladé kanbanové karty
odebran dodavatelem ze
supermarketu

Dyiaat

5. Typ a objednané
mnoZstvi zbozi je spolu
s kanbanem dodano k
zakaznikovi

Obr. 5: Fungovéni supermarketu''

2. Stanoveni po¢tu kanbanovych karet v obéhu

Karty vytvaii pravidelny obéh s prfedem danymi pravidly. Pocet karet v obéhu je
dalezitou informaci pifi plénovani, pfedstavuje teoreticky maximalni mozZny

jednorazovy odbér vyrobku. Pro misto spotieby tento pocet predstavuje maximalni

! Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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hranici zasoby v supermarketu, pro dodavatele tato informace muze slouzit jako

podklad pro stanoveni pojistné zasoby.

Pocet kanban karet mtizeme vypocitat podle vzorce:

MaxZ

(1) PK =

PK - pocet karet v obéhu
Max Z - maximalni zasoba (véetné pojistné, ks)

0 - mnozstvi v prepravce (ks)

Mozny je i1 vypocet se zahrnutim doby pfepravy a primérné spotieby. Pak bychom

pocet karet vypocitali takto:

_AC*RLD _ SF#60+AC
O+ CAPA CAPA*Q

(2) PK
AC - prumérna denni spotieba (ks/min, denni spotreba materialu na vyrobni lince)
RLD - ¢as znovudodani (min)

0 - mnozstvi v prepravce (ks)

CAPA - kapacita vyrobni linky (dostupnost zarizeni v min)

SF - faktor pojistné zasoby (v hodinach)

Priklad:
Primérna denni spotfeba vyrobku A je 500 ks. Cas znovudodani je 48 h (2880 min).
Balici mnozstvi je 100 ks. Kapacita vyrobni linky je 24 h (1440 min). Faktor pojistné

zasoby je stanoven na 24 h.

500 * 2880 24 %60 * 500
K = -1+ =14
100 %1440 1440100

N A4
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Pti vypoctu kanban karet je dilezité spravné urcit velikost pojistné zasoby nebo
faktor pojistné zasoby v ptipad¢ vypoctu podle vzorce (2). Velikost pojistné zasoby by
neméla prekroCit velikost zdsoby nutné pro preklenuti doby mezi dvéma dodavkami
(napf. u dopliiovani vstupnich dili v hodinovém intervalu by tato pojistna zasoba méla
odpovidat jedné hodin€). Vypadek jedné dodavky neohrozi nasledny proces. Tento
vypadek by vSak mél vyvolat varovny signal. Dalsi vypadek by znamenal zastaveni
vyroby. Kontrolni misto by v tomto pfipadé mélo zjistit pfi¢inu vypadku a provést
napravné opatieni.

Nespravné urceni pojistné zasoby vede ke zbyteCnému navySovani zdsob

v celém procesu.

3. Zavedeni pravidelné dopravy

Dalsi krok pii zavadéni kanbanu piedstavuje zavedeni pravidelné dopravy, tzv.
milkrunt. Slovo milkrun bylo pfevzato z angli¢tiny (Milk = mléko, Run = bch),
inspirace pochazi z pravidelného rozvozu mléka do jednotlivych domdécnosti, ktera
probiha v USA. Kazdé rano jsou prazdné lahve od mléka nahrazeny plnymi a prazdné
jsou odvezeny.

Obdobné jsou nahrazovany prazdné piepravky v supermarketech plnymi.
Milkrun (at’ jiz externi od dodavateli nebo interni mezi mistem piijmu zbozi a
supermarketem) vyzvedne prazdné piepravky v pravidelném taktu, pfeveze na je na
urcité misto, které do nich opét doplni dily. V tom samém okamziku milkrun zasobuje
supermarket vstupnimi dily. Dopravni prostfedek, ktery je pro milkrun vyuzivéan, by
mél byt vybran tak, aby bylo vzdy zajiSténo dostatecné misto pro plné i prazdné
ptepravky. V idedlnim piipad€ by méla probihat vyména 1:1.

Interval jizd milkrunt by mél odpovidat potfebam jednotlivych mist spotieby.
Externi milkruny jezdi spiSe v dennich, pfipadné ptldennich intervalech (dle objemu
odebirané¢ho zbozi a dispozic dodavatele a odbératele), intervaly internich milkrunti

byvaji casto v hodinach.
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Pro kazdy milkrun musi byt vytvofen jizdni fad s odliSenim dob jizdy, dob
nakladek a vykladek na jednotlivych zastavkach. Nedodrzeni jizdniho fadu by mélo byt

monitorovano, na zéklad¢ zjisténych odchylek by méla byt zavedena napravna opatieni.

4. Zavedeni karet do obéhu

V piipadé¢ fyzického kanbanu jsou karty vytistény. V ptipad¢ elektronického
kanbanu je nutnd kontrola dat v systému, ktery kanban fidi. VéEtSinou se pii spusténi
kanbanu tisknou karty i v ptipadé elektronické podoby, vyuziva se naptiklad ¢arového
kodu na karté. Na zdklad¢ skenovani kodu se pfendsi informace do fidiciho systému a
ten ji zpracovava. Dilezité je zde urceni Casti procesu, kdy jsou karty sniméany a
vyznam snimané informace pro dany ¢lanek systému.

Pro ob¢h karet je nutné definovat presna pravidla. Kazdy ¢lanek procesu musi
vedet, jak kartu zpracovat a kam ji predat dal. Dulezita je znalost hodnoty karty (pfi jeji
ztrat¢ dojde k vypadku dodévky, misto odbéru nedostane informaci o tom, ze misto
spotieby dily zpracovalo a hrozi zastaveni vyroby).

V pravidelnych intervalech se také provadi aktualizace poctu karet v obéhu a

jejich vymeéna.

