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ABSTRAKT
Abstraktéesky

Cilem této prace jeipdstavit étendam prav probihajici projekt ,Zavedeni vratnych
obali“ ve spolé€nosti. Cilem projektu je zavést vratné obaly prodaiky mezi
dodavatelem a BOSCH. Tento projekt je pravad ramci radikalni zemy vyrobniho
systému. Spolmost postupé prechazi na systém vyroby BPS (Bosch Production Bysté
jehoz hlavni idea sgova v zavedeni Stihlé vyroby. Abyiebdy vzniku tohoto projektu a
jeho gispevek v ramci celého systému byli j&gsi, je ctendi predstaven i samotny projekt

BPS a jeho principy.

Abstrakt ve sw¥tovém jazyce

The target of this thesis is to introduce runningjgct ,Application of returnable
packaging® in Robert BOSCH eské Budjovice. The aim of the project is to apply
returnable packaging for deliveries between suppléad Robert BOSCH. The project is
running within the radical change of productiontégs. The company is converting
classical production system into BPS (Bosch Pradncdystém) and lean-management as
a core of BPS. The BPS project and its principlesiatroduced to help to understand the
reasons of the project and its contribution toOBR&S.
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UvoD

V této préci se zabyvam projektem ,Zavedeni vratngbat v ramci BPS* ve spotmosti Robert
BOSCHCeské Budjovice (dale jen RBCB). Tento projekt je jako mnatadSich projekt sowasti
sttZejniho projektu BPS (Bosch Production Systém)rykfgo firmu gedstavuje velky inovani

krok — znénu vyrobniho systému.

Zavedeni Bosch Production Systému, bylo strategick#hodnuti na nejvySSi drovni. BPS
piedstavuje vyraznou zZmu oproti klasickému Zjsobu fizeni vyroby (teoretickacast).
V praktickécasti jsou na uvod zméné strategické analyzy jako podklad pro tvorbutstiakého
rozhodnuti. Dlezitym oddilem praktickéasti je i popis samotného BPS, jeho nastrpjincipl a
zasad implementace. Tut@st jsem se proétsi nadzornost snazil popsat pomocietpednych
schémat. V dalstasti analytického oddilu je jizZ popsan samotny gkbjRi jeho popisu jsem se

snazil o co nejrngjSi zobrazeni skud@osti.

Téma jsem si zvolil pro sy diplomovy projekt z toho wvodu, Ze jsem za#stndn v RBCB
v odctleni logistiky, kde jako jeden z hlavnich praco¥nigkoli mam pra¥ i vedeni tohoto
projektu. A protoZze jsem zamstnancem RBCB, pouZivam v diplomové praci vyrazSgiave
smyslu RBCB.

Souwasti gipravy na tento projekt bylo i absolvovani 3-dewniBkoleni zarfeného na

Projektmanagement, které se mi ulghu projektu velmi vyplaci.

Prace popisuje #ici projekt, jehoz fivodns planovany termin zahajeni byl diky obtizimi p
vytvareni projektového tymu odloZzen. A peadiky tomuto zpozéhi se projekt v dobvytvéieni
této prace nachazi ve své prvni pol@vid toho divodu se ve své praci z&im zejména na

planovani a pib¢h projektu.
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1 Rizeni vyroby

Jednim z naléhavych problénsouvisejicich s probihajici restruktulizaci nei&@nomiky, je nizka
arover produktivity prace. Odbornici odhaduji, Ze figflad Groveé produktivity prace v naSich
strojirenskych podnicich ve srovnani se strojirgmskpodniky v piimyslow vysgelych zapadnich
zemich se pohybuje v rozmezi 20-40%.

Priciny tohoto neutSeného stavu jsou vedle nizké konkurenceschoprgsibki nasSich firem
v zasad dwé: pouzivani techniky a technologii, které jsou aes€ oproti sétové Spéce v paiméru
0 10 az 15 let, a Spatna organizace pratieemi vyroby. Analyzy saiasného staviizeni dané

oblasti potvrzuji, Ze mezi nejzavagsi nedostatkyfizeni vyroby naSich podnikve srovnani

s jejich zapadnimi konkurentgtginou paiti:
» nedostatek strategickéhéigtupu kiizeni vyroby,
= pouZivani zastaralych nebo nevhodnych koncigpeni a organizace vyroby,

» nedostaténa podpordizeni vyroby informénimi technologiemi

1.1 Zakladni oblastiFizeni podniku
Ridit podnik znamenéad@Iné propojit jeho ti zakladni oblasti:
Finance, marketing a vyrobu.

Vechny fi oblasti frispivaji k dosazeni spaieého zamru svym specifickym zisobem. Usgch
moderni organizace nezalezi jen naendokonalosti prace jednotlivych Utuamle spiS na kvalit
celkové spoluprace. N#glad vyroba a marketing musi postupovat v soul@iestoZe to, co by se
nejlépe prodavalo, Ize jené&f vyrobit. Jde o neustélé hledani ndnych kompromis. Na druhou
stranu dlouho fipravovana vyroba bezporuchovych a ,zavedenych“oblgi uz nemusi najit

rentabilni odbyt.

Prosperita podniku je spdaleym vysledkem prace lidi z oblastizeni financi, marketingu a

predevsim vyroby.
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Krom¢ uvedenych Gtvdr najdeme v podnikdadu dalSich oddleni, ktera souvisi scétnictvim,
personalistikou, technickoutipravou, obsluhou vyroby atd. Organizace podnikavyitvat a

jejich velikost zalezi na vyvoiji na trhu.

Vyroba spatebovava vyrobni vstupy k tvatlvyrobk a sluzeb za pouziti transfortimich proces.

Na vyrok® lezi odpo¥dnost za tvorbu ddb prodejného zboZzi, za které zakaznici zaplatiy Dik
tomu, Ze podniky identifikuji své vyrobni nedostatki¢i ostatnim a rychle je eliminuji, mohou
nakonec skutaé ridit své néklady zisky. five jsme povazovali do ztaé miry za danouée,
ktera utvdi promenlivou cenu vyrobku. Dnesni situace je omé Z velké ¥tSiny cenu utuje trh, a

tak prosperita spi$ zaleZi na nizkych nakladegh. [1

1.2 Rizeni vyroby, jeho vyznam, cile a struktura

1.2.1 Vyroba

Vyrobu Ize definovat jako transformaci vyrobniclkttart do ekonomickych statka sluzeb, které

pak prochazeji spigbou.

Vyrobni faktory (vyrobni zdroje) jsou zdroje poudhé v procesu vyroby. Obvykle se rozlisityjfi

hlavni skupiny vyrobnich faktar

= piirodni zdroje (veSkeréipodni zdroje — fida, lesy, zdroje nerostnych surovin, voda,
vzduch),

= prace (veSkeré lidské zdroje, uplatnitelné ve vigifobprocesu)

= Kkapital (vyrobni faktory, které vznikaji vig&éhu vyroby a jsou dale jako vstupy
uplatiovany v dalSi vyrob)

= informace

1.2.2 Vyroba a jeji efektivnost

Z cisté ekonomickych a spatenskych hledisek by ve vyrdbmelo byt cilem dosazeni stavu, kdy
jsou vS8echny vyrobni zdroje vyuzZivany efektivrEfektivnost je jednim z Ustdnich pojn
ekonomie a managementu. V SirSim pojeti znamengdiwiest vyloweni plytvani s omezenymi
zdroji a jejich vyuziti ve vyrob takovym zmgsobem, ktery je nejblizsi cili podnikani, z&mje

vétSinou povazovana tvorba zisku. V podminkach teidnomiky jsou vyrobci do zkaé miry,



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 10

zejména diky fisobeni konkurence, motivovani k tomu, aby vyrobaktdry vyuZivali co
vyrobnich faktol. Uginnost tohoto snaZeni je mozno hodnotit ukazatelgnosnosti vyrobnich
faktoni V, vyjadiujicim vztah mezi objemem vstiugspotebovanych vyrobnich faktor- I) a
vystupi (vyrobenych statk— O).

V=0/1 (1)

Cim wtsi je hodnota V, tim vy3si je vynosnost $pbbvanych vyrobnich faktbra tim je vy3si
efektivnost vyroby. V fipact vSech socioekonomickych systége nutné, aby v delSiasovém
horizontu byla hodnota vynosnosti vyrobnich fakturvétSi nez 1. [2]

1.2.3 Rizeni vyroby a jeho cile

Rizeni vyroby je zagfeno na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnichésyss ohledem na
vytycené cile. Pojem vyrobni systéritpm zahrnuje vSechnginitele (&astnici se procesu vyroby:
provozni prostory, nezbytna technickaftizani, suroviny, polotovary, energie, informace,
pracovniky podilejici se na vyr&brozpracované a hotové vyrobky a odpadkyi2éni vyroby se
predevSim jedna o&ené, prostorové dasové slathi, piipadré koordinacicinitel U¢astnicich se
vyrobnich procesnebo vyrobni procesy oviliujicich.

Pod pojmem cil se v ekonomii a managementu abecrumi stav, kterého ma byt v budoucnu
dosazeno. Vedle celkovych, vSeobecnych fitmy by mély byt definovany i specifické cile pro
jednotlivé dilezité oblasti jejicinnosti: pro vyvoj vyrobK, vyrobu a jeji kvalitu, marketing, a
prodej, finance, personalni rozvéigeni ,vyuziti informanich technologii atd. Podle Uravitizeni,

k niz se cile vztahuiji, Ize rozliSit strategiclkaktické a operativni cile. Podle toho, v jak&msovéem
horizontu ma byt vyt§enych cii dosazeno, jedime na dlouhodobé, igdredobé a kratkodobé
cile, pitom strategické cile byvaji zpravidla dlouhodohiéktické stedrtdobé a operativni

kratkodobé. Z podnikatelskych a manazerskych jsibu nejdlezit¢jSi cile strategické. Odbornici

odhaduiji, Ze jejich volba oviliwje az z 80% usyeh ¢i nedsgch v podnikani a managementu.

Ne¢které obeca platné zasady pro volbu strategickychi ¢tle formulovat:
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prakticky vyuzitelné cile by s byt vyjadieny jednoznéné a konkréts, aby bylo mozno
pozcji hodnotit, jak jsou najilovany

strategické cile by ati byt formulovany tak, aby firka zaji¥ovaly vyhodrjSi pozici ve
srovnani s konkurenci

mély by byt na jedné stra@mrealné, na druhé strastimulujici — pod#cujici k co nejlepSim
vysledikam pii efektivnim vyuzivani zdrdj

cile by roviz meli byt vytycovany tak, aby zaji®vali stabilni vyvoj, tj. Aby byl dany

systém schopen odolavaimadnym porucham

Cile tizeni vyroby by nili byt vzdy odvozovany z dil vyty¢enych v podnikové strategii (business

strategy).

Konkretizace &chto cili znamenda vyrobu vyrolikvysoké technicko-ekonomické Urava kvality

v souladu s poZadavky zakaziikv¢asnou realizaci vyrobkovych a technologickych irbyva

zvySovani konkurenceschopnosti a optimalizaciighgt vyrobnich faktar.

Podle konkrétnich podminek byvaji vigpvany rekteré dalSi ddi ciletizeni vyroby:

vysoka pruznost vyroby ve smyslu schopnosti pazitia rychle reagovat na pozadavky
zakaznik, tykajici se funkci, kvality, mnozZstvi a cen vykéba poZadovanych termin

jejich zhotoveni,

zkraceni plibéznych dob vyroby,

snizovani naklaitl zasoba rozpracované vyroby,
vysoka produktivita,

plynulost a rychlost materialovych tibk

efektivni vyuziti disponibilnich vyrobnich kapacit,

zabezpeeni inform&nich proces véetrg ndvaznosti na souvisejici subsystémy.

Je rovéZ nutno si ugdomit, Ze cile a kritérigizeni vyroby zpravidla maji viiiti a vrEjSi vyznam

a interpretaci. TentyZ cil se jinak jevi zakaZinik jinak pracovnigm firmy, kteri jej naphuji.
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Minimalni cena
Solidni uzitnd hodnota

Rychlé dodavky Spolehlivé dodavky

Naklady

Spolehlivost

Rychlost

Min.naklady
Max. Hodnot:

Spolehliva vyrob

Rychly prichoc

Malo zmetk: Schopnost zém

Pruznost

Bezvadné vyrobky Casté inovace

Obr. 1. Vnitni a vrejSi vyznam cil a kritérii 7izeni vyroby [2]

Pri vytyéovani cib obecrg sehrava velkou roli otdzka vzajemnych prioriticiTyto priority se
pochopitel® v podminkach jednotlivych podnikisi, zaviseji pedevsim na strategii, kterou podnik
sleduje. Rozdilnost priorit c¢ilodpovidajici déma zakladnim tyfim strategii (tzv. Generickym
strategiim). 2. V daném fipad se jedna o strategii nizkych nakiadcost leadership) a
diferenciace (differentiation). ipomaime si, Ze u nakladové strategie jsou dlkg#itejSi
konkurergni zbrani firmy nizké ceny, které si firmaibe dovolit diky svym nizkym vyrobnim
naklacdim. Strategie diferenciacerqupoklada, Zze firma konkurujequevsim diky specifickému
charakteru svych vyrolika sluzeb. Z obrazku vyplyva, z& gtrategii diferenciace vyrolikmusi
byt vysokda priorita ifazena kritériim inovace a vykonnost, protoze vyeobledujici tuto strategii
musi byt na trhu se svym, ve srovnéni s konkurgathi odliSnym a pokud mozZno unikétnim,
vyrobkem vzdy prvni. V{fipad strategie nizkych néklédmaji vysokou prioritu kritéria cena
(nizkd cena) a kvalita. Jinak by vyrobce sledujékladovou strategii v sci#ti se svymi

konkurenty neobstal. [2]

1.3 Progresivni konceptyizeni vyroby

V prab¢hu uplynulych ficeti peti let byly v paimyslow vyspelych zapadnich zemich postupn

vyvinuty ucelené konceptiizeni vyroby, vychazejici z gitych principa a filozofickych gistupi



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 13

k vyrobnimu managementu, realizovatelnych a uznglan dané dobh Jejich spolenym znakem

je, Ze byly vyvinuty za &elem eliminace neefektivnostfide pouzivanych systéntizeni vyroby.

13.1 Material Requirement Planning (MRP)

MRP (planovéani poZadaukmateriélu) je koncept vyvinuty patkem 60. let a USA. Lzéci, Ze byl
zameten spiSe ndéizeni zasob materidlu nez na planovétizani piibéhu vyroby. Jeho podstatou
je nahrazeni do té doby vSeob&ayuzivanéhaizeni zasob dle norem efektiysim zpisobem,
ktery se zaklada na adresném objednavani mateti@lgkuténych poteb vyroby, kde paebné
informace jsou zpracovany prostky vypd@etni techniky. Vychodiskem pro vypet planu
potreby materidlu (analyzu MRP) je tzv. hruby rozvrirolyy (plan, v 8mz jsou pro jednotlivé
planovacic¢asoveé intervaly stanoveny §ig vyrobki, které musi byt dokaeny). Je sestaven na

zaklad objednavek, fipadré piredpowdi poptavky po vyrobcich.

Hlavni vyhodou p aplikaci MRP je, Ze dochézi ke sniZzeni objemuamgizh olsZnych prostedka

a rovrez ke snizeni nakladna pdizovani a udrZzovani zasob.

Nevyhoda sp&iva vtom, Ze planovani je usktt®vano podle informaci vychazejicich pouze
z hrubého rozvrhu vyroby, Ze se nebere v Gvahu eshyt pribéh vyroby (@i ptipadnych
odchylkach od planu dochazi ke zvySovani zasobdjng z tchto divoda byl MRP postup#
piepracovan do podoby Closed Loop MRP (MRP siterssu smykou), kde jsou objednavky
materialu do ufité miry korigovany na zakl&dskut&ného piéibéhu vyroby a vySe uvedené

problémy zastireSeny [1].

e N s N e R
Predpowd popt. —> Hruby rozvrh <+ Objednavky
\_ J \_ ¢ J \_ J
4 N 4 ) 4 N
Stav zasob —> MRP analyza <4+ Mat. listky
- J (S ¢ J S J
e N
Plan poteby mat.

Obr. 2. Struktura MRP [1]



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 14

1.3.2 Manufactoring Resource Planning (MRP II)

Zdokonalenim MPR s#énem k gsngjSimu propojeni objednavek materialu s podrobnyoaivrhy
vyroby a s kapacitnimi propty byl v 70. letech vytvien systém MRP Il (planovani vyrobnich
zdroji). Hlavnim ginosem MRP |l je vyrazné sniZeni vazanostiZzolych prostedki (uvadi se az o
30%). Lze dekavat i uspory nékladvynaloZenych na gzovani a udrZzovani zasob. MRP Il je

zabudovan vedtsSirg integrovanych programovych systémech ipzeni vyroby.

Lzefici, Ze MRP Il je v podstatsystém MRP dopkny o podrobgjSi planovani vyroby a kapacitni
propaity, s vazbou nd&izeni prodeje. NeptSi problémy p aplikaci MRP |l pisobi nepesnosti
vstupnich dat (zejména odhady pracnosti iikobperaci) aifjpadné poruchy vyrobniho procesu.
Stejre jako v gipad kazdé rozsahlejSi a komplikovg$i aplikace vypeetni techniky jeieba i
v pripadt aplikaci MRP Il ¥novat velkou pozornost angaZzovanosti a motivackiitho faktoru —

managementuiadovych pracovnik

Plan vyroby na
Urovni zakazek

'

Zdroje a kapacity —> Hruby rozvrh

) Y, 4 )\
¢ Rizeni zasob

™\ )
Mat. listky —> MRPII analyza / ~ [

~ - Rizeni prodeje

| \ ,

Analyza poteb Dilenskérizeni Rizeni rozprac.
kapacit —> vyroby a operativni <+ vyroby
evidenci

Obr. 3. Struktura MRP 11 [1]
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1.3.3 Optimized Production Technology (OPT)

OPT je konceptizeni vyroby, vyvinuty v 70. letech v USA. Na rozdd MRP je zaren na
optimalizaci vyrobnich tok (prachodi sowdésti, vyrobk atd. Vyrobnim systémem) cestou
maximalniho vyuzivani kapacit Uzkoprofilovych preidg, tzv. bottlenecks (,uzkych hrdel”). OPT
je zaloZzen na myslence, Ze vykonnost vyrobnihoésystjako celku, a tim zaroke Urovei
vazanych o&znych prosiedki urcuji Uzkoprofilova pracovigt Na systém OPT je mozno pohlizet
ze ¥ hledisek: jako na novu filozofitizeni vyroby, nastroj zlepSovani organizace, doKona

software pro planovéani vyroby.

Za hlavni pinos OPT je povazovana redukceil@Znych dob a celkové zvySeniuphodnosti
vyrobniho systému. Zejména z tohotdvddu Ize konstatovat, ZzZe OPT je vicéizpusoben
dynamickym podminkam firem sledujicich strategiéSmsti nez nakladavorientované koncepty
MRP a MRP II.

Velkou vyhodou OPT je skutmost, Zze formou zadani paraniefprogramového systému ma
uzivatel pomdrn¢ Siroké moznostiiizpasobovat systém konkrétnim podminkam a zaidedt tak
svoje specifika-ndjklad organizaci vyrobniho procesu, cile a kritéryaobniho planovani atd. Za
kritické faktory g aplikacich OPT lze oz®i#& vykonnou a spolehlivou vygetni techniku a co
nejpresrEjSi vstupni data. Z nich pak zejména odhady do#niryednotlivych operaci a Udaje o
disponibilnich kapacitach pracoviSsVyznamna jsou téz #movazebna data, charakterizujici

skuteEny pritbéh vyrobniho procesu [2].

( )

Vstupni data
LPfede\édi prodeje, vyrobni zdroje, technol. postupy, niatky

v

( )

Kompletaéni modul
LKontrola zajiséni mat., néadi, Fipravki atd., vazba na tech. postupy )

4

( 7\
Predbézné planovani
¥Backward scheduling, nekofreéé kapacity, kriticka pracovist

_/
\ 4
( 7\
Finalni planovani
LRozcﬁIeni praci na kritické a ostatni, optimalni rozkrh. a vyplns )

v

4 N
Vystupni data
kPodrobny rozvrh vytiZzeni pracovj§ozadavky na material aiadi
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Obr. 4. Struktura OPT [2]

1.34 Just-in-time (JIT)

Koncepttizeni vyroby just-in-time byl vyty@n a poté upléabvan viizeni vyroby poéatkem a
v pribéhu 70. let v Japonsku, v USA a v zapadni E¥rapakladni ideou JIT je vyroba pouze
nezbytnych poloZek v pigbné kvali¢, v nezbytnych mnoZstvich, v nejp@idptipustnychéasech.
JIT je orientovan na eliminaci¢p zakladnich drul ztrat, plynoucich z nadprodukceéekani,
dopravy, udrZovani zasob a nekvalitni vyroby. Kiai JIT je v zasatimozno pistupovat trojim

zpisobem:
= JIT je chapén jako firemni filozofigizeni vyroby, pipadré i v celém piirezu cinnosti
podniku, kde cilem je fb¢zné zlepSovani a eliminace ztrat cestou aktivize®ech
pracovniki,
= JIT je aplikovan wizeni vyroby formou souboru technik, jejichz vyuiv je pro JIT
typické,
=V tizeni vyroby jsou implementovany i planovaci pnoycdIT.
Tyto tii pristupy je zarovie mozno chapat jako hierarchii na sebe navazujigfdikacnich vrstev ,

kde aplikace prvnich dvou stlup byvaji v odborné literate nazyvany ,volny JIT", v fipac

aplikace vsech stuii se hovei o ,gistém JIT".

JIT jako filotofie
- zapojit vSechny pracovniky
- eliminovat ztaty
- prabézre zlepSovat

JIT jako soubor technik pro Fizeni vyroby
JIT kultura

Jednoduché a flexibilni stroje
TotélniFizeni kvality

JIT dodavk

JIT jako metoda planovani arizeni
vyroby

Pull rozvrhovani

Rizeni pomockanbanu
Svnchronizace vvrot
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Obr. 5. Aplikani stupre JIT [1]

JIT vyrobni strategie

Aplikaci JIT ne nutno chapat jako vyznamny stratkgizangr, ktery musi vychazet jak
z celkové, tak zejména z vyrobni strategie firmynasi s nimi byt v souladu. JIT byva
typicky aplikovan ve firmach, sledujici ndkladovéategie.

Za charakteristické rysy JIT vyrobni strategie firtne oznéit:

diraz na minimalizaci rozpracované vyroby, event.obyr prakticky bez meziopetaich

zasob, resp. | bez meziopéméch sklad,
podstatné zkracovaniieznych dob vyroby,

pulled by demand (,poptavkou tazeny9ystém planovantasového prbéhu vyroby
znamenaijici, Zeipplanovani jsou wwujici pozadavky navazujicich stiip, tj. odkEratele,

montéze atd.

Podstatna redukceismvacichcadi

Jsou pouzivany velmi malé vyrobni davky,

Rychly a jednoduchy tok materialu mezi pracovitiaha zkracovatigpravni vzdalenosti,

Aplikace make or buystrategie (,nevyra®) nic, co nenize$ jinde nakoupit lewi*),
vyuzivani si spolehlivych subdodavatel

Duraz na vysokou kvalitu a eliminaci vSech poruchobjriho procesu,
Jednoduchost a finlednost systémtizeni

Za stabiliz&ni faktor jsou povazovany rezervni vyrobni kapacityikoliv zasoby

e

zvysSené pozadavky se kryjiggasy, najimanim d@asnych pracovniknebo kooperaci,

Motivace a angazovanost pracouhnilsech arovni.
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Porovnéni JIT s klasickymi fistupy k#izeni vyroby

Filozofie a charakteristické rysy JIT nejlépe vypdy z porovnani s trathimi pristupy kiizeni

vyroby, uvedeného v nasleduijici tabulce:

Tab. 1. Porovnani JIT s klasickymiigtupy krizeni vyroby [3]

Charakteristikyizeni vyroby Tradiéni systémy Just-in-time systém

vyrobni program Siroky omezeny

konstrukce vyrobki snaha max. Vyhast uplatiovani standardizac: ,
zékaznikovi konstrukce fizpasobovan 1

vyrobé

Charakteristikyizeni vyroby Tradiéni systémy Just-in-time systém

pracovni sila a pracovni pracovni sila Siteji kvalifikovana a

styl specializovana, uzce flexibilni pracovni sila,
kvalifikovana, prace tymova prace a kooperac 2,

individualizovana, zeény zmény pracovniho proces J

pracovniho procesu prosazeny na zaklad
prosazovany spise konsensu
prikazy

planovéani vyroby komplikované vyrobni  kratké sé&zovacicasy,

toky, dlouhé sézovaci  malé vyrobni davky, krat: i
casy, velké vyrobni pribézné doby, péitacova
davky, dlouhé pibéZné podpora zarrena

doby, pd@itacova predevsim na sledovani
podpora planovani prabéhu vyroby

vyroby velmi vyznamna

fizeni zasob velké mezioperai malé mezioperai zasoby
zasoby a sklady skladovani rozpracovany :h

vyrobki piimo na dilnich

subdodavatele velky paiet s limitovany paet s

konkurernimi vztahy kooperativnimi vztahy
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vyrobni kontrola jakosti v kritickych mistech, kontinualni, zarérena na

zantiena na vyrobky kritickd mista vyrobniho

procesu
adrzba vyrobniho zafizeni  po poruSe, provata preventivni, provagha
specialisty operatory

Piredpoklady pro aplikaci JIT

Rozhodnuti aplikovat JIT je mozZno ozitaza vyznamnou strategickou #mu fizeni vyroby a
souvisejicich oblasti, kterou je nutno realizovastppr, v delSim¢asovém obdobi, po vytveni

souboru pedpoklad a podminek, mezidi byvaji zahrnovany:
= minimum konstruknich znén a odchylek, zGzeni rozsahu vyrdbk

= stabilni podnikatelské prasdi, tj. zejména stabilni poptavka, spolehlivostiai@tet,

vysoka kvalita subdodavek,
= vysoka urové komunikace mezi pracovniky podniku a s dodavateli,
» automatizovana vyroba ve velkych objemech,
= spolehlivé z&zeni (preventivni udrzba),
= plné vyuziti vyrobnich zdr@j vyssSi produktivita,

= jednodusstizeni, snizeni rezijnich naklad

zvySeni kvality.

Mozné ginosy JIT
Za hlavni pinosy JIT byvaji ozngovany:
= redukce zasob a rozpracované vyroby,
= redukce vyrobnich a skladovych prostor,
= kratSi pfibéZné doby, kratSi szovacicasy,
= vyS&Si vyuziti vyrobnich zdréj vySSi produktivita,
= jednodusstizeni, snizeni rezijnich naklad

= zvySeni kvality.
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Mozna uskali a negativni aspekty JIT

JIT ma i rektera mozna askali a negativni aspektyrd2 ne vytvoeni co nejlepSich podminek pro
plynulou vyrobu s minimalnimi zdsobamiuge znamenat zhorSeni podminek pro zakaznika a
omezovani subdodavatelNa druhé stranse firma s mnoha dodavateliibe stat na nichifis
zavislou. JIT roviz klade vysoké naroky na dopravu. NAr@ je i samotné zavedeni JIT, vyZzaduje

ponerné zna&né naklady a nejvyznarsi piinosy se wtSinou dostavi az pease.

1.3.5 Kanban — japonska varianta JIT

Kanban je flexibilni, na principech JIT vybudovasgmoreguléni systéntizeni vyroby, pouzivany
zejména v Japonsku. Zakladnim infotman nostem jsou zdekanbany(japonské ozngeni pro
Stitek), plnici funkce objednavek aipodek. Pracovigt kterému dochazi zasoba &asti utitého
druhu, vystavi objednavkovy kanban a spolu s prandméepravnim kontejnerem jej odeSle
pracovisti, které tyto s@asti dodava. To kontejner naplifedepsanym pibem sowasti a vrati jej
odkérateli s ptivodnim kanban. Objednavané mnozstvi byva velmi pra@iklad asi 1/10 denni
potteby. O dodavku takto vzdy Zada nasledujici pratavidedchazejici pracovistobjednavku
musi splnit pesr& co do mnoZstvi éasu. Bi stretu vice objednavek se uplaje pravidlo FIFO.
Prepravni kontejnery musi po tigeni objednavky obsahovatiepgepsané mnoZstvi dobrych
souwasti. Vadné saiasti musi byt okamiit vyifazeny, ev. opraveny. Regulaci zasob

rozpracovanych vyrolikie mozno uskutgiovat znénou p@tu kanbai v obhu [1], [4].

1.3.6 Strategicky konceptizeni ,Stihlé vyroby* (lean management)

Rostouci roz$éni koncepce ,Stihlé vyroby* se opira o vyzkumyuisknéné v USA koncem 80.
let. Cilem &chto vyzkunii bylo vys\tlit, pro¢ ameréti a evropsti vyrobci automolilstale vice
zaostavaji za japonskou konkurencfedirétem vyzkumu byla koncepce vyroby a marketingu
piednich japonskych automobilovych firem a jeji s@@vins koncepcemi vyroby firem v zapadni

Evrope a v USA.

Uskut&néné vyzkumy plg potvrdily prevahu japonskéhoiistupu kiizeni vyroby [5]. Bylo
zZjisténo, Ze japonské firmy ve srovnani s jejich konktyenUSA a v zapadni Evrépvyrakeli
s polovinou zamstnand v montazi, s polovinou kapacit ve vyvoji, desetinaz tetinou zasob,
pétinou dodavate, polovinou investic do strojniho &aeni, polovinou vyrobnich ploch &itom
docilovaly az tikrat vySSi produktivity fi ctyrikrat kratSich dodacich dtach. Uvadi se rowi, ze

japonsti vyrobci v 80. letech zdvojnasobili ¢pd nabizenych modil zatimco americké firmy
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rozstili vtomto obdobi paletu modélpouze o polovinu a evropsti vyrobci, v té 8gese vice
zantieni na objem vyroby, dokonce nabidku médelpolovinu redukovali. Ve stejnétasovem
obdobi #stali Japonci p Uplné obm¥né palety vyrobk: u ¢tyiletého cyklu, zatimco Amefané a

Evropané stij vyrobkovy inovani cyklus prodlouZili ze 7 let, resp. 8 let, nal&D

Proti principu hromadné vyroby se silrcentralizovanymtizenim, zarmdfenym na vysokou
produktivitu a nizké naklady, kde individualni pdaaky zakaznika negatmezi nejvyssi priority,
tradicné po desetileti uplabvané v USA a zemich zapadni Evropy, vyiivalaponci koncept
,Stihlé vyroby“. Ten spéiva ve vyrold pruzré reagujici na poZzadavky zakaznika a poptavku, ktera
je tizena decentralizovanprostednictvim flexibilnich pracovnich tyim pti malé hloubce vyroby
(nizkém pe@tu na sebe navazujicich vyrobnich siithp Kazdy zamisthnanec ma fitom vysokou
odpowdnost za kvalitu a fibéh vyroby. Rozhodovaci kompetence jsou v systémihlgstyroby*
decentralizovany tak, Ze kazdy pracovnik ve vyrof pravo @i zjisténi chyby vyrobu perusit.
Lean management je slimrientovdn na maximalni uspokojeni igdt jednotlivého zakaznika, coz
je v pimém protikladu s tradnimi tayloristickymi® principy hromadné vyroby. D& dilezité

principy lean managementu jsou [6], [9], [10]:
= planovaci princip pull,
= princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototeboretézce,
= princip nepetrzitosti,

= princip zamngteni se na podstatné aktivity ackivé schopnosti.
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2 Charakteristika podniku

2.1 Bosch ve sité

Spole&nost vznikla z malych dilen pro jemnou mechanikelektroniku, které zaloZzil v roce 1866
Robert Bosch. V sa@asné dob pati z hlediska obratu k nejtsim podnikkm v SRN. Jiz v 19.
stoleti vznikla prvni zahraémi zastoupeni a v r. 1909¢ada stavba zavodu ve Spojenych statech.
Skupina Bosch dneggustavuje vice nez 220 tisic zgsimand na celém sité.

Skupina Bosch vyviji aktivity zejména v nasledujicoblastech:
» technika pro motorova vozidla
» spotebni zbozZi a technika k vybaveni budov

* pramyslova technika (stroje, #iaeni)

V téchto oblastech je skupina BOSCH na celénmdtésinna pod obchodnimi nazvy ANT,
Blaupunkt, Bosch, Bosch-Siemens, Junkers, MotoMe&egnalbau Huber, Teldix, Telenorma —
nazvy, které jsou synonymem kvalityegnosti a vykonnosti.

Oblast podnikani technika pro motorova vozidlagelitné nejwtsi oblasti skupiny Bosch. Jednou
Z jejich sowdsti je obchodni oblast (Gasoline Systems), kgétdi Robert Bosch, spoteost

s rikenim omezenyr@eské Budjovice.

2.2 Robert Bosch, spol. s r.0., polska Ceské Budjovice

Spole&nost s rdenim omezenym Robert Bosabgské Budjovice (dale RBCB) vznikla k 1.5.1992
s patem 252 pracovnik jako spolény podnik stuttgartského koncernu Bosch, GmbH adWot
Jikov, a.s.Ceské Budjovice. V roce 1994 jiz spot@ost néla 580 zamsstnand. V roce 1995 se
koncern Bosch stal jedingm vlastnikem spatesti vCeskych Budjovicich a doslo k jejimu
prudkému rozvoji. Peet zandstnand i obrat se neustale zvySuje, v 8asné dob pracuje ve firm
temet 2000 zamistnané a raini obrat pekrctil v lonskych letech 6 miliard korun.

Pro RBCB byl komplet#ivysta¥n novy zavod s nejmodsij§im vybavenim a infrastrukturou na
koncernové uarovni. Mimo jednotlivych vyrobnich Ugekybudovala spolost vlastni odéeni

vyvoje a vyzkumu, §etrg zkuSebniho centra pro dlouhodobé zkousSky.
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V Ceské republice spalrost Robert Boschtgobi dale v Jihlava Rozno¥ pod Radhos$m. V

Praze je obchodni zastoupeni spotesti Robert Bosch.

VSeobecné udaje o RBCB
« rozloha zavodu 106.575m
uzitna plocha 31.100m
« vyrobni plocha 13.900 M
» stavba zaptata v roce 1992

Vyrobni program

V souwasné dob ve firm¢ pracuje térsf 2000 zamsstnand, ktefi se podili na vyroba vyvoji
komponeni do osobnich automokil cozZ je nejsilajSi vyrobni oblast koncernu Bosch. Hlavni
vyrobni program tvid ¢erpadlové nadrzové moduly, saci moduly, vika hlalciva elektronické
pedaly. Spolénost exportuje 90 procent své produkce zakaanjkjimiz jsou témdt vSechny
evropské, skteré japonské, asijské a jihoamerické automobilky.

Odkerateli vyrobki zavodu jsou mimo jiné i tyto renomované firmy:

Alfa Romeo, Audi, BMW, Daewoo, DAF, Ferrari, Fidtonda, lveco, Karosa, Liaz, Lancia,

Nissan, Opel, Porsche, Rolls Royce, Rover, Tatgpla, Volvo, VW .......

Spole&nost RBCB ziskala postaveni jediného zavodu ve iskuposch odpo¥dného za vyvoj a
vyrobu nadrzovehserpadlového modulu.