5. Organizace celého systému

Organizace je nezbytnym predpokladem fungovani systému kanbanu. Tyka se i
vSech ptedchozich krokl zavadéni kanbanu:

- supermarket (umisténi jednotlivych pozic v supermarketu, jejich pravidelna
aktualizace a fizeni odbéru a dopliovani dili)

- kanban karty (vypocet karet v obéhu, pravidla pro nakladani s kartami,
pravidelnd aktualizace karet a viyména poskozenych)

- milkruny (vytvofeni a kontrola jizdnich fadf, fizeni mista na dopravnim
prostiedku, potadi zastavek a jejich aktualizace)

Kazdy ucastnik procesu musi byt proskolen na hlavni principy kanbanu a jeho

ulohu vnovém systému. Celym systémem musi prostupovat pribéznd kontrola.
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Jednotlivé Clanky také kontroluji predchozi procesy. Odchylka od standardniho procesu

musi byt vyhodnocena. Na zaklad¢ zjisténych vysledkt jsou pfijata napravna opatieni.
Ucastnici procesu znaji kontaktni osoby ostatnich ¢lankii systému a jejich

zodpovédnosti. Pro vSechny ¢asti procesu je nutno vytvofit srozumitelné a presné

instrukce.

6. Vizualizace celého procesu

Poslednim krokem je vizualizace jednotlivych ¢asti procesu kanbanu.
V supermarketu musi byt jasné¢ a viditelné oznaCeny pozice, nezbytné¢ je uvést
informace o tom, jaky dil se v daném misté¢ nachézi. Mozné je také zndzornit nasledné
misto spotieby, pocet karet v ob¢hu, druh baleni apod. Na kartach je nutné uvadét vzdy
stejné informace (zé&visi na definici karty v jednotlivych podnicich).

Jizdni fady milkruni by mély byt uvedeny na vSech zastavkach, tak aby bylo
ziejmé, kdy ptijede dalsi doddvka. Trasa milkrunu by méla byt také zvetejnéna, aby
bylo mozné sledovat ptresnost jizdy, nakladek a vykladek na jednotlivych zastavkach.

Vizualizace by se ale také méla tykat odchylek od procesu a chyb. VSechny
odchylky a chyby musi byt vyhodnoceny a napravné opatieni zavedena a zvefejnéna.
Pfi ptiStim vyskytu odchylky se mlze pouzit dané napravné opatfeni, pii Castém
opakovani se té samé odchylky je vhodné upravit proces.

Pro provadéni napravnych opatieni je vhodné definovat zodpovédné osoby, pfip.

zodpovédné oddéleni.

4.3 Srovnani tradi¢nich a modernich metod Fizeni zdasob

V praxi se jen vyjimecné setkdvame se situacemi, které by nebyly ovlivnény
nahodnymi vykyvy a mohly by byt zobrazeny deterministickymi modely.
Problémy, které piindsi kolisani zdkaznickych objednavek:
Prilis mnoho plytvani kvili vykyvim v produkci:

=>» Nadprodukce
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=>» Situace, kdy chybi dily
= Vytvafeni vysokych zasob

* Neustalé zmény objednavek na dodavatele

2] Pribsh viroby kvl
= velleymn déaviam e
] o -
N .-
P \
Déavka P Foéateini pribéh poptavky
-
-
-
-
-
- -

Obr. 6: Priibéh vyroby pii velkych vyrobnich davkach'?

Velké davky vedou k dlouhym reakénim dobam (viz obr. 6) a ke zpozdénému
pienosu informaci.

Zjisti-li podnik pozd€ zvysenou poptavku od zakaznika, mé pouze omezenou
moznost svou vyrobu ptizpusobit. PInéni dodavek je v tomto ptipadé ohrozeno a firma
se dostava do zpozdéni v dodavkach. Je nutné zvysit vyrobni kapacitu, aby mohl byt
zakaznicky pozadavek uspokojen. Snizeni objednavek vede k opaénému efektu -
vytvareni velkych zasob.

Postup planovani pfti tradi€nim zptsobu fizeni zadsob probihd timto zpisobem:

1. Porovnéni aktudlni zdkaznické potteby nebo prognodzy s aktudlni zasobou
2. Rozhodnuti o vyrabéném mnozstvi a potadi vyroby, které vychazi z termini dodani

3. Reakce na tendence respektive zmény v odvolavkach

V dasledku tohoto zptsobu planovani a diky existenci vice planovacich stupna
v materidlovém toku dochazi k:
* Odlisnym plantim v rtizny ¢asovy okamzik

* Rlznym cestdm pienosu informaci

12 Zdroj: interni dokumenty firmy Robert Bosch, spol. s r.0.
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* Neplanovanym piepracovanim vyrobnich plana

* Rozhodnutim vychdzejicim z aktudlnich informaci a ne dle standardnich
pravidel ¢i postupli
Rozptyl objednaného mnoZzstvi roste se vzdalenosti dodavatelského subjektu od

kone¢ného zakaznika, ptiklad je uveden na obr. 7:

Fozdil v
objednavlach
+- 20 %

Fozdil v

Fozdil «

objednavkach :
10 9% objednéavkach

+-5 %

[ Urovef 4 J::[ Urovefi 3 ]'__:[ Urover 2 J'__:[ Uroveri 1 ]'__:

Materiloyy tok ,
10k Dbiedngy

Obr. 7: Vyvoj objednaného mnoZstvi na riiznych stupnich'

Pii vyuziti klasickych metod fizeni zasob se Casto vyskytuji situace, kdy nakupci
motivovani odménou za vysSi objedndvkova mnozstvi davaji k dispozici zamérné
piehnané vyhledy. K tomu si logistika pfipoc¢itava pojistné zdsoby a vznikaji vyse
uvedené efekty.

Vyrébéni na sklad z vySe uvedenych diivodli pak mlze mit tyto negativni
dasledky:

- v ptipad¢ nalezeni chyby na vyrobku je nutné pretiidit velké mnozstvi dild,

jedné-li se o neodstranitelnou vadu, pak vznikaji vysoké ndklady za likvidaci
a dovyrobeni této zasoby.

- zakaznik si vyzadd zménu na vyrobku a ,,starou” skladovou zasobu odmitne

prevzit.