Jakost

Velky diraz je ve firn¢ kladen na kvalitu vyrobk Fi zaji&’ovani jakosti jsou firrd Bosch oporou
mnohaleté zkuSenosti s vyroboiegnych dil. | presto, Ze jsou produkovany ve velkych sériich,
musi vyrobky vykazovat trvalou kvalitu.

Vysoka jakost je v saasnosti jednim z rozhodujicich fakidconkuregniho boje, nebtbzékaznici

jiz nejsou ochotni tolerovat ani malé vady. Vyzngnmhinos pro dosazeni éijakosti gedstavuje
strukturované zaji®vani jakosti, které ma u firmy Bosch dlouhou tcach které je neustéle
dophovano o nejnogjSi poznatky v této oblasti.

Vyznam jakosti pro podnik Bosch je dokumentovaradasi pro kvalitu. S¢mito zadsadami jsou

osobré seznameni vSichni pracovnici firmy Bosch .
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2.3 Organizace RBCB

RBCB ma jednoho jednatelktery je zarove i ekonomickymieditelem. Je zde i technickgditel.
Jejich pisobnost je tedy roztena podle oblastizeni.

Technicky feditel odpovida za vyrobu, kontrolu jakosti, vyvajvlast@ celkovou technickou
stranku chodu firmy. Organiza¢ pod r&j spadaji i oddleni pro bezp&ost prace a pro ochranu
Zivotniho prostedi.

Ekonomickyteditel ma SirsSi spektrumapobnosti, do kterého je zahrnuta logistika, ekomtgni
personalni a marketingovy utvar, nakup a Utvar vajigi se zpracovanim a ochranou firemnich
dat.

Vedoucich pracovnik(AL — z imeckého ,Abteilungsleiter) dilch utvaf je celkem13.

Ekonomické oblast:

= vedouci logistiky

= vedouci personalniho Utvaru

= vedouci ekonomického utvaru
= vedouci marketingového utvaru
= vedouci nakupu

= vedouci Utvaru pro zpracovani dat

Technicka oblast:

= vedouci vyrobniho utvaru 1 (FEB1 —&meckého ,Fertigungsabteilung")
= vedouci vyrobniho Utvaru 2 (FEB2)

= vedouci vyrobniho utvaru 3 (FEB3)

= vedouci technického utvaru

= vedouci vyvoje

= vedouci bezpmosti prace

= vedouci utvaru pro ochranu Zivotniho ptesi
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3 Strategicky management

Terminy strategicky a strategie jsou v &msné dob snad nejpouzivasi ekonomické kategorie ve
vyrobnim i obchodnim slovniku. Rozhodovéani ve sfmbsti se neobejde bez strategického planu.

Ten je nezbytnymigdpokladem pro dosazeni &§Spého rozvoje firmy.

Strategicky plan je ditou vizi, pohledem do budoucna, avSak zaiiovehledem na s¢asny stav,
pozice podniku, jeho konkurenceschopnosti a v Hedogiad jeho finargni sily. Vychodiskem
pro zpracovani efektivni strategie je objektivniodhoceni satasného stavu udlednym
provedenim analyzy. Jen takiie byt vypracovan strategicky plan, ktery bude wprdeagovat na
pozadavky trhu. Jen tak Izelit ,atokim" konkurence, prosadit se na rozvijejicim se tipevnit

a zvysit své postaveni.

3.1 Strategicky plan a cile spoknosti

Strategické plany vytiévedeni firmy. Jde o vypracované a déle realiznatcinnosti fizeného
procesu, a dale pak i stanoveni cesty (pdgstapprostedki), jak je ve stanovenémiase a

pozadované urovni dosdhnout.

Strategicky plan je vzdy formalnim dokumentem, kterusi byt schvalen centralou wikecku.
Klicovymi body jsou cile, postupy a zakladrtegpoklady jejich dosazeni, éitka kontroly a

hodnoceni dosazenych vyslédk

3.2 Interni analyza podnikatelského prostedi

V této casti se zabyvam analyzou wmitho podnikatelského prasti firmy. Jsou zde teny

strategické moznosti firmy Robert Bosch spol. s které jsou dany vriitimi a vrgjSimi zdroji.
Postup® provedu analyzu zdrdjspecifickych pilezitosti, SWOT analyzu a SPACE analyzu.
Ziskané poznatky na z&vzhodnotim.

3.2.1 Analyza zdroji specifickych péilezitosti

Specifické pednosti podniku umaitiji jeho nenapodobitelné odliSeni od konkurenceosa#eni
vySSiho zisku. ProtoZe se jedna o zavedenou firsmeelkou podporou centraly, ma RBCB silné

specifické pednosti jako jsou majetek a podnikové schopnosti

Tab. 2. Analyza zdrjspecifickych fileZitosti
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FYZICKE ZDROJE RBCB LIDSKE ZDROJE RBCB

1. Strojni vybaveni 1. Struktura pracovnich sil

Vyroba ma Spikové strojni vybaver | RBCB ma rco kolem 2000 zagstnand,

V kanceldich je zn&ny paet paitact|zhruba 1600 lidi zde pracuje nélrdcké

vybavenych poZzadovanym softwarem. pozici a 400 v kancetich. Pro dlnickou
profesi je pozadovan minim&@nvyucni
list, do kancelgée minimalr¢ stedoskolsk ¢
vzdélani a pro vyssi pozice je podminliou
vysokoskolsky diplom.

2. Provozni plocha 2. Organizace prace

Areal firmy se sklada z vyrobnich hal, tDeInlcke tpvrgiflese pracﬁj.:j ,Vek3 érg;lckr]]

kterych jsou umishé i kancelée. Kazd: A (eSS [AT0NErs, 1] %Vb ancT,?j: ]

hala ma nalezitétfsluSenstvi a mistnost mayjl pryéng;_ chgvﬁ'd. obu. Tydenni

zantstnance s poZzadovanymi sprcham pracovni dobaint 57,5 hodiny.

Satnami.

3. Skladovaci prostory 3.Vzajemna zastupitelnost

Se nachéazeji mimo hlavni aredl firmy, as|Ve vyrobnim procesu jsou ¢hici

vzdalenosti 6 km. navzajem zastupitelni. S ohledem |na

Krome tohoto hlavniho skladu u firmy Wil spetclfllf[al k?n_cv:efai;kych blprofet_SIk, JEI

Betz ma i vlastni skladové prostory pro de zﬁj;crg € ZZS glzep\)lélzfe pr(()jikf/marlocstgh E;ni

provoz vytvgene fimo uvnit arealu. kapacitam zawstnané. Firma se snafi
vyuZzit nabidek pro studenty. Jizkolikrat
umoznila praxi studefitn  raznyck
vysokych Skol.

FINAN CNi ZDROJE ZDROJE NEHMOTNE POVAHY

1. Disponibilni kapital 1. Image spolénosti

Firma ¢erpa na sk provoz vlastni kapité| Firma si vytvdila v obchodni siti dobrcju

ktery¢ini 177 400 000K pozici a jeji jméno je spjato s dlouholeou
tradici a kvalitou.

2. Zavazky a pohledavky 2. Ochranna znamka

Firma nema i Zadné instituci zZadi|Jméno Robert Bosch je znamo na cellém

zavazky. SWt¢ a to nejen vautomobilovém

Z pohledu BZného provozu jsou fin&ni
vyrovnani s dodavateli a  zakazn
vyiizovany oddlenim nakupu a prode
V béZném provozu nedochazi ke zga¥an
plateb na obou stranach.

pramyslu.

3. Moznosti ziskat (&r

3. Znalost trhu
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Neni v RBCB zapdebi. Firma je na svém trhu velmi did
zorientovand, neustale se snazi zlep¢jovat
své produkty, kvalitu, rychlost dodave { a

tim si ziskat vice zakaznik

3.2.2 SWOT analyza

SWOT analyza fedstavuje fehled slabych a silnych strdnek organizace vzhledeokoli
organizace. Dale jsou vyjmenovanil@zitosti a hrozby trhu.

Prilezitosti pati k vlivam, které podnikové vedenitie ovlivnit jen v malé niie a proto je musi
neustale pozofnsledovat a vyhodnocovat. Musi také brat ohledetikovou situaci podniku a jeho
postaveni na trhu a moZznosti pronikani k novym zakém. Fiznivé stranky mohou takeé

obsahovat zgmy v zakonech, které mohou zvySit konkurenceschsipiirony.

Hrozbami jsou vlivy, které mnohdyfgdstavuji pro firmu velké nebezf)eMuze ho pedstavovat
pokles pdétu zakaznik, zvySeni konkurence, zmy kvality a konkurenceschopnosti vlastnich
vyrobkii, uvedeni novych vyrolik které zfisobi, Ze stavajici sluzby nejsou jiz tolik Zadabéle
muaze negativa pisobit napiklad i zména legislativy, které e snizit schopnost konkurovat.
Také firma Robert Bosch ma st&jjako kazda organizace své slabé a silné stran&lezi na

vedeni organizace jak dovede vyuzit silnych stratedk aby slabé stranky byly pateny. Vyget
silnych a slabych stranek RBCB je vymezen ve Ol&-2u

Po zanalyzovani organizace metodou SWOT i@dapim pouzit pistup SO, tzn. RBCB bude
uplatiovat ofenzivni podnikatelskytistup z pozice sily. Bude se snazit vyuzit vSegiilgZzitosti a

silné stranky a tim si zajistit vedouci pozici raut

Tab. 3. Analyza zdréjspecifickych glezitosti
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Interni faktory Externi faktory
Slabé stranky Nebezpei p—
» Nedostatek vyrobnich prostor » Rozstujici se konkurence dodavatelc
« Spatné informéni toky mezi centralou autcv)moblloveho FimyEil St
RBCB * Spatnd komunikace-dodavatel-RB( &k
* Vysokeé rezijni ndklady ALEHIR
« Pokles poptavky — recese |V

* Rozpor mezi cily naiznych arovnickizeni o

P y y automobilovém pmyslu an! s
» ZvySovani nérok na kvalitu ze strary
zakaznik

o Fxilis silné finakni prerozdlovani mez
jednotlivymi zavody ve skupiBosch

VBRI MEMDENTE! ZEAIE0E ME i) * Rast mezd v souvislosti se vstupem |do
EU

» Propracovany socialni systém
3.2.3
* Dobré jméno firmy u zékaznika Siroke

verejnosti

» Pripravenost a podpora mas&é firmy ni
rozsfeni sortimentu

» Swtova st zavodi Bosch
* Vlastni vyvojové sedisko

* Nizka &kova hranice zagstnand@ (pramér
je pod 35 let)

alyza

Pomoci Space analyzy se snazim vymezit vhodnotegickou pozici RBCB vzhledem k okoli a
¢innostem firmy. Beru zde ohled na firkam potencial organizace, konkuten vyhodu, stabilitu

prostedi a silu odgtvi.

Tab. 4. Space analyza

Finanéni potencial | Jedna se o zavedenou firmu, s vynikajici likviditose silnou kapitalov|u
podporou matieské firmy. Jeji finatini potencial je tedy dostatey. Firme
muaZe finargné agresivni akci oslabit konkurenty.

Stabilita prostedi | Firma se nachazi v pammé nestabilnim progedi a musi proto uéh rychle
reagovat na technologické Zny. Ma vSak vybudovanou stabilni skug|nu
zakaznik, kterd secasem nize i nadale rozByvat. Na zéakaznicich zalzi
jaké vyrobky se budou vyrédb Firma musi péitat s uitou prongnlivosti
poptavky na kterou musi reagovat. Nastededy musi umt pruzré
prizpusobovat vyrobu.
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Firma se snazi o coejvyssSi kvalitusvych produki, ktera je icast&né
nadazena cenové politice firmy. V stasné dob je kvalita zakladniin
heslenxinnosti celé firmy

=

Sila odvtvi Automobilovy paimysl zaZiva v posledni délvecesi. Firmy v tomto odtvi
také musi tvrd bojovat o kazdého zakaznika. Fitan stabilita RBCE
technologické know-how, vysoka produktivita a vytuavych kapacit jsc
velké gednosti firmy.

Konkurenéni Organizace ma relati¢nvelky trzni podil, vyrabi velmi kvalitni vyrobky,

vyhoda jejichz zivotni cyklus je pogrné dlouhy. Diky technologickym know-how | a

rychlosti reakce v zavédi novych vyrobk ¢i riznych inovaci ma velkcu
konkurergni vyhodu.

Na zéklad vyhodnoceni vySe uvedenych fakidee vymezitagresivni strategickou pozicipro

podnik.

Automobilovy pémysl je pongrné atraktivni, avSak relativnnestabilni odstvi, ve kterém ma

RBCB konkuregini vyhodu a je schopen ji diky konkuten sile chranit, kritickym faktorem je

vstup novych konkurefitdo odwtvi. Firma ma dobrou finami stabilitu, kter& umaiuje noveé

akvizice, zvySeni podilu na trhu a sdedtni zdrofi na vyrobky, které jsou vysoce

konkurenceschopné.

>

Finareni sila

< L B e e e ey e e e

Konkurereéni Sila odwtvi
vyhody

Stabilita prostedi

<
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Obr. 6. Space analyza RBCB

3.24 Shrnuti vysledka analyzy vniténiho prostiredi
Pro analyzu vniniho prostedi byly zvoleny tyto analyzy:
» Analyza zdroj specifickych pilezitosti
= SWOT analyza
= Space analyza

Prvni zvolenou analyzou je analyza specifickyéthepitosti, kde jsou fi@sreé vymezeny pednosti
RBCB jako jsou: moderni strojni vybaveni, vysokgpdinibilni kapitél, dobra image sp&hesti,
dobré organizace prace a dalSi. Ty uipZzRBCB odliSeni od konkurence a dosazeni vyssiho

zisku.

Na zaklad SWOT analyzy zvoli RBCB ip svém strategickém za&mu ofenzivni podnikatelsky
pristup z pozice sily. Organizace se snazi o vyugéch pilezitosti z okoli a svych silnych stranek,

¢imz si chce zajistit vedouci pozici na trhu.

Jako dalsi metodu jsem pouzila Space analyzu, gadié jsem organizaci tadila do agresivni
pozice. Ta se vyziaje konkuremini vyhodou a dobrou fing&ni stabilitou. Kritickym faktorem je

vstup novych konkurefitna trh, které by mohli do budoucna pozici firmyadt.

Zaver:

Firma musi hledat mozZnosti, jak jezwysit kvalitu svych vyrobk a jak snizit naklady, aby mohla
své produkty zakaznikn nabizet za niZSi cenyigachovanigi naopak zlepSeni, kvality. Také je
treba, aby umla pruzre reagovat na #mici se poptavku a strukturu sortimentu. VSechryp ty

opateni povedou ke zvySeni konkurenceschopnosti RBCB.
3.3 Externi analyza podnikatelského progtedi

3.3.1 STEP Analyza

Tab. 5. STEP analyza

EKONOMICKE FAKTORY POLITICKO-PRAVNI FAKTORY
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1.Trendy vyvoje HDP

Sowasny stav:se pohybuje okolo 2,4
2,6 %

Predpoklad byl.okolo 3,2 az 3,4 %
Trend:je okolo 2,6 az 2,8 %
Vyhled:béhem 3 let piblizné 4%

1.Antimonopolni opateni

Souwfasny stav:v Ceské republice existt
Urad na ochranu, jedna se o Antimonog
urad

RBCB: nejedna se o monopol, ani
monopolr’ nechova

e
pIni

se

2. Ekonomické cykly

Sowasny stav: naSe zem se probou:
z ekonomické recese

Vyhled: méla by postups dojit k
hospodéského distu

RBCB: Ekonomické cykly WCR nejsoL
vzhledem k dodavatelské ani zakazn
struktue, faktory, které by ifmo ovliviiovali
chod RBCB.

2. Zakony na ochranu zZivotniho prao&tdi

Sowasny stav:klade se vySSi idaz n:
ochranu Zivotniho prostdi, napiklad
v obci s pgtem obyvatel nad 500, musi
Cisticka vody

RBCB: Firma klade velky draz n:
ochranu Zzivotniho prostdi Minuly rok
ziskala certifikdt na ochranu Zivotn
prostedi ISO 14001.

yt

ho

3. Urokové sazby

Sowasny stav: urokové sazby jsou i
poskytovani Gera vysoké a p ukladan
nizké

Vyhled: m¢lo by dochazet ke sniZov:
arokovych sazeb ip poskytovani aerg,
piedpoklad pro zvySovani urokovych saze
vkladi neni

RBCB: firmy se u(rokové sazby VCR
netykaji, protoze je financovana vlastr
zdroji skupiny Bosch, pdp zahraninimi
bankami. Bzné &ty v CR pouziva pouze p
svij bézny chod.

3. Politika zda@ni

Sowasny stav:v dneSni dob je daiové
zatizeni znéné, da z prijmu fyzickych
pravnickych osob je stalefipS vysoka i
spotebni da se stale navysuje.

Vyhled: pro lepSi a pihledrgjSi zdaiovan
by mélo dojit ke snizovani depvéhc
zatizeni. Vypada to ale tak, zendapijmu
pravnickych osob by sedia snizovat, d&
z piijmu fyzickych osob by &la stagnove
a spotebni da bude mit stale rostot
tendenci.

RBCB: sniZeni da# z pijmu pravnickycl
osob by firma uvitala.

l

—+

4. Vyvoj pe@zni zasoby

Souwfasny stavy sowasné dob provadi VCR
intervence CNB. Po obdobi mirné defla
intervenovala CNB ve prospch zvySer
pergézni zasoby na trhu.

Vyhled:Po intervencicliNB se @¢ekava fisi
perézni zasoby, ktery f¥e byt cast&ne
omezen Urokovou politikoGNB a nasled#i
avérovou politikou kometnich bank.

4. Regulace zahra@niho obchodu

Sowasny stav: stale mame slab

proexportni politiku

Vyhled: proexportni politika Uzce souv
s pevnosti koruny. PokudCNB udrz
korunu, nensla by se situace s export
vyrazre zhorsit.

RBCB: Pro export firmy by bylo vyhodn
aby doslo k oslabeni domacgny, coz b
zvysilo jeji konkurenini vyhody na trhu.

u

si

em

DY

EKONOMICKE FAKTORY

POLITICKO-PRAVNI FAKTORY
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5. Mira inflace
Sowasny stav: okolo 3,5 %

Vyhled: kon¢i deregulace najemného,
padem by rdla v budoucnu inflace trocl
rast. Vyhled je okolo 4 %

RBCB: Urovni inflace byl pro tento r«
nastaven i odpovidajiciust nominélnic
mezd ve firng.

| nemocnosti

5. Socialni politika

Sowasny stav: socialni  davky
zainuji v sowasné dok

zvysené procento nemocnosti.

Vyhled: po probihajici reforgh verejnyct
financi se ¢ekava snizengthto davek.

RBCB: v sokasné dob se firma potyk
s @ilis vysokym pdtem pracovnik v
pracovni neschopnosti, neZ&mené
nemoci

P~

6. Disponibilita a cena energii

Sowasny stav:v sowasne dob je energi
dostatek, nastava otazka zda dojde
nékterych k Utlumu na ukor vzniku novych.

Vyhled:Ceny budou mirarist

RBCB: zvySeni cen energii se citélfirmy
dotknou v navySeni naklad

6. Stabilita viady

Sowasny stavjak se ukazalo uz v mnc
piipadech, mensinova vlada neni
nejlepsi pro nasi zemi.

Vyhled: budoucnost
odhadnout.

viady se ne

RBCB: nestabilita vlady se citetnodraz
na kazdém podniku, tedy i na RBCB.

na
to

7. Mira nezangstnanosti

Sowasny stavmira nezarsstnanosti \CR je
8,5%

Vyhled: v nejblizSich misicich by ndla drze
asi na 8-9 %

RBCB:v C. Budjovicich se pohybuje kole
5%(da seici, ze je podpimérna)

SOCIALN E-KULTURNI FAKTORY

TECHNOLOGICKE FAKTORY

1. Demograficky vyvoj

Sowasny stav:Evropa starne fmerny wek
Zen je 76 — 77et, ptimérny vék muii je o z
roky mér, Spatna situace je nidklad |
uzavirani satka, dnesni trend je okolo 28 ¢

Vyhled: pokud nedojde kyrazné zming,
bude zde festarlé obyvatelstvo, které neb
schopno prace

RBCB:ve firm¢ je trend opény, dlouhoddé
je vykazovan wkovy primér zangstnand
pod 35 let. Je zde silné zastoupeni absoit
a mladych odbornik které pilakal dobry
socialni program firmy.

1. VIadni vydaje na vyzkum

Sowasny stavvyzkum a vyvoj je satast
fizeni, letos se poprvérippelo, ale jer
v malé mie

Vyhled:vyzkum by se ®&# zvysit alespé o
50 %

RBCB: firma financuje svou vyvojovc
zékladnu ze svych internich zdie} zisku
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2. Rozdleni dichodi
Sowasny stavspotebni koS stagnuje
Vyhled:mélo by dojit ke zvySovéani kupni s

RBCB: zvySenim kupni sily by doSlo
zvyseni trzeb firmy.

2. Trend ve vyzkumu a vyvoji

Sowasny stavvyzkum a vyvoj u nas st
stagnuje

Vyhled: vyzkum a vyvoj bude jedn:
souwastitizeni

RBCB: vyvojové oddleni pati ve firme

e

mezi nejdlezitejSi.

3. Mobilita obyvatelstva

Sowasny stavu nas je nizka mobilita, jelik
je maly trh sbyty a lidé nejsou zvykli se
zamestnanim sthovat

Vyhled: do jiznich Cech se neustale buc
piesouvat lidé ze severnigbiech a sever
Moravy

RBCB: firma laka odbornikyze vSechéast
CR tim, Ze nabizi nalezeni vhodného by
po té nEsicni pispsvek na bydleni az ve vy
70%, ale na druhou stranu dochazi pow k
castémuwdlivu  pracovnich sil diky lepSi
pracovnim nabidkam.

3. Rychlost technologickych z#n

Sowasny stav: odwtvi je rychle s
rozvijejici, rozpad informaci je 3 — 5 let

Vyhled: firmy i lidé se budou mus
prizpusobit novym informaci
technologiim, které igjdou v dasledkt
vstupu do EU

RBCB: ve firm¢ se hleda systém, g
rychlé reakce na z&ény v okoli, kery by
firmu vice “zpruznil”.

4. Vyvoj Zivotni Urové
Sowasny stavzivotni Urové mirng stoupa
Vyhled:mélo by dochazet kistu kupni sily

RBCB: Platy ve pati k
nadpfimérnym vCR.

spolénosti

4. Mira zastaravani technologii

Sowasny stav: technologie R je
zastarala, gimérné stéi se pohybuje od
do 12 let

Vyhled:musi se technologie inovovat
RBCB:se neustale snazi o modernizaci

5. Mira vza@lanosti
Stav: VCR je povinna Skolni dochazka

Vyhled: bude pibyvat lidi svysokoSkolskyr
vzdélanim
RBCB: do provozu jsou fifjimani lidé

minimalré s vywnim listem, na kanceiskeé
pozice se vyZaduje minimarstredoskolsk
vzdélani a na vedouci pozice vysokoskolsl

6. PFistup k praci
Stav: VCR jsou problémové skupiny li

které nemaji dostataou  motivac
pracovat a jsou ra&fd na socialnic
davkéach

Vyhled: stat chce svou novou socii
politikou vice k praci motivovat

RBCB: ma velmi propracovany motisai
program, nap vyplaci gispivek za prac
bez absence

3.3.2 Porteriv model péti sil

j—

Ini

34

Jde o systém analyzy pro tvorbu strategickych kpciceleho analyzou se zé&mji na faktory,

které ovliviuji cinnost RBCB.

Tab. 6. Portefiv model gti sil
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Hrozba noV vstupujicich| Vznik dalSi nové konkurence naésavych trzich je Bhen
nékolika let samoiejm¢ mozny, v Zadném ffpact vSal
jednoduchy. Z&t podnikat vtomto odstvi je finartné
narané, navic zavedené firmy jako RBCB vykazuji vyreizné
uspory z rozsaha maji dlouholetou tradici i zaruku vybo né
kvality.

Sila zdkaznik Firma ma diky své vysoké kvaifjiz dlouholeté zakaznik
proto je teba je v jejich dveére nezklamat a pokud se tak stpne
rychle veSkeré zavady odstranit a snazit se, abyjize
neopakovaly

Sila dodavatet Své dodavatele si RBCB vybira pri@stnictvim vykrovyct
fizeni. Nejvice se hodnoti kvalita, cena a v nepivslgact i
ochota ke spolupracitpreSeni aktualnich probléma vyvoji
novych projeki.

Pozice mezi &nymi Konkurence je P sowasnych trendechuti a celkov}
konkurenty globalizaci stéle sikjSi. Firma se snaZzi bojovat a umistit s p na
prednim mist predevSim pomoci kvality svych vyroloks
v posledni dobtaké tlakem na sniZeni vyrobnich naklad

Tato analyza §i ciniteli prispiva ke zhodnoceni nebezZpea slabin, které ma podnik. Ukazuje

obranu proti sotasnym i budoucim konkureir.

Hrozby:
* integrované palivové systémy vyvijenémo vyrobcem automoliil
= piechod na vyuZiti jinych zdrdjenergie (vodik, slurdai energie)

= zmeéna trendu ve Zisobu osobni dopravy (vlak, autobus, letadlo)

Nove vstupujici

l

Kupni sila D O Kupni sila
Dodavatelé onkurereni Zakaznici
—> prosted +—
- LPS Brno - Fiat
- AB Electronic . - Opel
- VEMA atd. - Siemens VDO v
’ - Hella ’
- Delphi
Substituty a

komplementy
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Obr. 7. Portefiv model gti sil

3.3.3 Strategické mapy

Mapovani strategickych skupin je nedilnou&ii analyzy odstvi.

e Volvo

e Siemens VDO
® Hella

e Mann & Hummel
® Delphi

® LBCR o Fiat

® Toyota

Obr. 8. Strategicka mapa RBCB

Popis mapy:

Prvni elipsa: RBCB
Druha elipsa: primarni konkurenti RBCB — vyrobcbstituti
Siemens VDO - hlavni kordatrv oblasti nadrzovych modua

ukazatel stavu paliva

36

Hella — hlavni konkurent v oblasti elektronickydimmovych pedal v automobilech

Man & Hummel — hlavni konkurent v oblasti sacichduid

Delphi — hlavni konkurent v oblasti vyroby kaibel kabelovych svazk

Treti elipsa: sekundarni konkurenti RBCB ftinpy zakaznici RBCB — dodavatelé komplexnich

systénfi pro automobilky
Tl — dodavatel benzinovych a dieselovych nadrziQmonler Chrysler

ATESO - dodavatel pedalovych systépro VW (SKODA)
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Ctvrta elipsa: tercialni konkurenti RBCB — automébil s vlastnim vyvojem automobilovych

systéni: Volvo, Fiat, Toyota

3.34 Shrnuti vysledk analyzy vrgjSiho prostiedi
Pro analyzu v&Siho prostedi byly zvoleny tyto analyzy:
= Step analyza
= Portefiv model
= Strategické mapy

Jednim z moznych vybranychtgmhi popisu viivi na externi okoli organizace je vyuziti STEP
analyzy. Z analyzy plyne mira zéavislosti RBCB n&eexim prostedi.  Z ekonomickych faktor
ma na firmu vliv hlava cena energii, mira nezastnanosti a inflace. Z politicko-pravnich jsou to
zékon na ochranu Zivotniho prissti, zda#ni, zahranini export, socialni politika a nestabilita
vlady. Ze socialérkulturnich je pro chod firmyiezita mobilita a vyvoj Zivotni Urovn Co se tye
technologickych faktdr je firma v technologickych zémach velmi aktivni.

DalSi zvolenou analyzou byl Porier model. Rt ¢initeli prispiva ke zhodnoceni konkurence a
zjistetni mozného nebezpie které RBCB ma. Ukazuje obranu proti &asnym i budoucim
konkurentim. Konkurence firmy je silng, jde o firmy s dloubtdu tradici a silnym finamim

kapitalem.

Strategicka mapa slouzi k mapovani konkurence. anda 7 hlavnich konkuretit z¢éehoz je
patrné konkuretni nebezp&. V CR se zadny z konkureninenachazi, vdichni jsou zahrémii

Jsou rozdleni do dvou skupin, a to na vyrobce subsititata vyrobce s vlastnim vyvojem.
Zaver:
Firma musi hledat nové strategie, jak zvySit koekegeschopnost svych vyrabla upevnit svoiji

pozici na s¥tovém trhu, nel méa v oblasti podnikani silnou konkurenci, kteréotyyhody také

neustale hleda.
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4  Stihla vyroba a BPS

4.1 Uvod do BPS

Jedna ze strategii, ktera figmamozni dosahnout dopamenych zlepSenich, které vychazi z analyz

vnitiniho a vrjSiho prostedi je zavedeni tzv. “Stihlé” vyroby.

Tento systém byldbec poprvé pouzit v padesatych letech ve diffoyota a byl zde pojmenovan
Toyota production system. V této figrse osedcil a funguje dodnes.

Postups byl prevzat i v jinych firmach jako ndpPorsche, Ford, Mercedes a dalSi. PrZavedeni

principi Stihlé vyroby vyvedlo firmu Porsche z krize, kiemsi ed 10 lety prochazela.

Ziskané vyhody # pouzivani tohoto vyrobniho systému se nedajknijpgislit, firmy vS8ak dodnes
vykazuji znany zisk, ktery je mnohem vy3si neli pradicnim zpmisobu vyroby. Stihla produkce je
zantiena na vyrobu pr&vtoho, co zrovna v daném okamziku zakaznik pozadiif®m se snazi
eliminovat veSkeré ztraty, které tato orientatiagsi, tzn. snizit naklady, avSak zvysSit kvalituudil
se vyrat tak, aby byl spravny produkt dodan v poZzadovéag a v odpovidajicim mnozZstvi,
piitom ve 100% kvalit na utené misto.

Stihla vyroba se poprvé objevila v 50. letech \ojagké Toyat pod vedenim japonského manazera
Ohno. Vyrobni systém aplikovany v Toyadostat nazev Toyota Production System. Koncem 80.
let se pan Womack a Jonescaa detailrgji zabyvat systémem vyroby v EviégpAmerice a
Japonsku. Vysledkem jsou knihy ,Machine that chanpe world“ a ,Lean Thinking".

Vyraz §tihla vyroba Ize popsat nasledujicimi detmi:

...zvySovani efektivnosti a standardizace pomoci tétfso zlepSovani proaies
...filozofie vedouci k proceésn zabraujicim plytvani.

...struktura jak uvnitfirmy, tak také pesahujici jeji hranice.

...pokraovani tahovych princilg zejména progtdnictvim dodavek JIT.

...orientace na zakaznika, kvalitu a snizovani ndklad

A koneiné definice podle zakladatele TPS (Toyota ProductBystém):“ Vyralt jen to, co

pozaduje zakaznik!"

Dulezité je, aby spravny dil, ve sprdvném mnozsteispravnéntase, ve spravné kvalibyl na

spravném misgt VSe ostatni je plytvani.
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Miru vnimani BPS Ize znazornit nasledujicim obrazke

Spicka ledovce
TPM

PokaYoke

, : Kaizen,...
Nastroje

Vyrobni systém

Zpusob chovani / kultura

Obr. 9. Mira vnimani BPS [8]

JednoduSe by se dal obrdzek popsat tak,cgeavjsme hledali samostatné ,Stihlé" projekty pro
urcité ¢asti podniku (nejrzrejSi metody a nastroje jako nagKaizen, Kanban, PokaYoke, atp.).
Dnes potebujeme zavazny systém — komplexni, oBeglatny a dlouhotrvajici. Zitra bude BPS

zakotven v naSem mysleni a jednani.

MySleno je tim jediné: BPS a Stihla vyroba okecreni pouze skupina nastiopievzatych
z usgsSnych japonskych podnik ale je pateba pomoci&chto nastraj vytvorit fungujici vyrobni
systém a zinit mysSleni vSech zagstnand tak, aby se BPS stalo firemni kulturou &ujicim

zpasobem chovani ve firép protoZze jenom tak fize byt dosazen@&ch efekf, které Stihla vyroba

nabizi.

BPS si Zzada komplexnitigtup tak, aby tradni funkcionalni pistup, jehoz snahou je optimalizace

dil¢ich podsystérinbyl zmenén na gistup podle BPS — na optimalizaci celého procesu.

DODAVATEL BOSCH ZAKAZNIK

Obr. 10. Funkcionalni fistup [8]

v v |

DODAVATEL ‘ ‘ BOSCH ‘ ‘ ZAKAZNIK ‘
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Obr. 11. Ristup podle BPS [8]

4.2 Cile BPS

Jde hlavg o to, jak zlepSit salasny stav firmy, tedy z vysokych nakiada nabh nové vyroby
vytvorit stabilni, snizit paebu p&atesnich investic, zredukovat vysi zasob a zvySit kuasivych
vyrobki, snizit provozni naklady, zvySit flexibilitu wigpasobeni vyrabného pdtu kugi a

v prizpasobeni vyrobku a zlepsit @ni dodavek na 100%.

Stihla vyroba v RBCB ma zvysit spokojenost zakaanikvysit ekonomickou filanou hodnotu
podniku a optimalizaci kvality nakléach dodavek.

Zakaznici a investomaji pozadavky, kterym se management firmy geabtictvim stanovenych

cilt musi snazit co nejvice vyh&v

Tab. 7. Fani zdkaznik a investof: [8]

Zakaznici / Konkurence

Investori

- co nejvysSi kvalita

- variabilita dle pani zakaznika
- dodavky ,Just in Time*

- malé atasté dodavky

- tvrdé cenové podminky konkurernim

prostedi

- globalni komunikace vedoucij&dnotnyn

mezinarodnim m¥itkim

- vysoky kapitalovy vynos

- minimalni nutnost investic

- kratké terminy vyvoje

- standardizovany fbéh vyroby

Firma se snazi prastdnictvim BPS splnit nasleduijici cile:

Tab. 8. Cile BPS [8]

Dnesni situace

Cil

- vysoké naklady na néb vyroby

- vysoka investini zakladna - investice
- nhy

- stabilni nabhy
- minimalni investice
- snizovani zasob
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- 0-km > 60 ppm - 0-km << 30 ppm

- vysoké naklady na zkousSeni pro dosa|- zvladnuté procesy s minimalnim narol em
kvality na obsluhu

- vysoké interni naklady na vady
- velmi mala flexibilita pi plnéni pastu kus |- vysoka flexibilita @i pInéni poZzadavku r a
pocet ks a sortiment

- velmi malad schopnost sgmi poZadavk
sortimentu

- pInéni dodavek kolem 92% - pInéni dodavek na 100%

4.3 Principy BPS

Cil
NejlepSi ve svéide

Principy
8 vSeobec# platnych pravidel, ktera
BPS popisuiji jako cele

Nastroje
UmoZziuji realizaci princig

Dokumentace Projekty

Obr. 12.0snova BP$8]

Vyrobni systém BOSCH (BPS) slouzi k Sirokému zbe@éi kvality, plgni poZzadavik zakaznik

a snizovani ceny nasich vyrabk cilem jejich trvalého zlepSovani.