- podniku vznikaji vysoké naroky na skladovaci plochu (ndklady na prostory,

penize vazané v zasobach).

- udrzeni kvality dilt si vyzadé zvySené néklady.

1 Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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Moderni metody fizeni zasob tyto negativni efekty bud’ zcela eliminuji nebo
minimalizuji. Dulezité¢ je spravné zvolit metodu nebo kombinaci riznych metod se
zohlednénim specifik podniku. Vybranou metodu je pak nutné aplikovat spole¢né
s dalSimi néstroji §tihlé logistiky (zavedeni milkrunu v pravidelném taktu, vypocet

supermarketu, ptipadné¢ rozvoj dodavatele, apod.).
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5. Aplikace v podniku Robert Bosch, spol. s r.o.

5.1 Robert Bosch, spol. s r.o.

Na ¢eském tizemi je spolecnost Robert Bosch aktivni od konce 19. stoleti. Prvni
pobocka firmy Bosch byla zalozena roku 1920 v Praze. V Cesku sidli n&kolik na sobé
nezéavislych dcefinych firem Robert Bosch GmbH Stuttgart. Obchodni aktivity Bosch
zajistuji spole¢nosti v Praze - firmy Robert Bosch odbytova s.r.o., Bosch Security
Systems s.r.o. a ¢astecné firma Bosch Rexroth s.r.0. v Brné. Vyrobni zavody Bosch se
nachazeji v Jihlavé - Bosch Diesel s.r.o., v Ceskych Budgjovicich - Robert Bosch,
spol. s r.0., v Brn¢ - Bosch Rexroth s.r.0 a v Krnové - BBT Thermotechnology CZ s.r.o.

V Ceské republice ve svych dcefinych firmach zaméstnava Bosch Group celkem
témet 9000 spolupracovniklt a v roce 2006 doséhl celkovy vykon skupiny Bosch v
Ceské republice 1,235 miliard Euro.

Vyrobni zdvod Ceské Budg&jovice

Spolegnost Robert Bosch v C. Budg&jovicich byla zalozena 1. kvétna 1992 jako
spole¢ny podnik stuttgartského koncernu Bosch, GmbH a Motoru Jikov, a. s. V roce
1995 se koncern Bosch stal jedinym vlastnikem spole¢nosti v Ceskych Bud&jovicich.

Pro novou spolecnost byl kompletné vystavén novy zévod s nejmodernéjSim
vybavenim a infrastrukturou na koncernové urovni, s vlastnim oddélenim vyvoje a
vyzkumu, v¢etné zkusebny pro dlouhodobé zkousky.

Ptes 2000 zaméstnanct se podili na vyrobé a vyvoji komponentii do osobnich
aut. Hlavni vyrobni program tvoii ¢erpadlové nadrzové moduly, saci moduly, vika hlav
valci a elektronické plynové pedaly. Odbérateli jsou téméer vSechny vyznamné

evropské, nékteré japonské, asijské a jihoamerické automobilky.
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Produkty:
Viko hlavy valce (ZKH)

Funkce: tlumeni hluku, regulace tlaku pro plyny Blow-by, odlu¢ovani oleje, méteni
hmotnosti vzduchu (HFM), utésnéni

Zakaznici: ALFA ROMEO, BMW, Daimler Chrysler, FIAT

Elektronicky plynovy pedal (FPM)

Funkce: indikace polohy akcelera¢niho pedalu, transformace polohy modulu
akceleracniho pedalu na elektricky signal, vznik hystereze

Zakaznici: ALFA ROMEO, AUDI, DC, FIAT, HYUNDAI, IVECO, MCC,
NISSAN, OPEL, VW, atd.

Nadrzovy ¢erpadlovy modul (TEE)

Funkce: filtrovani paliva, doprava paliva, regulace tlaku paliva, méteni vysky hladiny,
uzavieni nadrze

Zakaznici: DC, FIAT, HONDA, NISSAN, PSA, RSA, SUZUKI, TOYOTA, VOLVO,
atd.

Saci modul (SM)

Funkce: pifivod vzduchu, realizace pneumatickych pfipojek (BKV, Blow By, AGR,
atd.), ptivod benzinu, upevnéni komponent, upevnéni zékaznickych dila

Zakaznici: ALFA ROMEO, FIAT, LANCIA, OPEL.

Obrat firmy

Robert Bosch, Ceské Budéjovice
{adaje v mid. KT)

Obrat

1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
Rok

Obr. 8: Obrat firmy Robert Bosch, Ceské Budg&jovice'

' Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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Obr. 9: Pocet zaméstnancu

5.2 Rizeni zdsob ve firmé

5.2.1 Systém VMI tabulek

S implementaci systému fizeni zasob spotifebou se zacalo na ptelomu roku 2003
a 2004. V té¢ dobé se jiz zvazovalo zavedeni elektronického kanbanu, nebylo vSak
k dispozici softwarové vybaveni. Systém SAP zavedeny ve firmé Robert Bosch, spol.
s r.0. v té dobé elektronicky kanban tak, jak bylo nezbytné, nepodporoval.

Nejdiive byl jako systém fizeni spotfebou navrzen systétm VMI. Software
vyvijela externi firma, vroce 2004 jest¢ nebyla funkéni verze plné k dispozici.
Ptistoupilo se tedy k ndhradnimu feSeni — zavedeni tzv. VMI tabulek. Nejednalo se v§ak
o VMI v pravém slova smyslu, protoZe byla stanovena pouze minimalni hranice zasob.
Na zéklad¢ této hranice bylo urceno, jestli ma dodavatel ptipravit dily k expedici. VMI
tabulka také urcovala, kolik pfepravek s dily ma byt ptipraveno. Zodpovédnost ziistala u
zakaznika (firmy Bosch), ne u dodavatele, jak stanovuji pravidla VMI.

Pro novy systém byli vybrani zkuSebné tfi dodavatelé. Podminky zavedeni byly
nasledujici:

- dodavatel dodava drahé¢ dily ve velkych objemech.