Prosazenim systému BPS bylinbyt dosaZzeny standardizované, Stihlé a rychf@idcesy, spiujici
naroky ,Best in Class", které p&h bez poruch a tim umozni snizit zatizeni pradavni

K tomu vyuZijeme ostd¢enych vyrobnich principa nastraj, které ginesou Siroké a dlouhodobé

uplatreni.
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[ SPOKOJENOST ZAKAZNIKA A USB.CH PODNIKU J

KVALITA
NAKLADY / \ DODAVKY
Celkovy proces Princip tahu Standardizace
Vyvarovani se chyb Flexibilita Transparentnost
Vyvarovani se ztat Neustalé zlepSovani
[ Osobni zodpotdnost }
[ SPOKOJENOST ZAMISTANCU J

Obr. 13. Znazoreni principi BPS [8]

Celkovy proces:  Vytvéreni,tizeni, zlepSovani procegako celku.
Princip tahu: Vyrabk¢j pouze to, co chce zakaznik.

Vyvarovani se chyb Eliminace chyb pomoci preventivnich agsii pro dodavky zakaznikovi bez

zavad

Flexibilita: Prizptisobeni se poZada@k na objem, sortimentni skladbu a vyrobkové
inovace

Standardizace: Realizace standalidswtove tidy

Transparentnost: Firemni procesy a @b vyrobki ziejmé na prvni pohled. Odchylky od

standard jsou okamZzit patrné.

Neustélé zlepSovaniChceme zamezit plytvani na vSech stupnich a toveh se podle principu

CIP (continuous improvement process), usilujemeustalé zlepSovani.
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Osobni zodpadwnostlasné pirazeni zodpoxdnosti a kompetenci na pracovniky, iktgsou

zapojeni do jednotlivych procés

\ N

Principy BPS ukazuji sén a cile, nastroje BPS umadji realizaci princif.

4 N

Mapovani HT TPM Q-nastroje Poka Yoke Kaizen
Rychlé znény Rizeni spat Syst. Rychlé Ship-to-line 5S
reakct
TOP Skladovani a Jidoka Rozvoj
dopravi dodavatei

- /

Obr. 14. Nastroje BPS [8]

Vyvarovani se ztrat

Prace Prace se
s fridanou skrytym 1) ¢innosti jimiz ziskava
hodnotou plytvanim vyrobek fridanou
] hodnotu
- 2) Podil¢innosti, které
5 nejsou bezpodmiras
Proces . ,
nutné, aby vyrobek
- ziskal gidanou hodnotu
3) Prace, které néipaseji
Préce se pridanou hodnotu, ale
zjevnym musi byt vykonany
plytvanirn

Obr.15. Nastroje BPS [8]

Jako piklad bych uvedl nasledujici proces:
Tvorba gidané hodnoty Skryté plytvani Zjevné plytvani
ObralEni obrobku Posuv obrobku Cekani i poruse

Pracovni zdvih p lisovani  Upinani obrobku Dvojitd manipulace
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Vstiik hmoty na vatikolisu  Cisteéni formy Odjehleni, srdzeni hran
Michani i chem. Procesu Dopliovani zasobniku Zalvy-skladrni, cesty
Baleni na balicim stroji Pridavnécisteni

: 1 Ik : 1

Za toto je zakaznik ochot Musi byt minimalizovanc Musi byt z procesu Up#
Rozli platit ale nelze Upl& odstranit odstragno
Sujem

e 7 zakladnich drahplytvani (jap. Muda):

Obr. 16. MUDA [8]
= Nadprodukce znamena plytvani. To ma za nasledek:

= kvalitativni riziko ( na vyrobku, v procesu),
o nevhodna konstrukce z hlediska vyroby
0 nedostaténa kvalifikace
0 nestabilni vyrobni proces
0 nejasné materialové toky

= piidavné naklady (zasoby, ztraty produktivity, naklaa jakost, evidemmi naklady),



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 45

0 malé pracovni pruznost
o dlouhé prostoje
o dlouhécasy fFeseizeni
o0 predimenzované kapacity
o prilis vysokéd automatizace
= problémy dodavek (vyrolik informace)
o velké vyrobni davky
o dlouhé, nedutfité pribéZzné vyrobnicasy

0 nedostaténé planovani odiiu ze strany zakaznika

Celkovy proces

Celkovy proces umditije komplexni zlepSeni namisto optimalizacéidd procesu. Timtéidime a
optimalizujeme procesy. NaSe cile jsou 2Bany na naSe zakazniky. VSechny podnikové procesy

od odvolavky az po wzeni objednavky se tim zjednodusuji a zrychluiji.

Pri feSeni orientovaném na hodnotovy tok yspdadani materialoveho toku se zkracujilgzné
doby vyroby, sniZuji se zasoby a dochazi ke zlepSeadity. Fi uzpisobeni organizani struktury
se jednoznan¢ pridéli odpowdnosti a moznosti ovlivovat kvalitu, ndklady a logistikuifslusného

vyrobku, umo#uje se trvalé sledovani a minimalizuje seégigozhrani.

Podle klasického vyptu nakladi, se celkové naklady se rovnaji sumakladi na jednotliva
strediska. Tady vznikaji problémyigdpoklady p odhadu nékladl (pt. strojni hodinova sazba),
predpokladané piy kusi, kon&né hodnota je s@étem nepesnycheisel, protoze fesnou hodnotu

nelze zjistit.

Néklady podle Toyoty se rovnaji podiliimpych naklad na danou oblast a mnozZstvi odebranych
vyrobki. Vyhody takové postupu jsou jaspiitazené naklady, aktualni evidence naklaatipadaji

degresivni fixni ndklady a vyZaduje se podnikatelsiysleni.
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Plytvani v:
Materia

444444 & - sklad,

Produk rozpracovgnost
poteba mista
transport, baleni
- kontroly, repase
- reakce na zemu
konzervace

- reklamace

v - vyiizeni
objednavky

IQVJ

B
Pracovist

sinooeld
0
1

N
\%

Obr. 17. Davkova vyroba [8]

. A B C
Materia Pracovist Pracovist Pracovist Produk >

>

Obr. 18. Tokova vyroba (one piece flow) [8]

Jak je vidt na Obr. 22 , tokova vyroba (one piece flow =jed#noho kusu) finasi vyhody v:
= minimalni pabézna doba
= Z&dné mezizasoby
= malé poteba ploch
= rychl& reakce na chybu
= vySSi kvalita

= vysoka flexibilita

Predpokladem pro tokovou vyrobu jsou:
= standardizovana prace

= zpracovani pouze bezvadnychiddl osobni odpasdnost v ramci tymove préace.

46
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Tokow orientovany layout/organizace

prace v taktu (konma montaz vyrabi dle objednavky zakaznika)

piedchazejici operace vyr§bpouze dle objednavky kotieé montaze

kazdé pracovistje sokasre zakaznik i dodavatel

Vlastnosti:
= standardni tok materialu v taktu
= vyrobni davky se rovnaji minimalnimu objednavkovémuozstvi

= vyrabi se pouze na zékkadbjednavky

Predmontaz

Tar
— y Tar
onecna monta
> A B C > o
Materia Pracovit | Pracovis | Pracovig | Produkt Zakaznil

Talr

Predmontaz

Obr. 19. Toko¥ orientovany layout [8]

Priklad: U-montazni linka (jap. Chaku-chaku)
Obsluha vklada a odebira dily ze strojegengsi dily z operace na operaci

Vyhody:
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cesta materialu a pracovidikemusi byt stejna a optimalizuje se dlétpdidi
= varianta, zmina nebo fidavné operace mohou byt pro¥ag velmi flexibilné
= minimalni ptibéZzna doba, velmi nizké zasoby bez meziskladu

= minimalni poteba ploch

= vysoka kvalita progednictvim zgtnych vazeb

= minimalni poteba investic

= vysoké vyuziti pracovnik jasnym rozdlenim na vyrobni (uvnit buiky) a manipulani

(vne)
Predpoklad:

uspdadani ve tvaru U a vysoka dostupnostzani

Pracovist Pracovist

5 6

Pracovi& J \SZg k Pracovi&
4 7

2 8

Pracovist

9

Pracovist

1

Pracovist § @ Pracovist

Il I

Material Produkt

Obr. 20. Chaku-chaku linka [8]

Logistické koncepty

viN 7

dodavano v progmlivych terminech, je t& promenlivé mnozstvi dodavano v pevnych terminech.
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. Firma B
Firma B
Firma A Firma C Firma A Firma C
1x 3x
1x 1x d
Zakaznik Zakaznik
Obr. 21. Sdruzené doprava [8]
43.1 Princip tahu

Zasoby zpsobuji vysoké naklady a problémy. V principu tahel spusti vyroba ietzci
zhodnocovani pouze tehdy, pokud je zakazniketh,jia internim nebo externim vyvolan
pozadavek, Sawsnym propojenim plynulé vyroby a synchronizovagisktiky mizeme snizit na
minimum piab&Znou dobu vyroby i zasoby. NaSim cilem je vyrobaZzguavk zakaznika
v odpovidajicim taktu. Zavedeni transparentniharagsditelného systému zjednodusi planovani a

fizeni vyroby.

Zasoba a fibéZna doba vyroby

A A

zasoby
zasoby

» realita

» idealni stav

W

cas cas

Obr. 22. Zasoby a systém tlaku [8]

Charakteristické rysy systému tlaku:
» dlouha doba reakce

= vysoké a kolisajici zasoby
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= kolisajici ptibéZzna doba vyroby
= zaloZeno na prognéze
= centralni planovani ézeni

= Casté zmny planu

A A
o o
o o
) )
@ ©
N N
» realita
> >
c¢as c¢as

Obr. 23. Zasoby a systém tlaku [8]

Charakteristické rysy systému pull:
» Kratka reakni doba
= konstantni zasoby
= konstantni pkbéZna doba vyroby

= orientovano na zdkaznika

Nivelizace vyroby

Nivelizace (jap. ,Heijunka“, angl. ,Make flat andJel*) umozuje sestaveni denniho planu, ktery

ma za cil rovnorrné vytizeni, fip. rozdleni prace.

Vyroba je pakizena prosednictvim kanban karet a Heijunky-schranky pro kemkarty.

Zakaznik 8:00|8:30 | 9:00 | 9:30 | 10:00|10:30| 11:00| 11:30| 12:00 | 12:30
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Zakaznik 1 | // / I / / /
Zakaznik 2 / /

Zakaznik 3 |/ / / /
Zakaznik 4 |/ / / I / / I / / /
Zakaznik 5 / /
Exoty

/...kanban karta

Obr. 24. Heijunka [8]

vychozi situace:
= Kkolisani pozadavkzakaznika
= sezonni vykyvy
= uvedeni natrh

= reklamni akce,...

Q A QA

X /‘\ o [
> t ’t
Priznaky: Priznaky:
- kapacitni problémy - stalé personalni odini
- problémy s vytizenim - lépe planovatelné
- vysoké naklady (sortiment a mnozstvi)
- vysoké kolisani - standardizované procesy

- rovnon®&rné zatizeni

Obr. 25. Nivelizace [8]

Predpoklady:

= ustélené vyrané mnozstvi a mix v delSitrasovém Useku
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= malé kolisani poptavky se dorovnava pomoci sklxgedice nebo flexibilni pracovni doby

» podstatné zakolisani se musias zachytit odbytem a musi byt dalkegano na oddeni

planovani vyroby

Vychozi situace — chaoticka vyroba z pohledu mnézstariant
0

Nivelizace — rozdleni meésiéni vyroby do dennich mnozstvi (z pohledu mnozZstwiagant) se
nazyva nivelizaci vyroby

8 - ] o - : . o ‘e
Stav 0 ®jz se usiluje — cilem nivelizované vyroby je schoginvyralkit kazdy den vse,igemz

nejsou vyrobeny za sebou 2x stejné polozky

V praxi je jen malo linek, i@s které t&e 2 az 3 typy vyrobk ale 70-80% fipada na hlavni
vyrobky.

Vyrobky typu A, B, C se budou vyrédbdenr, kazdy ve stejném mnoZzstvi (high runner) & se

jim vyhrazenycas.

oA
oB
ocC
@D
OE
OoF
oG
oH

—I—l | | | ml

vyrobky

mnozstvi

Obr. 26. Podil vyrobk na celkové produkci linky [8]

Pro vyrobu vyroblk D-I se uti ¢as, kdy budou ififazeny do vyroby (low runner) — dle aktuélniho

poZadavku se naplanuje jejich vyroba.

Plan vyroby jednotlivych vyrobhkna dané lince pakime vypadat jako na Obr. 31:
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A B C Exoty
>
8:0C 12:0C 15:0( 16:0C 17:0C
Obr. 27. Denni vyrobni plan linky [8]
Celkové mnozstvi @itého druhu rozélime na denni vyraima mnozstvi.
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Dny
Obr. 28. Denni nivelizace [8]
Supermarket

Supermarket je prostor pro uloZeniudile z&éazen mezi dodavatele a @dftele diti. Smyslem

supermarket je zajistit dodavky zékaznikn i pfi vypadcich (poruchach) dodavatele.
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Tahovy princip a supermarket
= supermarket dodava vSechny dily nasledujicimu groce
= supermarket pokryva sgebu nasledujicich proaes

= supermarket umditije vysokou transparentnost, odkryva problémy &valyi

Dodavatel Zakaznik

Kolisani
pozadavk

Cas pro znov
obstarar

4

rominie ) ) (piomne ) ¢

& R

MnoZstvi a
pocet pozac

PoZad. Schopnc
zajis&éni dodavek

Stabilita
proces u dod

Obr. 29. Vlivy na velikost supermarkg8]

Kanban

(z jap. karta, Stitek) karty funguji jako nésnformace mezi dodavatelem a zakaznikem. Kazda
karta fedstavuje standardni obal iepré urcenym mnozstvim. Pro dodavatelgegstavuje karta

objednavku.

Cile ¥izeni pomoci kanbanu:
= zkréceni/stabilizace fibéZné doby
= vysoka schopnost dodavat
= optimalizace materialového toku

= snizeni stavu zasob



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky

= zvySeni transparentnosti

Zakladni pravidla Fizeni pomoci kanbanu:
= spoustni procesu zgna vzdy u zakaznika
= vyrak®j jen kdyZ je k dispozici kanbanova karta
= dodavej dily pouze s kartou
= neposilej do okhu vadné dily

= poaet kanbanovych karet nesmi byt svéaimnén

Implementace Kanbanu
Postup p implementaci

1) vykr kanbanovych dike

Hodnota dilupiipadre objem, velikost, atp.)
vysoka stredni mala

o] ravidelrg Vhodny protizeni
% P O kanbanem
= lehce kolisa [] Vhodny protizeni
@ spotebou
e -
> obc¢asna paeba )
> u Rizeni del paeby

Obr. 30. Vybkr kanbanovych dilz[8]

2) stanoveni kanbanovych regémdéch okrubi
= stanoveni internich dodavatelsko-édiielskych vztai (¢ast spateby acast vyroby)
= zfizeni mist pro zasoby (supermarkety)

= supermarket je wasti vyroby
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. —— . ——

— ) = G

Obr. 31. Stanoveni kanbanovych oki(8]

3) navrhy obat a jejich obsahu
= viz. kapitola 6

4) dimenzovéni zasob v supermarketech

Bezpe&nostni faktor definuje vySi bezp@ostni zasoby. Musi ségpaitavat pro:
= odchylky periody dopovani
= odchylky mnozstvi (stabilita proc®s

= odchylky v poZzadavcich zakaznika

ks A Perioda dopleni

o

) 4+—>

@

N

---------------------------------------------------------- Objednané mnozstvi
Bezpe&nostni zasoba i o .
cas
Obr. 32. Faktor bezp®@mosti [8]

Perioda dopl@ni

=t +tw+tt-+1a @)

t, ...doba zpozthi informace...pimérny ¢asovy usek mezi odebranim kanbanu z pln@pnavky a
dorwenim do kanbanové schranky
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tw...doba cekani kanbanu...pmérny ¢asovy Usek mezi odebranim kanbanu ze schranky a

zahajenim vyroby
te...pramérna doba vyroby dil podle kanbanu

ta...pramerny ¢asovy usek mezi dokéanim vyroby a dodanimigpravky do skladu

5) vypa'et pa’tu kanbanovych karet (ébna zasoba)

Ok¢Znéa zasoba a pet kanban karet

ObsZna zasoba PK* OO = PP * td * (1) (2)

PP *td * (1+ OC) (3)
(0]¢

Patet kanbanovych karet v 8l =

PK... pdet karet []
PP... potreba v period [ks/perioda]
Td... perioda dopkni [perioda]

a... faktor bezpénosti  []
0O0... obsah obalu [ks]

6) zavedeni a zlepSovani

podpora pi zavadni rizeni pomoci kanbanu:
= harmonizace vyrobniho programu
= malé kolisani pozadaukzakaznika u kanbanovychil
= pokud mozno stejny pracovni rytmus na pracoviktrsbanovymi dily
= vysoka procesni stabilita vyrobniharizani
= vysoka kvalita dil (od internich i externich dodavatgl

= vysoka motivace a kvalifikace pracoviitdisciplina)
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4.3.2 Flexibilita

Flexibilita znamenda jednoduché a rychig&ptsobeni se aktualnim poZzadéawk zakaznika. To se
téZ vztahuje na nastroje afiz@ni a organizaci prace. NaSe nastroje idzeai jsou spolehliva,
rychle geestavitelnd a naSe pracovniky je mozno puZasadit. Pomoci modularity se vyrobky
mohou snadno vyré&b v mnoha variantach, které se mohou tgv&az v koncovych mistech
materialového toku. Flexibilita pro nas révznamena, Ze nase stroje @izeni disledré planujeme
podle Zivotniho cyklu vyrobku. NaSe stroje afizani jsou opakovanpouzitelna i pro nové
projekty. Nové procesy a postupy, které jsou plgndédle vyvijeny, mohou byt lehce integrovany

do naSi vyroby.

Oblasti flexibility

Stroje a z#izeni: samotné stroje, strojdid@isy, ¢asy vynén, poteba ploch, nastroje, vybaveni
pracovi$

Pracovnici: kvalifikace, zatfiovani, pizpasobeni pracovnik bezpénost prace,
efektivita

Logistika: dopravni trasy, zasobniky, vicenasamaaipulace, dodaci cykly

Vyrobek: Modularni konstrukce, vytieni variant v kongné fazi vyroby

Sowfasny stav

= projektovani konceptu s pilotni vyrobou v gAb a zmny na vysoce automatizovany

proces je&t pred ustalenim vyroby

= projektovani, dle vyuziti stréj a za&izeni >=80% , taktu a 3-smného provozu, vede

k omezené flexibilit vzhledem k pé&tu ks

= dle zkuSenosti byva dosazeno 80% vyuZziti vysocenaatizovaného Z&eni az pozdi

v cyklu vyrobniho programu a naklady jsou vysoké

= negativni vlivy (ztraty oproti planu), které se kywmou ve fazi plné vyroby, musi byt

zuraieny prodlouzenim vyrobkového cyklu (kompenzacebjigzoa)
= naklady spojené s likvidacidaeni

= ¢asto se uvazuje o plném provozu a nebere se obl&kznvylEhu
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PoZadovany stav

kapacity gizpasobené nathu i vybihu vyroby
caso¥ ¢lenéné investice a k tomu u#zgpobené strukturalni naklady

malé investice f pIné vyrok¥, ztoho vyplyvajici nizké kapitalové naklady naklog

vyrobniho programu
malé riziko i kolisani pozadavku zakaznika
menSi a pruz¥si vyrobni jednotky

optimalni vykEr podle zdkaznika, zda jde o vysokoobratkové nébkonbratkové dily

MozZné nevyhody

zvySené naklady na planovani

Na obr. 37 je znazo#na flexibilita vrtaciho a frézovaciho centra. Uprawspdadani linky bylo

dosazeno:

zlepSena schopnost&pvaného pouziti (dalSi projekty)
sniZzeni rozpracovanosti

mala nachylnost k porucham

vySSi flexibilita s ohledem na zmy paitu ks

zkracené prbézna doba
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FC
VFC | 4
) BC VC
e | — =
L)) BC
VFC
— BC BC
Doba taktu: 15s Doba taktu: 15s
Investice: 1.800EUR Investice: 950EUR
Vyuziti VFC: 87% Vyuziti FC: 80%
Vyuziti BC: 80% Vyuziti VC: 80%
Pcatet pracovnil: 3 Vyuziti BC: 80%

o ) Paiet pracovnik: 3
VFC...vrtaci a frézovaci centrum
BC.....brousici cntrumr

Obr. 33. Flexibilita pracovi&t [8]

4.3.3 Vyvarovani se chyb

Orientujeme se na cil ,zadné chyby“. Vyvarovantbgbam ma fednost ped jejich odhalovanim.
Prostednictvim kombinace preventivnich ofeati a rychlé reakce se vyvarujeme opakovani chyb a

dosahneme vysokého stéprbezvadnosti mibéhu vyroby. Tim se rowE sniZzuje zatizeni

pracovniki.

Vyrobek

Procesy

Obr. 34. Kvalita komplexn[8]
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Pri analyze stability procesu z hlediska vyvarovaei chybam stavime do piguli 4 zakladni

otazky:

= Co se dla pro zabra#gni chybam jiz pedem, pip. porucham zézeni?

= Jak jsou chyby,ip. poruchy z#zeni sledovany v jednotlivych oblastech?

= Jak jsou ficiny chyb zji§ovany, evidovany a vyuzity pro nasledné zlepSeni?

= Jak jsou odstteovany giciny chyb, @ip. co se da pro zvySeni vyuziti strdja z&izeni?
Nastroje k zajigni kvality:

= prevence chyb pomoci 5S

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
odstrarni poradek Cistota standardy, disciplina
Smysl 5S
Pracovist Misto pro Cisténi je Bez standardu Dodrzovani
slouzi k praci, vSechno a zarove neni mozné standardu,
ne ke vSechno na  inspekci. zlepSeni. disciplina a jeji
skladovani. svém mist. trvalé vyzadovani.
Priklady
Nepotebné UloZeni nastrdj na Cisté nastroje a  Vydani planu Osobni
haradi a stroje. sva mista, ozri@ni.stroje cisteni. odpowdnost za
Porouchané dilyVizualizované Cisté dilny a Informace pro Své pracovigt
instrukce. budovy. pracovniky Provadni audifi.
Obr. 35. 598]

= prevence chyb pomo®ioka Yoke
Konstrukéni zmeny umozni pouze spravnou montéz.

Napr. Sroub s déma koncovkami se zavity ¢hdtive zavity shodné na obou stranach a tak mohlo
dojit ke $patnému namontovani Sroubu. Sroub bykafestrukné upraven a na jedné koncovce se

zavity upravili. Tim ngli obé koncovky rozdilné zavity a nemohlo tak dojit katg montazi.

= prevence chyb pomodidoka
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Jidoka je samiditelnd automatizace. Pomoci strajybavenych senzory jsou chyby rozpoznany a
stroj zastaven. Tim je zamezeno odeslani vadnylédhddie v procesu. Nutna je nasledna analyza
pricin vady a dosazeni jejich odstéi Jidoka je pomocny prdstdek k lokalizaci a zjighi

vyskytujicich se problémn

= Rychlé reakni systémy

o

rychlé nahlaseni chyby

(@)

jednozné&né girazeni chyby k mistu

N7

rychlé odstrani piiciny

o

o

trvalé informovani vedouciho pracovnika

o

zietelny zaznanietnosti vyskytu

= Q-nastroje
Prevence chyb pomobkPRQC?

Pr.: Problém: ¢asté prostoje stroje

1) PRQC ...Zistal stroj stat? iepélena pojistka vlivemiptiZeni.

2) PRQC ...byl stroj getizen? Pohonigten nebyl promazan.

3) PRQC ...nebyl pohon promazan? Olejasg¥padlo nepracovalo spravn

4) PRQC ...nepracovalo spravmlejserp.? Cerpadlo nilo opotebené axialni
lozisko.

5) PRQC ...bylo axialni loZisko opéebené? \Eerpadle byly né&stoty.

ResSeniterpadlo bylo vybavenotgivym filtrem

Planovana preventivni udrzba

DalSi Q-nastroje: histogram, diagram rybi kostreRava analyza, kontrolni karty, atd.

= zvySeni efektivity zdzeni pomoci TPM
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TPM (Total Productive Maintenence) je zaloZzeno amastatne, planované a preventivni udrzb
stroju a zd&izeni. Snahou je stalé zlepSovani celkové efektieliminaci zdraj ztat aktivnim

piistupem pracovnikk feSeni.
Cilem je odstraéni 6ti velkych ztrat:
= ztraty z prostaj
= ztraty vyn€nami a séizovanim
= ztraty z &hu naprazdno a kratkych poruch
= ztraty prodlouzenindasu cyklu
= ztraty @i ndbshu

= zmetky a opravy

ZvySeni efektivity zEzeni pomoci TPM:
= krok: zakladniisteni, obsluha poznava stroj
= krok: opateni proti znéisteni, zlepSeni fistupu pro inspekci &steni
= krok: ukeni standantla zapojeni pracovnika do zlepSovani udrzby
= krok: trénink pracovnik, zlepSovani znalosti o ud&b
= krok: samostatna inspekce, zlepSovani staridaadzby

= krok: optimalizace pracou$vyvarovani se chyb v obsluze, piesinictvim standardizace a

tréninkem obsluhy

= krok: samostatna udrzba, pracovnici siinefektivitu svého zazeni

Cilem vyvarovani se chyb je zvySeni stability psicerostednictvim preventivnich opani.

Pomoci stabilnich procéslosahneme stabilnich a zkracenyadibpznychcasi ve vyrole.
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4.3.4 Neustélé zlepSovani

Pracujeme podle mota: ,, Neexistuje nic, co by s#gatezlepsit*. Dosazeného standardu je nutno
pouzit jako zaklad pro dalSi zlepSeni. Pomoci dégisd zlepSovani aidledného vyvarovani se

plytvani dosahujeme a zabeZpgme zvladnuti procés

Transparentnost

ﬁ ZlepSovani
1\

Standardy

Obr. 36. Neustalé zlepSovani [8]

4.3.5 Standardizace

Oswdcené a vyzkouSené procesy, metody idzeai standardizujeme. VyzkouSeideni dsledrg
piebirame. Standardy orientujeme na ,nejlepSi veti§d&'. Ty pak nejsou statické, ale jsou stale
rozvijeny. Standardizace jégupokladem zviadnutych proces flexibility.

Proces neustalého zlepSovani

Standardizace a zlepSovani jsou dwvdekité faktory, které jsou bezpodméme& nutné pro
uskute&néni neustalého zlepSovani.
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Standardizace

ReSeni
problém

Obr. 37. Proces neustalého zlepSovani [8]

Standardizace je utezity princip k prosazeni vyrobniho systétmu BOS@He zékladem pro
neustalé zlepSovani. Nastroj ,standardizovanda prjécearukou transparentnosti a ma za cil trvale

udrZovat obh standardizace a zlepSovani.

VSechny postupy se musi standardizovat, aby prglee dnovadna pokazdé stefn nezavisle na
osobach &ase. Prace je prdstnictvim vizualizace transparentni. StandardyAlke sjednoceni a

zjednoduseni.

Standardizovana prace je nastrojem o feéta dokumentaci vSech pravidelse opakujicich

pracovnichktinnosti a je i zakladem pro dalSi zlepSeni.

Dulezitymi prostedky @i zpracovani a dokumentaci Standardizované préoa jgv. ,listy
standardizované prace“ (kapacitni tabulka, stamdapwstup, kombinovany graf operace, takt-
diagram).

List standardizované prace popisuje aktéiatejlepsi a nejefektivijsi zpisob provedeni préace.
V¢etrg ukoli, prabéhu ¢innosti, jakoz i pdebnych pohyb a nastraj.

Dokumenty slouZi rowt jako vizualni orientace na pracovisti k Zgmi bezpénosti, kvality a
vykoni. RovrezZ slouzi k proSkoleni pracovriik
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4.3.6 Transparentnost

Transparentnost jei@dpokladem dosazeni wib neustalého zlepSovani. Vedeiklgednosti a
pozitivnimu image. NaSe procesy jsou jasné na ppafiled a jakakoliv odchylka je okamZit
viditelna. Transparentnost také znamena, Ze kahdyszé Ukoly a cile. To uléhje orientaci na
vSechéinnostech a zlepSuje édomeni si vSech souvislosti.

Vizuélni management pomah#:p
= presentaci a porovnani dat
= znézorgni odchylek
= vyswtleni @icin problémi

= uspdadani pomcek

= struktura a souvislosti

4.3.7 Osobni zodpogdnost

Osobni zodposdnost musi byt fesré vymezena fimo na procesni Urovni. To vytkigrostor pro
tvorivost. Samostatné pracovni tymy tuto odfmnost posiluji. Timto vyuzZivameédomosti a
kreativitu naSich za#stnané. Osobni zodpasdnost musi byt jednoztia stanovena a kazdému
jasna. Kazdy musi znat gvpodil na spoleném Gspchu a byt motivovan, aby se na procesu
zlepSovani aktivéspolupodilel.

Zména pFistupu a chovani pracovnik
DNES pracovnici S podporou BPS

Specializace flexibilita

tymové mysSleni

»1esSit problémy? To neni T .J€ neustale co zlepBova
muj problém®.

V jednom oddleni zodpowdnost horizontaléinagic¢ funkcemi
Prace n&asté&ny Uvazek flexibilita flexibilni, vz&lani pracovnici
Optimalizace izolovaného akoly optimalizace celélarpsu

procesu vyroby
Snizovani plytvani zlepSovani odstravani gricin plytvani
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Postupné kroky fi zavadni tymow orientované prace a prosazeni principu BPS:

i

(9 Faze rozvoje =3
{9 Faze i

realizace
Priprava Krok 5
Pripravatizeni tymu Krok 4 VSichni
celého projektu ro pracovnici
Krok 3 Organizace Zlepsuji
prace i z vlastnlho'
Krok 2 Implementaq pracovnici popudu sva
a prosazeni - -
Vypracovani tymové = e provovis- @
Krok 1 yp K ¢innostech, procesy
struktury struktury byli e
. robniho yli rovnéz
Pochopeni V%t?n prevedeni na
zékladia il el tymovou praci
vypracovani vzakélavaciho
tezi programu

Obr. 38. Kroky zavedeni tymové préace [8]

4.4 Value stream design

Od sowasneého stavu (Value Stream Mapping- VSM) se postohneme dostat do vize — navrhu

hodnotového toku (Value Stream Design- VSD).

Value Stream Design je nastroj zmapovani a wgndkoncepce komplexniho toku materidlu a
informaci s cilem vytviit vizi Stihlého vyrobniho systému a navrhnoutipbhé opaeni.

Prostednictvim VSD se provadi zmapovani igstaveni toku materialu a informaci. Odhali se
piiciny plytvani a navrhuji se zlepSené toky. Tentdy geroces by m8l mit jednoduchy a
strukturovany postup v tymu slozenémiznych profesi.
Urovrg hodnotového toku:
Procesni Urove(vzdy se z&ina od nejnizsi trow)

= Samostatny zavod

= Vice zavod

= Pres hranice podniku

Zodpowdnost za Value Stream Design
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Zodpowdnost za VDS a jeho uvedeni do praxe @anteZet na vedoucich, kfenohou uskuténit
piipadnou zranu hranic mezi jednotlivymi pracovisti nebo rozsg&mnosti. Manager hodnotového

toku by n#l podléhat pimo nejvysSimu vedeni v daném nsigediteli zavodu).

Zakladni postup:
Vyker skupiny vyrobk

Vymezeni oblasti zkoumani a koncentrace na vybtgpy— skupinu vyrobk u nichZ probihaji

podobné vyrobni toky (operace) ve stejnérrapdda provadi se na podobnychizanich.

Zobrazeni sofasného stavu

Porozundni stavajicimu zjpsobu fungovani zavodu.

Dulezité definice:
Cas cyklu casovy usek v sekundach, ktery uplyne mezi vyrobgedmoho dilu a

nasledujiciho dilu u sledovaného procesu

Pribézna doba procesu doba fmiina k tomu, aby jeden kus proSel jednim procesem
Celkové ptibézna doba doba p@bnd, aby vyrobek prosel celym hodnotovym tokem
Doba zngny doba od vyroby posledniho dobrého kusu séri@ Aydlobeni prvniho

dobrého kusu série B

Dulezité kroky k zobrazeni séasného stavu:
= zaznam informaci od zakaznika (varianty, poZzadoyaiy, predavani pozadavlk

= navstiveni vyroby pro identifikaci a zobrazenitquti jednotlivych procds hodnotového

toku
= vyplnéni symbot a dat o procesech a zdsobach

= procesu:cas cyklu, trvani procesu, doba amy, efektivita, vyuziti zézeni a pracovi§

dosazitelnost a @et pracovnil

= doplhiujici: vyrobni davka, velikost obalu, zasobaggtovariant, pracovni doba, snmost
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zobrazeni materialového toku (spojeni jednotlivgobces)

zobrazeni zfssobu dodavek (informace o dodavateli, resp. odkytth dilech)

zobrazeni informéniho toku (planovanim vyrobni plan, objednavky)

vypocet priibézné doby vyroby &adi s gridanou hodnotou

Navrh idealniho stavu
= Navrh hodnotového toku, ktery bude zlepSeny & phrentovany na zakaznika
= zlepSeni hodnotového toku s prosazenim prinBiBS (7 krok):

= zohlednit takt zakaznika (pomahia gynchronizaci rytmu montaze a expedicéuje tempo

pro montaz vychéazejici z objemu odbytu)
takt zdkaznika Provozni doba na 1 $mu / poZzadavek zédkaznika na 1¢smn
= vyroba fimo pro odbyt nebo supermarket
= zavést plynuly tok
= zaveést tahovy systém se supermarkety
= planovat pouze dlanek vietézci
= zavedeni vyroby v malych davkach na kémém procesu (duje takt celého toku)

= organizovat kongny proces s plynulym odebiranim v taktu

Shrnuti
Value Stream Design vyZaduje pohled na hodnotovy Princip tahu, flexibilita
tok z pt&i perspektivy se zaghenim na pibéZnou dobu

vyroby a flexibilitu.

Value Stream Design vyZaduje komplexiémpysleni o Procesni orientace
materialovém toku a toku informaci.

Value Stream Design podporuje vyitgai celkove Procesni orientace
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optimalizace, nikoliv pouze dil

Value Stream Design zavadi vizualizaci toku makeria Transparentnost

i informaci jako dlezity nastroj komunikace.

Value Stream Design odkryva plytvani. Vyvarovani se chybam
Value Stream Design je zakladna pro plan realizace Neustalé zlepSovani

ZlepSovani vize.