13 Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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- u dodavatele se pravidelné¢ vyzvedava (minimalné¢ jednou denné, vzdy ve

stanovené casové okno).

Tito tfi dodavatelé byli soucasné zavedeni na systém milkrunu. Tento zplsob
vyzvedavani znamenal vytvofeni standardni trasy pro tyto dodavatele. Trasa se denné
opakovala a vyzvedavky u dodavatele probihaly ve stejném casovém okné, které bylo
s dodavatelem odsouhlaseno. Casové okno bylo stejné pro viechny tfi dodavatele.

VMI tabulka byla vytvofena v MS Excel (pfiklad viz obr. 10). Minimalni
hranice pro dodavku byla stanovena odhadem (odpovidala asi trojnasobku spotieby za

interval vyzvedavek, v tomto pfipad¢ se jednalo o tfi dny).

A B C D E F G H
S . " Nutho
Cislo | Aktudin mnogstyf | inimalni hranice | p )y o og | Potetkspod |- Jo gy o
., . stavu zasob na minimalni nutno . Balici mnozZstvi
vyrobku na skladé < BaC - {pfepravek
skladé hranici dodat? b
s vyrobley)

5263 4760 -487 497 Ang 2 480
3547 3360 187 Z4dné MNe 0 480
3064 3360 -306 306 Ano 480
2856 3300 -444 444 Ano 480
2131 3300 -1164 1169 Ano 300
2283 3000 717 717 Ano 300

n|m|o|o|o|x

P Y R

Obr. 10: VMI tabulka v MS Excel'®

Pro VMI tabulku byly vybrany ptedevS§im A dily a nékteré¢ B dily. C dily
(objednavané v nepravidelnych intervalech a mén¢ Casto zlistaly objedndvany pomoci
EDI nebo faxovych objednavek).

VMI tabulky se vypliovaly denné. Zodpovédnost za danou tabulku byla
stanovena jedné osobé¢, ktera byla urcena dodavateli jako kontakt pro systém VMI. Do
tabulky se vyplnily stavy zasob na sklad& (zjiStovalo se v SAP, data se exportovala).
Hranice byly pfedem vyplnény a bylo je mozno flexibilné ménit. Na zakladé téchto
udaji pak doslo k automatickému vypoctu v tabulce.

Tabulka se uloZila s ndzvem dodavatele a datem odeslani. Dodavatel tabulku
obdrzel denné ve stanoveny Cas. Na zaklad¢ udaji v tabulce pfipravil expedici na
nejblizsi vyzvedavku.

Prvni systém VMI byl velmi uspésny. Doslo ke sniZzeni zasob u danych dili a ke

zvyseni transparentnosti dodavek. ZjednoduSila se kontrola doddvani — tabulka se

1® Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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snadno dohledala a zjistilo se, co m¢l dodavatel poslat (u odvolavek posilanych klasicky
V roce 2005 byl systém milkrunii a VMI rozsifen na dalSi dodavatele (celkem
bylo takto napojeno pies 30 A dodavatell).
Nevyhodou tohoto systému byla velkd manudlni pracnost a osobni zodpovédnost
za odeslani tabulky v dany cas. Slabinou tohoto systému byl lidsky faktor (opomenuti

odeslani tabulky).

5.2.2 VMI - systémové reSeni

Dalsim krokem mél byt ptechod ze systému VMI tabulek na VMI feSeni
nabizené externi firmou. Software by umoziioval pfistup dodavatele 1 zdkaznika do
jednoho systému. Zakaznik by stanovil minimalni a maximalni hranici zasob, dale by
dal k dispozici udaj o primérné denni spotfebé. Dodavatel by podle téchto udajii sdim
rozhodoval o ptipravé dili k expedici a odesiland mnozstvi by pienasel do tohoto
systému.

Toto teSeni se ukdzalo jako velmi nakladné z diivodu vysoké ceny ro¢ni licence
(pro nekteré Ceské dodavatele nepfijatelné), nakonec se tedy od zavedeni VMI od

externiho poskytovatele ustoupilo.

5.2.3 Elektronicky kanban

Elektronicky kanban ptredstavuje nové feSeni objedndvani dili na zadkladé
spotieby. Rizeni probihd pomoci ob&hu kanbanovych karet, karty jsou nositelem
informace a zaroven prostfedkem k objednani dili. Kazdy dil ma vypocteny presny
pocet karet v obéhu, kazda prepravka ma svou kartu. Po spotiebé daného baleni dilu je
kanban karta sejmuta a ptenesena elektronickou cestou dodavateli.

Dodavatel karty vytiskne a ptipravi dily k expedici. Karty pfipevni na predem
stanovené misto na piepravce (napf. vlevo nahofe u palety). Dily skartami jsou
dopraveny k zakaznikovi a proces se opakuje. Ob&h je znazornén v nize uvedeném

schématu (obr. 11).
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Obr. 11: Princip elektronického kanbanu'’

Elektronicky kanban tplné nahradil VMI tabulky. Hlavnim divodem zavadéni
kanbanu bylo odstranéni nevyhod, kter¢ se vyskytly u VMI tabulek (pfedevs§im pracnost
a vysoka zavislost na lidském faktoru). Elektronicky kanban umoznil pfenéset informaci
o tom, co se skutecné¢ spotifebovalo (ne pouze snizeni zasoby pod minimalni hranici),
karta byla z pfepravky s materidlem sejmuta v okamziku, kdy byl materidl spotiebovan
ve vyrob¢ a informace nésledné pfenesena dodavateli.

Dalsi diivody byly obdobné jako u zavadéni VMI systému fizeni:

- sniZeni zasob v fetézci

- efektivni zpiisob pfendSeni informace o objednavkach

Elektronicky kanban se zacal zavadét v roce 2005, testovani bylo dohodnuto
s jednim dodavatelem. Po uspéSnych testech se na kanban pfipojilo do konce roku
dalSich pét dodavateli. Podminky pro pfipojeni byly stejné jako pro tabulky VMI
(dodavatel dodava drahé dily a/nebo dily s Castou spotfebou). Elektronicky kanban byl
hlavné zavadén u dodavatell, kteti do t¢ doby dodavali na zédkladé VMI tabulek. VMI

17 Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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tabulky byly v pocatecni fazi asi tyden posilany paraleln¢ s kanban kartami (pro
srovnani a také pro piipad vypadkid emaild, po uspéSném pocateCnim provozu byly
zcela zruSeny).