4.5 Implementace

Stanoveni pilotni
oblasti

Rizeni implementace

Pochopehsystémi 3.1 a_nlyza systému
~Shora dot” a Trénink Trénink 3.2 vize

3.3 zavadni ,zdola nahoru“
3.4 standardizace

komunikace
/\\ //\ ﬁ 3.5 owfeni a dal3i zlepSovani

Pouweni se,
odstraiovani barié
a dalSi zlepSovani

Obr. 39. Implementace BPS [8]

1) Pochopeni systému, kompetence a komunikace
= dobré pochopeni BPS je zvi&#kilezité pro disledné a cilené zavedeni systému

N 1

= BPS je dlouhodoby proces #ny firmy a vyZzaduje podporu nejvyssiho vedeni ictSe
pracovniki

= ktomu &elu jsou dilezité nasledujici kroky:
= zahajeni postupného tréninku jakidpgpava na fevzeti kompetence
= BPS-simulace pro vystleni nutnosti systémové zmy

= srovnavani aifpadové studie od presentace az po ukaziop
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2) Stanoveni pilotni oblasti

pro usgdné zavedeni BPS je nutné vybudovanitigia hwzdy" pred masivnim

rozSkovanim systému

aktivity BPS musi byt integrovany do priesdi zavodu (cile se vztahuji k aktualni situaci ve

firm¢, ¢innosti v ramci pilotni oblasti musi byt v soulasltéZicimi projekty a inovacemi)

koordinator a vedouci projektu byhnavstivit tréninkové centrum BPS

3) Implementace ve vyreb

nadazenym cilem implementace BPS ve vy @b zlepSeni kvality, naklada dodavek ve

vybraném hodnotovém toku (pilotni oblasti)
zakladem zlep3eni je systémovystup BPS a realizace jeho printip
¢lenoveé projektu:

sponzor vedoucitidiciho kruhu (Steuerkreis), uklada ukoly a zajj6 podporu

projektového tymu

vedouci projektu vedouci pilotni oblasti, zodpovida zdroje projektu a vyb tymu,
podporuje projesni tym

koordinator projektu zabyva se projektem na 10086y#inuje a kotuje projektovy tym
koordinator BPS podporuje a koordinuje projekt, @ad metody BPS, je&lenem
fidiciho tymu

jadro projektového tymu two vedouci projektu, koordinator projektu a koordaraBPS.

Jsou spoléné odpowvdni za stanoveni &kiho planu a za jeho pini.

3.1) Analyza systému

cilem analyzy systému je porozétrstavajicim zpsobim vyroby a objevovat plytvani a
jeho giciny
pro zmapovani stavajiciho stavu slouzi nasledojetddy:

blokovy diagram

znazotiuje vztahy mezi dodavatelem a zakaznikem v raméemddoveho toku
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= mapovani hodnotového toku (VSM) - grafické zna#ornstavajiciho toku materialu a

informaci
= stupe zralosti
= znazorrni stavu realizace BPS (kvalitativni znazori)
» sledovani ukazatél

= hodnoceni procesu s ohledem na kvalitu, nakladydaeky (kvantitativni znazo#mi)

3.2) Vize

» na zéklad analyzy stavajiciho stavu je vypracovana vizelidbé stavu. Snizeni fioéZzné

doby v kazdém procesu hraje hlavni roli
= ktomu pouzivame Value Stream Design (zlepSovadhbimvého toku). Vysledkem jsou:
= mapa hodnotového toku, které je zakladem pro ndndouciho stavu (vize)

= detailni akni plan pro nejblizSich 6-12dsial, vychazejici ze stanovenychicd hodnoceni

stupre zralosti

3.3) zavadni ,zdola nahoru*
= vysledkem vize je detailni &ki plan, jako zaklad pro zav&d ,.zdola nahoru* a wuje:
= harmonogram k dosaZzeni projektovychicil
= piehled a odsouhlasenéipdi planovanych akci (naprojekty, workshopy, ukoly)

» rozvoj cili az na jednotlivé akce (opahi a zodpo¥dnosti)

3.4) Standardizace

= pro zabezpgeni neustdlého zlepSovani musime stabilizovat andatdizovat dii

(jednotlivd) zlepSeni
» pro to je nutné zajistit trénink pracoviiknetodou ,training-on-the-job*
= standardizace umaoagje:

= meieni a hodnoceni vysledklepSovani
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= vyménu nejlepSich zkuSenosti z podobnych dkotamci BOSCH

= trvalost systémovych zlepSeniite byt dosaZzeno prdstinictvim dodrzovani standdrd je

vychodiskem pro dalSi cyklus zlepSovani

= vysledky standardizace, zaloZzené na principech B#®8,znénéné vyrobni procesy, stgjn

jako trénovani a vysoce motivovani pracovnici

3.5) Ovreni a dalSi zlepSovani
= owieni
= porovnani vysledka cili
=  poweni
= dalSi zlepSovani

= dalSi cyklus zlepSovani ike byt iniciovan na zakl&d dosazenychieSeni v cyklu
predchozim

= pro dalSi roz§ovani systéemu BPS je vhodné wyitwmadstavbu ,Best Practice Sharing“ pro

sdileni nejlepSich zkuSenosti

4) Poweni, odstraovani bariér a dalSi zlepSovani

= rozhodujici otazkou je, co seieme nadéit z aktivit pilotni oblasti:
= rozSfeni BPS na interni i externi dodavatele

= prohloubeni BPS zavedenim i na dalSi pilotni oblast

= pfizpusobeni organizace systému BPS

= pfizpusobeni organizace je kritickou s@sti s vyznamnym potencialem zajisit Gsgchu
zmen v rdmcei BPS. Efektivita BPS je zajigh tehdy, pokud bude firma podporovat principy
BPS

= na zéklad poweni, odstraovani bariér a dalSiho zlepSovani musi byzgisoben systém

fizeni firmy filozofii BPS.
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Pouceni, oblasti nasazeni

= zavel program 5S (kazdy tym bude na konciéagcistit a kontrolovat zézeni a vést o

tom zaznam)
= vizualizuj vSe, co je mozné
= ptej se 5x
= zavadj ,tok jednoho kusu“ — planuj tak, aby se neustaigcovalo
= pracovnici provadi praci v taktu, neobstaravajireviybaluji material

= zavadj bunky ve tvaru ,U" pro flexibilni vyrobu, ufi standardizované postupy pramici
se p@ty pracovniki, material pichazi z venku a je dofpbvan manipulantem

* pouZivej standardizované pracoviatgisun materialu na kot&ach, aby byl flexibilni

* intenzivré zkouSej, zda neni mozné nahradit dopravni paspdmlma zg&izeni, protoze

nejsou nejvhod¥si pro zavadni toku jednoho kusu

= zajisti, Ze je zpracovavan jen spravny materidlgrmngi zmeéné typu (nap. otainé

zasobniky) nebo oztadkérna mista

= zajisti, aby dalSi pracovisvzdy obdrzelo bezvadné dilyiiéiny chyb musi byt objeveny co

nejdiive a trvale eliminovany (zabezfiekapacitu pro fipadné opravy)
= zkracujcasy vyngén a vyneny synchronizuj (<=1 min.)
= provadj planovanou udrzbu (podle vyrobenych kueebo podl€asu)

= zajisti dodrzovanéasu taktu nebo teni sekvence. Znazorni aktualni hodnatydepsanych

a dosahovanych hodnot a vyrdozna rozdily a jejich piciny

= pifindSej materidl a odebirej hotové dily ve stanoehnysekvencich (snizeni
rozpracovanosti) a e pracovniky k vyrob vcase taktu. Standardem musi byt 100%

dodrzovani vyrobniho sortimentu, minimé&w dennich periodach
= délej vSe co nejpozii jak je to mozné, alefiom véas (JIT)
= vyrobni davky by rdli byt tak malé, jak jen to jde (reakce na moznéywa
= drasticky stabilizuj procesy a sniZuj prostoje

= dohkre trénuj pracovniky, ilve nez bude vyroba zavedena séfioRouze tak rives

oc¢ekavat vyrobu bez chyb a dodrzéekavany takt
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= zavadj tahovy systém Kanban teprve tehdy, kdyz proeZs tabilre

Charakteristické znaky zavodu s BPS
= lLayout
= jednoduchy aiehledny tok materialu
= orientace na materialové toky (realizace koncejnek)
= malé vyrobni davky (kazdy dil detine vyrolg)
» vizualizace rozpracovanosti (misto, mnozZstvi)
= Zarizeni
= pouZzivani maximalniho gtu standardnich z&eni
= periferie zajigujici ovladani a isun materialu co nejjednoduseji
= vysoka spolehlivost ¥&zeni
= preventivni a planovita adrzba (TPM)

= kratkécasy vynen a organizace jejich fchu

= Standardizace a transparentnost

» standardizované pracovni procesy jsou prémgd taktu zakaznika
= odchylky od standardu jsou okangtiditelné

= zkouSeni kvality je prové&ao v procesu s moznosti rychlé reakce

» vizualizace ukazaté] snadna r¥itelnost, okamzité idani informace v realnégase na

dilnu

Logistika
» nivelizace vyrabného mnozstvi a vyrobniho mixu
» standardizovany proces dodavani materialu (logistikytmu)

= pravidelné dodavky diltypu A systémem ,milkrun®
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= vyrakéné dily Zstavaji na stanovistich tak dlouho, dokud je nigite nasledujici
pracovist (tah)

= vizualizace rozpracovanosti pomoci supermdiket

= fizeni vyroby pomoci viditelnych sigriél(kanbanové karty, dvoubedkbvy princip,

signalni tabule)

Zapojeni vedoucich pracoviik
= asté pitomnost na dilnach
= aktivni podpora procesu zlepSovani
= pravidelné sclizky vyrobnich a servisnich pracoviigiimo na dil&

= piitomnost eskalmiho systému ip poruchach vyrobni linky (vyrozuéni vedoucich

pracovniki o vzniklych problémech)
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5 Projekt zavedeni vratnych obaih

Projekt zavedeni vratnych oliase tykd pouze dodavatelskych dghaleb@ na zakaznické straén
jsou obaly striktsy definovany zédkaznikem. Na z&kaznické strou v sodasné dob pouzivany

jak obaly jednocestné (kartonove) tak obaly vrgpiéstové nebo kovové).

Projekt zavedeni vratnych oliaje sowasti projektu BPS a je jeho dilpodporou. Proto jsem
v predchazejicicasti obect popsal projekt BPS, jeho cile, principy a impletaeh V tomto
kontextu je pak pdeba chapat i tento dil projekt, ktery jako i spousta dalSich projekisiluje o

podporu pi realizovani cik BPS i sowasném dodrzovani vSech printifwhoto systému.

Tento projekt Vam fedstavuiji jako zagstnanec firmy Robert BOSCHeské Budjovice a také
jako vedouci tohoto projektu. O zadanigvddech vzniku projektu, jeho cilech, vyteai
contractingu, sestaveni projektového tymutggu projektu budou pojednavat nasledujéadky.

Chel bych dogedu upozornit na skuteost, Ze fivodni gedpokladany gibéh projektu byl od
ledna docervna tohoto roku. Pro &ité problémy pi vytvéreni projektového tymu a definovani
tloh ¢lent tymu dosSlo ke zpozuhi zahajeni projektu o 2 &sice. Tim padem byl tedy projekt
zahajen v pibéhu rezna a i neznénéné dol trvani projektu 6 rsial by mel byt ukorten

v srpnu tohoto roku. To tedy znamena, Ze vddddy piSu tento diplomovy projekt se nachazime
teprve v prvni polovié projektu a proto zde nemohu popsat vysledky ptojeki jeho celkové

hodnoceni. Hlavhse tedy zagtim na popsani planovani projektu a jeho zavedeni.

Projekt nema vlastni rozpet, ale spada do rozfta oddleni fyzické logistiky , kdy by na
zavedeni vratnych ohiamélo byt vyhrazeno cca 15 mil.&K

5.1 Sowasny stav

511 OkEh obahi

Pro popsani situace stavajiciho stavithobobal je poteba si blize fedstavit externi sklad
materialu, jednocestnych ola expedini sklad Willi Betz a externi sklad a #ku vratnych obai

LaSek.
Willi Betz, s.r.o.

Willi Betz je externi firma poskytujici skladové zami pro dodavany material, jednocestné

kartonové obaly, expedici a zastavené kusy.
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Skladovy areal (viz Obr¢. ) je tvaen halou materialovéhoripnu, skladovou halou pro sklad

jednocestnych obala expedini halou.

Hala 1 Materialovy LaSek
sklad
a . T Kamion do BOSCH
vyde) S, Hala 3
>
Materialovy
skl_ad Kamion z BOSCH
piijem
(]
O
g_ Expedgni Kamion od dodavatele
Hala 2 4 sklad
Sklad
jednocestn
ch obai
c 6 Kamion k zakaznikovi
= 2
e m

Obr. 40. Externi sklad materialu Willi Betz

Proces pijmu

Na z&klad odvolavek je domluvenifsun materialu i obal Ve sjednany den &s Fijede kamion,
zajiS€ny prepravcem, od dodavatele s poZzadovanym materidleém otealy. Material je vyloZzen na
urcené misto a kamion odjizdi &pk dodavateli nebo, pokud jsou dodavatelem pouiwaatné

obaly, jeSt do externiho skladu vratnych obalro grepravené prazdné vratné obaly.
VyloZeny materiél je nafjmu zkontrolovan, zda odpovida Gdaj v dodacim listu.

Pokud je objevena chyba (rfapozdilni mnozZstvi, zaéma materidlu, poSkozeni atp.) je zbozi
piijmuto s vyhradou (razitko na dodacim listdijgm s vyhradou*), je vystaven protokol o vadach
(popisujici nalezenou chybu) a informovano &ddi logistiky-dodavatelské kvality a zbozi je
zaskladgno na pozice @ené pro zastavené zbozi, aby bylo z&jdt Ze se material nedostane do
vyroby. Pracovnik logistiky- dodavatelské kvalitystavi reklamaci na dodavatelefigadré

piepravce a rozhodne, jak se s danym materialem didenakladat.

Pokud gijimany material odpovida udajp na dodacim listu a neni viditelna Zzadna vaday gada

zadana do systému (totozny se systémem RBCB}igap@utomaticky vygeneruje zaskteaaci
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list, ktery ugi pro material volnou skladovou pozici. Tyto zasklavaci listy pracovnik ijjmu
upevni na jednotlivé balici jednotky a pracovnilslabujici vysokozdvizny vozik zaskladni balici

jednotky na ufené skladové pozice.

Kazda pozice ve skladu ma své jedim&cislo, které je ufenociselnou kombinaci ve tvaru 123-45-
67-89 a jednozr¢ urcuje mista zaskladgni materidlu. Kéd 123 duje sklad, ve kterém mé byt
material uloZzen, kod 45 &uje regal, ve kterém se nachazi skladova pozicg,6koutuje fadu a

kod 89 sloupec, ve kterém je material usktadn

UloZenim materidlu na skladovou pozitijpm materialu ko& a material se nachazi na skigak

fyzicky, tak systémaow.

Stejnym zfisobem jsou zaskladny i jednocestné obaly. Proces se liSi pouze v fenjednocestné

obaly jsou zasklatbvany do jiné skladové haly, ktera neni vybavegalm/ymi pozicemi.

Proces vyskladmi

Od okamziku pijmu je s gijmutym materiadlem p@tano a niZze tedy byt kdykoliv objednan do
vyroby. Objednavky se&i dvojim zpisobem, a to jednak préstnictvim systémovych a jednak

prostednictvim kanbanovych objednavek.

Systémové objednavky probihaji tak, Ze si vyrob@sfednictvim systému objedna material a ve
skladu vydeje tato objednavka vyjede ztiskarnykené pro tisk vysklagbvacich list.
Vyskladiovaci list je dokument, ktery &uje, jaky material, ze které pozice (tento Udajeeeruje
automaticky podle systému FIFO) a v jakém mnozs&ibyt v danou dobu vysklagma gipraven

k naloZeni na kamion. Pracovnik vydefjeghé tento list pracovnikovi obsluhujicimu vysokadzdy

vozik a ten podle uvedenych UdlaFipravi material na plochu &enou pro zbozi k nakladce.

Pro kamionovou dopravu mezi BOSCH a Willi Betz jevpdelny hodinovy rytmus, aby byl
zajisen princip JIT.

Pro popis kanbanovych objednéavek a systém kanbaopgan dale v textu

Proces expedice

Hotové vyrobky se pomoci pravidelné kamionové deprénodinovy interval) mezi BOSCH a
Willi Betz dostavaji do externiho skladu hotovyghobki.

Proces zaskla@dni hotovych dik na sklad hotovych vyrolikprobih&d obdobhjako u dodavanych
dili. Obdobr jako proces vydeje dodavanych dilu probiha i psoeepedice, s tim rozdilem, Ze
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fizeni expedice ma na starosti dlgdi logistiky — expedice, kde se k hotovym vyrblvkvystavuji

vSechny pdebné dokumenty a #auji celni nalezitosti (nasi zakaznici se nachéaizejimo oblast

Evropské Unie).

LaSek, s.r.o.

LaSek je externi firma poskytujici skladové a nsfaby pro vratné obaly. Aredl je ttem 3 halami
(viz Obr. ¢.) a to halou pro skladovani plastovych vratnyclalipbdale halou pro skladovani

kovovych vratnych obéla halou s myci linkou.

= Hala 2
;-% Sklad
kovovych
vratnych obal Kamion od BOSCH
Hala 1 Kamion od zéakaznika
Sklad plastovych
vratnych obal FEELE
Myci Kamion do BOSCH
linka Kamion k dodavateli
T
S>>
S

Obr. 41. Externi sklad vratnych olgdlaSek

Proces pijmu
Prijmem do skladu vratnych oliajsou prazdné obaly, které vraci zakaznici a dalkelyo které

prichazeji z BOSCH po sp@bovéani &ch dodavanych di| které jsou baleny ve vratnych obalech.

Proces fijmu probiha tak, Zze material je sloZzen rigpgavenou plochu a je zkontrolovano, zda
fyzicky stav odpovida udan na dodacim ligt Pokud ano, material je zaskl&dnna volnou

pozici, kterou zvoli obsluha vysokozdvizného vozikwz@Etné tento Udaj nahlasi pracovnikovi
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piijmu, ktery udaje z dodaciho listu zanese détptového systému (odliSny od systému v RBCB)

a piradi tomu nahlasenou pozici.

Vzhledem k velkému pitu vratnych obdl pouzivanych zejména na zakaznické straamizZou byt
z kapacitnich t@ivodia pouzity regalové pozice. Obalovy materidl se zz$klje pouze ddad, kdy
v kazdéradk maze byt az deset palet vedle sebe a 5 palet na goprotoZze se material navazi

pouze z jedné strany, neni mozno dodrzet metod® RA¥faopak je uplabvan princip LIFO.