Dodavatel¢ byli napojeni na systém milkrun. Pro kazdého dodavatele byl pfesné
stanoven &as predani informace (emailu se-kanban kartami). Casy musely byt
stanoveny tak, aby byly dodrzeny stejné casové intervaly mezi pfenesenim kanbanové
objednavky (bylo dulezit¢ predevS§im u vyzveddvek vicekrdt denné). Dohodou
s dodavatelem byl také stanoven ¢asovy interval mezi predanim informace (odeslanim
karet) a vyzvedavkou (hlavnim kritériem zde byla narocnost expedice).

Postupné byli pfipojovani dalsi dodavatelé, aktualné jich je 34. Z toho jsou dva
mezizpracovatelé¢ (tzv. tfidici firmy, jejich vyznam v fetézci viz dale), pro které se
vytvofil specialni proces. Elektronicky kanban je vyuzivan hlavné pro A dodavatele,
kteti vytvaii hlavni objem nakupovanych dili (Ize zde s ispéchem aplikovat Paretovo
pravidlo, kdy 20% dodavatelii vytvaii 80% hodnoty objemu nakupovanych dili) a
nekteti z B dodavatel,, pro které mélo vyznam tento systém zavadét (smysl byl

posuzovan z hlediska prospéchu pro zédkaznika).

Pfipojovani dodavatelll na systém elektronického kanbanu ilustruje nize uvedeny graf:
Poéet e-kanban dodavatell

40

35

30 —

25 —

20 —

14 —

10 —

= —

o . . . .

08103 12/05 0406 08106 12106 05107

Obr. 12: Vyvoj ptipojeni dodavatelii k e-kanbanu'®

'8 Zdroj: autor
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Pravidla fungovani pro dodavatele

Pro spravné fungovani celého systému bylo nutné stanovit pevna pravidla mezi

dodavatelem a odbératelem (firmou Bosch).

1.

Dohodnuté dily budou doddvany na zikladé elektronickych kanban karet
obdrzenych emailem ve formatu PDF. Elektronicky kanban mé vzdy
prednost pred ostatnimi zplisoby objedndvani (EDI piip. faxové
objednavky). EDI pftip. faxové objednavky slouzi pouze jako vyhled na dalsi
meésice (pro planovani a objednavani materialu).

Email s E-kanban kartami

Email bude dodavateli doru¢en minimaln¢ jednou denné dle nize uvedeného

schématu. Tok informaci mtze vypadat nasledovné:

Odeslani emailu: Vyzvedavka:
PO 12:00 UT 07:00
ATD.

Kontrola karet obdrzenych emailem
Kazdy email bude mit pfedmét ve tvaru:

EKNB XXXXXXXX DDMMYY CCCCCC NN

XXXXXXXX...........  Cislo dodavatele
DDMMYY ........... datum den/mésic/rok
CCCCCC. ............ poradové ¢islo emailu
NN pocet karet v PDF souboru
Vzor:

EKNB 789123 070902 000123 30

Dodavatel ma povinnost kontrolovat pofadové ¢islo emailu a pocet karet
obsazenych v PDF souboru. Potadova ¢isla emailu tvoii posloupnost. Pokud
by tomu tak nebylo nebo pocet karet v PDF souboru by neodpovidal poctu
karet uvedenych v pfedmétu emailu, je nutno ihned informovat kontaktni
osobu u zakaznika.

Dodavatel ptipravi dily k nejblizsi expedici po obdrzeni emailu s kanban

kartami. Dily smi byt dodavany pouze v mnozstvich, které odpovidaji udaji
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uvedeném na kanban kartach Neni mozné dodat vice nebo méné prepravek s
dily, nez ma dodavatel e-kanban karet.

5. E-kanban karta

& BOSCH Purchase Parts ?ranspon Kanban Purchase Parits Transport Kanban & BOSCH N
(1) Typtalienummer {2) Bezeicnnung {17} Miknn Code i
1 5682 800 058 TANKFLANSCH 1-1-50,5 =
75 Dererant T FUPSE EE] o
137086 HPQ Plast 529/4AK1 &
[E) e 120 I.;ewE\m:r %) BENEET TYE Sma” box ) warban Foeon . | g
{16) Lisferartaatan }\5- c
: I\HII\II\IIHIHIII LRIV IIHII\IIIIIII\I S
9, ]
STL 582800058000100012 -wc 529000 _ (=]
"Po az Pa 16:30/- I D!énrn;:m] o FBCB.-‘LE)GSIZB120-DB

Obr. 13: E-Kanban karta'

6. Reseni nestandardnich situaci:
e Nepfijde email do stanoveného terminu: Okamzitd informace na
kontaktni osobu.
e U dodavatele nefunguje email: Informace na kontaktni osobu.
e Dily nemohou byt dany den dodany podle e-kanban objednavky: musi

byt odsouhlaseno se zdkaznikem.

Tato pravidla se s dodavateli odsouhlasila. V nékterych bodech bylo mozno

provést odchylky, nejednalo se o smlouvu. DodrZovani pravidel pfirucky je sledovéano.

Program pro fizeni elektronického kanbanu

Pro elektronicky kanban byl vytvofen specidlni software dle potieb firmy Robert
Bosch. Nékteré funkcionality byly doprogramovany na zéklad¢ ptipominek a napadi
dodavatelti. Hlavnimi funkcemi programu jsou:

- skenovani karet (pfeneseni informace o spotitebé do databaze)

- odesilani emaild s kartami dodavatelim podle stanovené¢ho klice

(stanoveného Casu podle dodavatele)

- tisk novych sérii karet

1% Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s r.o.
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- objednavani z divodu specidlnich smén o vikendech a svatcich pomoci
jednorazovych karet

- dohledavani ztracenych karet

- vytvafreni statistik

- hodnoceni dodavatelské vérnosti

Pro kazdého nové ptipojen¢ho dodavatele se zalozi kmenovéa data v databdzi
(4daje pro klicovani odesilani emailll a nastaveni ¢asti). S dodavatelem se odsouhlasi
termin prvniho zaslani kanbanové objednavky. Stanovi se, které dily budou kanbanem
objednavany.

Pfi zavedeni elektronického kanbanu pro dany dil je vypocitan pocet karet

v ob¢hu. Vypocet probiha podle vzorce (ptiklad vypoctu je uveden na str. 29):

_AC*RLD_1+SF*6O*AC
O*CAPA CAPA*Q

(2) PK

AC - prumérna denni spotreba (ks/min, denni spotieba materidlu na vyrobni lince)
RLD - ¢as znovudodani(min)

0 - mnozstvi v prepravce (ks)

CAPA - kapacita vyrobni linky (dostupnost zarizeni v min)

SF - faktor pojistné zasoby (v hodindach)

Vypodet se provadi v externi excelovské tabulce. Udaje na karté jsou ziskavany
z této tabulky. Externi tabulka je zaroven centralni databazi pro vSechny nakupované
dily v zavodé. Vypocet je upravovan zodpovédnymi disponenty logistiky. Aktualizace
dat probiha jednou meési¢né.

Data se z tabulky transportuji do programu. V pfipadé nutnosti se nékteré¢ udaje
daji zménit pfimo v programu s okamzitou ucinnosti. Karty jsou snimany skenery, pfi
skenovani se na kartu tisknou idaje z programu, ne udaje, které jsou na snimané kart¢.

Karta je po skenovéni zni¢ena (dodavatel dostava vzdy nové karty emailem a

znovu je vytiskne). Udaje o snimanych kartach jsou ukladény v databazi. V definovany
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Cas, ktery je s dodavatelem odsouhlasen (odeslani objednavky kanbanu) je odeslan
email na dodavatele a do databaze se zapiSe status odeslano.

Pfi pfijmu dilG jsou kanbanové karty také snimany a do databaze se zapisuje
informace o vraceni karty. Toto skenovani umoziuje 1épe sledovat obéh karet, dohledat
chybéjici a vyhodnotit dodavatelskou vérnost.

V piipadé nutnosti organizovat specidlni smény (vikendové nebo o svatcich)
neni nezbytné¢ navysit pocet karet v ob&hu. Program odesle jednordzové kanbanové
karty, které po navraceni nelze pii spotfebé nasnimat (pro pracovniky, ktefi karty
snimaji vSak nevznikd zadny rozdil — pouze se objevi informace, ze karta nemohla byt
nasnimana, protoze je jednorazova). Program umozni déle nastavit pravidelné odesilani
jednorazovych karet (v ptipadé€, Ze je nutné zorganizovat vice specialnich smén nékolik

vikendul za sebou).

Mezizpracovani dila

V nékterych ptipadech vstupuje do procesu kanbanu mezizpracovatel (tridici
firma), ktera provadi pro zakaznika nédhradni plnéni (dodatecné kontroly dili nebo jiné
zpracovani). Tridici firma pracuje s kartami, které umistil na piepravky dodavatel.
Ttidici firmé jsou odesilany specidlné vytvofené emaily s potfebami pro dané dily
(emaily pouze obsahuji informaci o potfeb¢, nejsou odesilany s ptilohou). Zavazeni
z tfidicich firem je totiz Cast&j$i nez od externich dodavatelti. Emaily jsou zasilany
rovnéz s rovnomérnymi ¢asovymi intervaly, ale vicekrat denné. Specidlni emaily jsou
vytvafeny na zéklad¢ informace o neodeslanych kartach v databézi. Program rozdéluje
karty, které je nutno odeslat s dily rovnomérné do celého dne. Dodavatel i tfidici firma
tak dostavaji obdobnou informaci o objednavce kanbanovych dild, ale jinym zptisobem.

Na zéaklad¢ této informace zasila tento subjekt dily s kanban kartami zékaznikovi. Tim

je zajisténo, ze zdkaznik obdrzi takové mnozstvi dild, které potiebuje.
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Odesilani informaci na dodavatele a mezizpracovatele zobrazuje nésledujici
schéma:
Trdesilani emaila:
Dodawatel: 12:00
T¥idici firma: 0%:00 - 11:00 — 13:00 — 1500

Slkenosrani
0200 10:Z0  11:20 1230 1310 14:20

1 =2 = =} o =
At = el s
| 1z:00 . e Tl
K dodawvatel h‘:.\ Tl T el
- ‘ i - e
09200 tridici 11:00 tFidici 1200 tFidici 1500 tFidici
firma firma firma firma

Email s kartami v pifilo=ze =
Email = infoermaci

Obr. 14: Schéma e-kanbanu s mezizpracovateli*’

Obrazek znazoriuje priklad toku informaci. Dodavateli se karty zasilaji jednou
denné, a to ve 12 h. Dodavateli se tedy ve 12 h odeslou karty 1,2 a 3. Karty 4,5 a 6
dostane dodavatel nasledujici den, opét ve 12 h. Mezizpracovateli jsou ale informace
zasilany pétkrat denné, v9 h, v 11 h, ve 13 ha v 15 h. V 9 h tedy dostane informaci, ze
ma zaslat jednu zpracovanou piepravku s dily. V 11 h piijde objednavka na dalsi
zpracovanou piepravku s dily, atd. Mezizpracovatel tyto pfepravky zasle, ale ponechdva

na nich e-kanbanové karty dodavatele. Tim je zaji$tén tok karet i materidlu.

Hodnoceni dodavatele

Dodavatel je hodnocen za dodavky podle e-kanbanu.
Jsou-li dily dodany ve spravném case: 100 %
Jsou-li dily dodany po tomto Case: 0%

Hodnoceni elektronického kanbanu zpracovava program. Hodnoti, jestli byla
karta dodéna ve spravny ¢as. U jednotlivych dild je stanoveno, za kolik hodin musi byt

karta s materidlem pfijata u zadkaznika. Vrati-li se karta ve spravny Cas, hodnoti se

2 Zdroj: autor
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100%. Pokud nepfijde spravné, pak je hodnoceni 0%. Ptihlizi se k tomu, zda nebylo
s dodavatelem dohodnuto pozdrzeni karty - vtomto ptfipad€ je hodnoceni 100%.
Hodnoti se kazdy dil zvlast’ i dodavatel jako celek. Celkové hodnoceni dodavatele je
primér hodnoceni jednotlivych materiald.

Priklad hodnoceni je uveden v nize uvedené tabulce:

Lieferant/TTMR | Hodnacena | CELIKEM [01.09. |02.09 |03 .09. |04.09. |05.09. |06.05.
Dodavatel 322 (&) 9 26 g1 a7 a0
9% 289 32 7 24 72 a7 a0
33 27 2 2 2
A 37 hod 75 13 4 5 17 15 20
100% 5 13 4 B 17 15 20
B 37 hod 42 6 11 10 15
8h% 36 11 10 15
[} 6
c 37 hod 1 1
100% 1 1
D 37 hod 19 5 1 5] 3 4
4% 16 2 1 5] 3 4
g g
E 37 hod 5] 2 2 1 1
100% [} 2 2 1 1
F 37 hod 28 7 1 1 [} 4 g
65 % 19 5] 4 g
9 7 1 1

Obr. 14: Hodnoceni dodavatelt*!

Material A musi byt dodan do 37 hodin od odeslani emailu s kanban kartami.
Pocet odeslanych karet daného dne se zobrazuje v modie podbarveném tadku. Pocty
vSedém fadku predstavuje karty dodané véas. Zluty fadek obsahuje podet karet
zaslanych pozdé. V tomto ptipad¢ byl materidl A jednou dodan pozd¢ a tiikrat vcas.
Kone¢né hodnoceni v tabulce je za celé obdobi 9. mésice, takze idaj 86% neni pouze za

dodavky zobrazené na obrazku.

5.3 Zhodnoceni systéemu rizeni spotiebou a doporuceni ke zlepSeni

Systém fizeni zasob spotiebou se ve firm¢ Robert Bosch, spol. s r.0. osvéd¢il.
Velmi uspésny byl systém postupnych krokt, kdy se nejprve zkusebné zavedlo nékolik
VMI tabulek a provedlo se testovani s vybranymi dily. Po zaskoleni relevantnich

pracovnikli se pfistoupilo k naro¢néjsim feSenim, konecnou fazi byl elektronicky

2! Zdroj: interni materialy firmy Robert Bosch, spol. s .0.
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kanban. Pfi jeho implementaci byly také zohlednény ,lessons learned* (veSkeré
pozitivni 1 negativni zkuSenosti z ptredchozich fazi).

Implementace elektronického kanbanu pfispéla k vys$i transparentnosti
objednavani materidlu. Objednavd se skutecné to, co bylo spotfebovano. DalSim
pozitivnim efektem je snizeni manudlni naroCnosti — objednavky se odesilaji
automaticky programem v kterékoliv denni dobé. Objednavky se do databaze ukladaji
skenovanim ¢arového kodu.

U dodavatelit doslo k zrovnomérnéni dodavek do celého tydne. Na zdkladé
sledovani poc¢tu obdrzenych kanbanovych karet si dodavatel miize stanovit pojistnou
zasobu (doporucuje se zasoba alespoi na dvé kanbanové dodavky).

Velmi vyznamné bylo sniZeni celkovych zésob, které ilustruje niZze uvedeny
graf. Osa Y je bez hodnot zdmérné — jednd se o citlivd data. Z grafu je vSak velmi

patrny pokles zasob za celé obdobi priblizné o tietinu.

Zasohy nakupovanych dila

0505 12005 0406 03me 1206 =

Obr: 15: Vyvoj zasob nakupovanych dila®

2 7droj: autor
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Doporuceni ke zlep$eni

Kanban karty jsou v podniku skenovany dvakrat — poprvé pii spotiebé
(ptepravka s dily je odebrana vyrobnim procesem, kanban karta se uvolni a slouzi jako
prostfedek k objednani novych dili) a podruhé pii navraceni karty s materidlem od
dodavatele (slouzi jako potvrzeni pfichodu karty od dodavatele, které¢ je zaroven i
podkladem pro hodnoceni jeho dodavatelské vérnosti). Tato skenovani nejsou vsak
pienaSena do MRP systému, coz je pro podnik Robert Bosch, spol. s r.o. syst¢ém UBK-
RM (platforma SAP).

Piijjem zbozi se provadi vsysttmu UBK-RM na zéklad¢ elektronickych
dodacich listii. Probihé v§ak nezavisle na skenovani e-kanbanu.

Doporucil bych nastaveni rozhranni mezi externim systémem E-Kanban a UBK-
RM. Pfi druhém skenovéni karty (pfi piijmu zbozi) by mohlo dojit k pfenosu informaci
zéroven do systétmu UBK-RM, kde by byl zatltovan ptijem. Tim by se podstatné
zkratila doba procesu pfijmu zbozi a zefektivnila by se kontrola skenovani karet (v
soucasné dob¢ je velmi obtizné ovéftit, jestli doslo k naskenovani vSech kanban karet).
Mnozstvi ze snimanych karet by se secitalo, pot¢ by doSlo k porovnani mnozstvi
v elektronickém dodacim listu v syst¢ému UBK-RM. Pokud by mmnozstvi souhlasilo,
pfijem by se automaticky zauctoval. V opacném piipadé by systém vygeneroval
chybovou hlasku, kterou by pracovnik musel provétit. Tim by se 1 zajistilo, Ze vSechny
kanban karty budou naskenovany.

Dalsi doporuceni se tyka procesti smérem k zdkaznikim (jsou to vétSinou
mezic¢lanky mezi Robert Bosch, spol. s r.0. a automobilovymi podniky, jen v nékolika
piipadech jsou zakazniky piimo automobilové podniky). Spolec¢nost Robert Bosch,
spol. s r.0. v soucasné dob¢é nemd zaveden systém fizeni spotiebou se svymi zakazniky.
Tato skute¢nost ma vliv na velikost zasob hotovych vyrobki v podniku. Zékaznici maji
smluvené dodavky zbozi vétSinou 1 — 2 x tydné, cela zasoba hotovych vyrobku je do
doby expedice uskladnéna v rezii firmy Robert Bosch, spol. s r.0. V této zasob¢ je vazan
neproduktivni kapital.

Zakaznické odvolavky jsou znacné kolisavé. Nekdy presahuji vykyvy 1 50%,
prestoze objednavky automobilovych zavodi jsou relativné stalé (projevuje se efekt

Svihnuti bicem).
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Pokud by zakaznik objednéval za zdklad¢ své spotieby (mohl by s upravami
prevzit systém e-kanbanu, ktery pouziva Robert Bosch, spol. s r.0. nebo VMI systém) a
byly sjednany dodavky systémem milkrunu, pak by doslo ke sniZzeni zasob hotovych
vyrobkli na obou stranach. Déle by byly zefektivnény toky informaci, stejné jako

v pripad¢é dodavatelti. Chyby v planovani by byly eliminovany na minimum.

45



6. Zaveér

Tradi¢ni fizeni zasob na zdklad¢ odhadu prodeje ustupuji ve prospéch modernich
metod fizeni zdsob skuteCnou spotfebou. Podniky si mohou vybrat mezi rliznymi
systémy, pfipadné je vzdjemné kombinovat. Zavadéni jednotlivych metod fizeni (od
systémti minimalnich a maximalnich hranic stavu zasob po kanban) ptedpoklada rtizny
stupenl IT vybaveni firem. MenSi firmy mohou s vyhodou vyuzivat systémi VMI, které
je mozné fidit i prostfednictvim MS Excel, kterym je vybavena témét kazda firma. VEtsi
spoleCnosti se priklangji spiSe vyuziti komplexnéjSich metod, mezi néz patii napf.
kanban, ptfipadné¢ elektronicky kanban. VSechny tyto systémy piispivaji
k efektivnéjSimu zplisobu objednavani a k snizeni zasob v celém dodavatelsko-
odbératelském fetézci. Tyto metody je mozno zavadét samostatné nebo je kombinovat.

Bakalaiska prace se zaméfila predevSim na analyzu jednotlivych modernich
metod fizeni spotfebou. Dale byla provedena jejich komparace s metodami tradi¢nimi,
kterd prokézala jejich neefektivitu (netransparentni informacni toky, ,.efekt Svihnuti
bicem®, hromadéni zasob, apod.) ve prospech fizeni zasob spotiebou.

V posledni cCasti prace byla navrZzena doporuceni (zaméfena piedevSim na
podnik Robert Bosch, spol. s r.0., kde byla ziskdna data pro zpracovani tématu) a zmény
pro zvySeni kvality systému zasobovani. Tim byly splnény cile prace, které jsem si
stanovil v ivodni ¢asti. Naplnéni cile napomohla rovnéZz zvolend struktura, kde v prvni
¢asti byly zpracovany teoretické poznatky k problematice, v druhé ¢asti analyzovany
tradi¢ni a moderni metody fizeni zasob, nasledovala aplikace v praxi (ve spole¢nosti
Robert Bosch, spol. s r.0.) a posledni ¢ast byla vénovana doporucenim.

Pracovni hypotéza, stanovend v uvodu prace, se potvrdila. Spravna
implementace fizeni spotiebou v podniku piispiva ke sniZzeni zasob a zefektivnéni toku
materialu a informaci. Tvrzeni je zdivodnéno v posledni ¢asti prace, kde jsem provedl
zhodnoceni zavedeni systému fizeni zasob spotfebou v podniku Robert Bosch, spol.
s r.0. Implementace byla provedena v postupnych fazich, jednotlivé faze doprovazelo

Skoleni relevantnich pracovnikll a zohlednéni lessons learned. Kone¢nym efektem bylo
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snizeni zasob asi o tfetinu oproti piivodnimu stavu a informac¢ni a materidlové toky byly
transparentnéjsi a efektivné;jsi.

Vyse uvedené zjisténi by mélo byt mozné s Gispéchem implementovat 1
v ostatnich podnicich (pfedevS§im vSak v automobilovém primyslu). K tomuto zavéru
jsem dospél mimo jiné proto, Ze §tihlé procesy zacinaji byt zavadény v dalSich vétsich i
mensSich firméch (napf. i u dodavatelti firmy Robert Bosch, spol. s 1.0.) a jsou pouzity
obdobné principy.

Doporuceni, které jsem navrhl, mohou podniku pfispét ke zkvalitnéni systému,

jejich uspésnost a miru vyuziti vSak prokaze Cas.
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7. Summary

The traditional inventory management based on the sales estimate is on the
decline in favor of systems managed by areal consumption. Companies can choose
among various methods, eventually combine them. The introduction of individual
methods (from the systems of minimum and maximum levels of stock to kanban)
assumes the corresponding level of IT facilities. The small companies can effectively
use the systems of VMI, which is possible to manage also in the MS Excel, which is
implemented in almost all companies. Big companies prefer to use more complex
methods, for example kanban or electronic kanban. All the methods contribute to more
effective system of ordering and to decrease of stock in the whole supplier-customer
chain.

The aim of the thesis is to analyse the traditional and modern methods of the
inventory management and to compare them. According to the data gained in the
company Robert Bosch, spol. s r. o. the evaluation and recommendations for the
processes of consumption inventory management are suggested.

The work hypothesis: “The implementation of consumption managed inventory
contributes to reduce the stock in the company and to make the information and

material flow more efficient” was confirmed.
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Pouzivané kanban karty:
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