Pokud fyzicky stav neodpovida Utlaj na dodacim listu nebo je obalovy material poSkade
znegistén, je vystaveno hladSeni o vagbopisujici chybu a identifikujici dodavku a tgeozaslano na
piislusného planera oltalktery rozhodne, jak bude s dodavkou dale nakiddBo doby vyjaéeni

planera k dané zasilce je zbozi uskkadnv prostoru pro zastaveny material.

Proces vyskladmi

Proces vyskladimi probiha d¥ma zmisoby. Jednak na zékkadpokynu planera obalového

materialu a jednak na zakkakanbanovych objednavek (zatim plati jen ptkteré obaly).

V obou gipadech je obalovy material na¢itou hodinu vyskladén na plochu utenou pro zboZzi
k nakladce a opsn gislusnymi pfivodnimi dokumenty. V okamzikuifgezdu kamionu je material
nalozen a dopraven k dodavateli nebo do RBCB.

Proces kanbanovych objednavek bude popsan dakuw Easobovani RBCB se provadi 1x d&nn

Proces myti arideni
Spole&nost Lasek, s.r.o0. népobi pouze jako sklad, ale sagre i jako misto tidéni a myti obal.

Stav obal je kontrolovan jak P piijmu, tak i vydeji. Kontrola je provéagha jak na péet kudi,
tak na kvalitu obdi (poSkozeni obé8) a jejich¢istotu.

Poskozené obaly jsou Wdeény a uskladaény zvla§ na mist uréeném pro poSkozené obaly.
PoSkozené obaly pravidelikontroluje pracovnik fyzické logistiky, ktery d¢uje, zda obaly mohou

byt opraveny a dale pouzivany nebo zda se majotoyéat.

Zneistené obaly jsou vytdéné a pesunuty na myci linku, kde jsou umyty a pak dale
kompletovany do expettiich jednotek.
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Opateni ke zlepSeni

Jak je z vySe popsaného stavejmé, situace v externim skladu vratnych abedni zdaleka idealni

a vyzaduje zlepSeni.

Sklad LaSek, s.r.0. spada do kompetence fyzickistlkg, kterd v sotiasné dob ieSi optimalizaci

procesi. Hlavnimi body ke zlepSeni jsou:
= Zajistni metody FIFO
» Zavedeni informéniho systému napojeného na RBCB

= Zajistni kanbanovych objednavek pro vSechny obaly

Oh¢h obaki a materialu
Stavajici situaci toku materialu, hotovych vyrélt&kobal 1ze nejlépe popsat na obr.46.

Pohyb materialu je zde znazeémfialovou barvou, kdy dodavatel materidl zasle edderniho
skladu (Betz), kde je poripmu zaskladan do skladovych pozic skladuipnu. Podle paeby je
poté material fevezen do vyroby, kde je speibovavan. V okamziku, kdy se material vyrobou
promeni na hotové vyrobky, je @p zaslan do externiho skladu (Betz), kde je zaskiadlo
skladovych pozic expethiho skladu. Poté je material vyskl@dna naloZzen na kamion a

expedovan zakaznikovi. (na Obr.tu znazamzelenou barvou).
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ZAKAZNIK

Obr. 42. Sodasny tok materialu, hotovych vyreb& vratnych obai

Cesta obdl je znazorgna barvou Sedou. Dodavatele musime ¢lizcha dodavatele obal
(jednocestnych i vratnych) a dodavatele materidhdévatele provozniho materialu a sluzeb zde
neuvazujeme). Dodavatelé jednocestnych ipbbahsobuji externi sklad (Betz) odkud se
prostednictvim pravidelnych jizd kamionem jednocestn@lytstejig jako objednany material
dostavaji do Bosch. Tam obaly slouzi k zabalero\nath vyrobki. Dodavatele vratnych okiasvé
dodavky dovéazeji do externiho skladu vratnych wliabSek), odkud se podle peby dopravuji
pomoci kamionu do Bosch. Tyto vratné obaly jsou Zigujako obaly pro hotové vyrobky.
Zakaznik po sp#ebovani vyrobk ve vratnych obalech tyto obaly vrati do externgidadu

vratnych obal (LaSek) odkud se podle geby posilaji do Bosch.

Dodavatele materiadlu dodavaji jak v jednocestrgfghlech, tak v obalech vratnych (vicecestnych)
do externiho skladu (Betz). Odtud je material tpamvan do vyroby a sp@bovan. Jednocestné
obaly se po spt¢bovani materidlu shromdidji na vyzngeném mist a jako odpad igchazi do

kompetence externi firmy specializované na odpad.

V piipack vratnych obal se po spdebovani materialu tyto obaly skladuji na vyhrazemaist a
poté v davkach odvazeji do externiho skladu vrdtrofeati (LaSek). LaSek mimo pouhého skladu
funguje i jako myka a tidici misto vratnych obél Po gipraveni obal do expedinich jednotek

jsou tyto naloZeny na kamion a dopraveny k dodévate
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51.2 Standardizace

Podle existujici srnice by ke kazdému dodavanému diléi existovat dokument- balicit@dpis,

ktery jednoznén¢ uréuje zpisob baleni materialu.

Zodpowdnost za vystaveni balicihofgalpisu ma vyroba ve spolupraci s dlédim fyzické
logistiky. Kromg téchto dvou odd8eni musi balici fedpis odsouhlasit také afldni dodavatelské
kvality (vyjadieni, Ze dané baleni zaji§e dostat&nou ochranu dil proti mechanickému poskozeni

a neistotam) a odédeni ndkupu (smlouva o c&baleni).

Stavajici situace s balicimiqupisy je takova, Ze balictqupisy ma na starosti ogldni ndkupu,
které je archivuje v papirové podopodlecisla materialu (TTNr.). Balicitpdpisy jsou vystaveny
pouze k cca 50% dodavanychadiZ toho utité procento jsou iedpisy, které jsou jiz propadlé a

neodpovidaji satasnému stavu nebo nejsou platnéwodiu chykjicich podpis.

Systémo¥ Udaje o dodavaném baleni zatim vicetngseny nejsou. Jediny udaj o dodavaném
baleni, ktery je zadavan do systému jéghdkusi v baleni. Pokud je tento Udaj u daného materiélu
zadan, pak se zobrazuje v masce, kterou pouZiveemplaaterialu pro objednavku a objednavany

pocet kugi by pak nél byt nasobkem tohotéisla.

V sowasné dob zejména u &kterych mén ¢asto nakupovanych dikyto udaje chybi nebo nejsou

spravné.

5.1.3 Kvalitativni poZadavky

Vzhledem ke velkému konkur&mimu boji v automobilovém gmyslu rostou naroky na kvalitu
dodavanych dil. Jestli se chce spdieost Robert Bosch udrzet talnich gickach mezi dodavateli
automobilového gmyslu, musi dodavat velmi kvalitni dily. Abychom licdodavat kvalitni dily,

je poteba vyrabt z kvalitniho materialu a zajistit kvalitni vyrobu

Zejména pro pozadavek vysoké kvality, kterou by lmodgativreé ovlivnit nedistoty ve vyrols, je
postupr do vSech vyrob zavéd poZadavek na eliminaci kartébnovych gewnych obal, na

kterych ulpivaji n&istoty a které jsou sami o sbtaké zdrojem nastot.

Z tohoto divodu se v satasné dob nekteré z dodavanych dilmusi gebalovat z jednocestnych

kartébnovych obdi do obal vratnych plastovych.
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Obr. 43. Kanbanové okruhy v RBCB [8]

Kanbanovy okruh je zaveden hlagvpro ol#zh materidlu mezi RBCB a Willi Betz, ale zavadi se i

pro okeh vratnych obal mezi RBCB a Lasek, s.r.o.

Kazda balici jednotka, ktera je vyskl&da ze skladu do vyroby je ozmma kanban-kartou
nesouci zejménaidaje o typovémcisle dilu, jeho nazvu, gtu kusi v baleni a pozici
v supermarketu. Balici jednotky jsou seskupeny @sdpermarkétdo specialnich kleci, které jsou
ozn&eny ¢islem daného supermarketu. Karty jsou naskenovéiny je material veden jako
material na cegj a klec naloZena na kamiori Bfijmu v RBCB jsou klece z kamionu vyloZeny na
tzv. VLAK a karty jsou naskenovany (tim se autowlati preskladni z materialu na ceéstlo
vyroby). VLAK objede vSechny supermarkety do niglalb prislusnych pozic) doplni material

z odpovidajicich kleci.

V okamziku, kdy vyroba zae spatebovavat novou balici jednotku, ktera je dama kanban-
kartou, je zdsobo¥gpovinen tuto kartu strhnout a umistit ji n&emé sbrné misto. Tim si objedna

material v mnozstvi uvedeném na kanbanéeart

Kanban-karty ze sbného mista vyzvedavédi¢c VLAKu. Jeho povinnosti je tedy v kazdém
supermarketu doplnit material a gaaré vyzvednout kanban-karty. Poté, co absolvuje célasu
po vSech supermarketech (1 hod.) vréati se do vybbozodu a fedéa karturidi¢i nasledujiciho

kamionu. VLAK je znovu naloZeni&di¢ kamionu odvazi kanban-karty do Betz (resp. Lasek).
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V okamziku fijezdu kamionu do Betz jsou kartygaany pracovnikovi vydeje a ten musi zajistit

piipravu odpovidajiciho materialu v poZzadovaném mivozsnaloZzeni na nasledujici kamiafag

piipravy 1hod.).
- — Pozice v SM -
Vychozi misto, Typové éislo Nazev dilu P - oznateni sloupce
sklad mat., 4 - oznateni drahy
poznamka pro
upravu baleni,
jeli to potieba. I wib
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Obr. 44. Kanban — karta [8]

Supermarket

Supermarket je misto, ve kterém je skladovan ndtee vyrolk¥.Je kompromisem mezi velkymi
materialovymi zasobami a nulovymi zasobami ve vgrokteré nejsou v danych podminkach
mozné a zajidje tak minimalni pdebné mnoZstvi zasob ve vygpkaby nebyla ohroZzena jeji
plynulost. Je roz&élen do rkolika sloup@ s ugitym poctem drah. Kazda drdha je vymezena pro
urcité typovécislo (velikost drahy je nastavena podle standaalbéieni).

Obr. 45. Supermarket [8]
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Viak

Vlak predstavuje zfisob interniho zasobovani pomoci specialniho dojpinavprostedku, ktery

v hodinovych intervalech zasobuje vSechny vyrohiidiska.

5.2 Davody vzniku projektu

521 OkEh obahi

Diky konceptm Milk-run a sdruzena dopravakteré umo#uji realizaci ¢astych pravidelnych
vyzvedavek u &kolika dodavatel je mozné uvaZovat i zavedeni vratnych aldaéz zvySeni ceny

za transport.

Na tyto projekty navazuje koncept skip-to-line,rigtge blize popsan v kapitole 6.3.1

5.2.2 Standardizace

Souwasna situace se stavem baliciébdpigi je naprosto nevyhovujicifiPpredchazejicim zjsobu
uspdadani vyroby nehraly jednotlivé obaly takovou rdlio z toho dvodu, Ze ve vyrob pro
skladovani materialu byli vyhrazeny jednotlivé pale pozice. To znamend, Ze pokud bylo dodano
takové mnozstvi, jaké bylo dohodnuto v poZzadovateyminu a kvali, bylo vSe v pégadku. Volba
jednotlivého obalu pak jiz nabyla pokladana gdigpduleZitou. Zarové také ale nutno podotknout,
Ze plané@ materialu krond minimalniho objednavaciho mnozstvi nebyli limitavaco do
objednavaného mnozstvi. Proto i kdyzZ ifllpd byla odsouhlasena nejmensi balici jednotka o
poctu 500 ks a planer zigodu poteby objednal 600ks, dodavateli nezbylo, nez mnéZsbbalu
upravit. A to pouze na zaklad/lastniho uvazeni. Mohl tedy davku klidnozclit na jednu balici
jednotku po 500ks ve standardnim obalu a 100ks nsime obalu nebo dodavku rovnéme
rozc&lit na 2 balici jednotky po 300 kusech ve stand@ndmebo menSim obalu. Nutno ale

podotknout, Ze vigdchazejicim systému to nehralo velkou roli a isabovalo to problémy.
Dnes je ale situace jin&! Diky projektu BPS — systé&tihlé vyroby a JIT se Uloha logistiky ob&cn
vyrazre zvysila. A také dlezitost obal. A to nejen z dvoda zvySenych kvalitativnich pozadayk

ale diky novym logistickym koncejph a metodantizeni vyroby (JIT, kanban, supermarkety).
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Jiz v kapitole 5 byl popsan systém kanban a sugpedty. Tyto systémy jsou zaloZeny na

standardizaci a je proto nezbytné tuto standardeagistit. Divody jsou zjevneé:
= rozmery obalu

na kazdy material je definovand pozice v superntarki®la pgesré urcenou velikost a proto
nedovoluje rozrérové variace v baleni. Supermarket se sice updavitflexibilita), ale nikoliv pro

kazdou dodavku zvléSale vzdy jen podle definovaného standardu
* mnozZstvi v baleni

Tahovy principtizeni vyroby kanban je zaloZzen na kanbanovych &artAby systém bezpaé
fungoval a bylo zajigho plynulé zasobovani vyroby, je naprosto nutn@sprnapa@itat potebny
pocet kanbanovych karet v &lhu. K tomuto vypétu je pouzit i Udaj mnoZstvi kéisv balici
jednotce. Pro vyptet je pouZit ten Udaj, ktery je zardvaveden na kanban kartPokud se tento
liSi od skuténého stavu, Iize to z@sobit velké problémy. Pokud totiz bude mnozstvkaaban
kartt vétsi, nez jaky je skutay paiet kusi v baleni, pak hrozi podkeni bezpénostni zasoby
v supermarketu nebo dokonce i zastaveni vyrobyu@kide udaj na kanban kamensi, nez jaky
je skuté€ny stav, niZze dojit ktomu, Ze pro material nebude v superetarkmisto. V obou

piipadech je to chyba, kterd musi byt odstran

Dodavatel samdejm¢ musi byt o novych poZadavcich informovan. NejlepZpisobem zajigni
spoluprace ze strany dodavatele je ¥ylgvmu zmeny, které u nas ve vyrélastaly. Dodavatel,
ktery chape t@vod naSich poZzadaukma lepSi fistup k plni novych poZzadavka zarove déla

mnohem mé&chyb nez dodavatel, kterému nové pozadavky nelydyetieny.

Bohuzel existuji i dodavatelé, kterym nové pozZagagktleny byli, ale pesto stale dochazi

k opakovanému nerespektovani dohodnutélisapu baleni. Pokud dojde k odchylce od standardu
(pouzity odliSny obal — roz#nové, typow, rozdilné mnozstvi) ma logistické adeni —
dodavatelska kvalita- za ukol vystavit logistickaklamaci na dodavatele s popisem vady a Zadat
opateni k napra¥ formou 8-D reportu. Samégjm¢ aby reklamace byla prokazatelna, je nutné
vadu dolozit dkazem — porovnani dokumentace vady a dokumentéunjicim standardni Zfsob
baleni. Pokud takovy dokument neexistuje, neni @albdavateli vadu reklamovat. V torfigac

pak vlast® ani technicky neni mozné mluvit o vatl chyke dodavatele.
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5.2.3 Kvalitativni poZadavky

Na kartonovych jednocestnych obalech ulpiva mnohistot a také sami o séljsou zdrojem
netistot. U velice citlivych dii (nagiklad palivongéra) mohou i drobné rigstoty (nagiklad ve

forme kartbnového smitka) Agobit snizenou citlivost ffpadré Uplnou nefunknost vyrobku.

Vzhledem k vysokému pozadavku na kvalitu naSictolki jsou hledany veskeré mozné vlivy,
které by mohli negativh ovlivnit kvalitu vyrobki. A praw nelistoty ve vyrol jsou jednim
z faktori, ktery je poteba minimalizovat. Proto jsou budovana klimatiz@vapracovidt. Do

takovéhoto pracovi8te giisun materialu v kartonuisné zakazan.

5.3 Cile projektu

Pro spravné pochopenitciprojektu a ndzorné zobrazeni slouzi nastroj ,¢ilex".

Smysl / (el Zadavatel
K éemu ma zvyseni kvality Robert BOSCH Pro koho to
vysledek dodavanych i Ceské Budjovice délame

slouzit? vyrabénych dili -
- standardizace LOG
- podpora BPS
- zjednoduSeni
manip. s obaly ‘
Zavedeni vratnych - 70% TTNr. ve
obali a vratnych obalech
standardizace - 100% TTNr. s
balicim
predpisem
Vysledek il f o Kritéria
Ceho mé byt Podleéeho
dosazeno bude vysledek
méien?

Obr. 46. Cilovy tef



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 90

5.3.1 OkEh obali a podpora ship-to-line

Pri obéhu obah dochazi k velkému plytvani, tzv. MUDA. A to hnedekolika podobach. Jednak
jsou zde zbytné transporty materialu, hotovych vyrdbk obal, obrovské skladové plochy,

nadbyt€éné manipulani ¢asy, velké zasobycekani na dodani materiatuobaki.

Obr. 10 nabizi jednoduchiéSeni optimalizace celého procesu.

DODAVATEL BOSCH ZAKAZNIK

</ <

Obr. 47. Obecny SHIP-TO-LINE koncept

MysSlenka je velice jednoducha a svou podstatodetgpavuje Zadnou revoluci veigobu okshu
materialu a hotovych vyrolik V doposud Bznych zgisobech vyroby, technickych a logistickych
moznostech nebylo ale mozné tentdny zpisob zasobovani a expedice aplikovat a proto se

bézne pouzivali sklady a to kliexterni nebo interni.

Abychom mohli eliminovat megianky — externi sklad Betz i externi sklad db&lasSek, byl
vytvoien koncept SHIP-TO-LINE.

Koncept SHIP-TO-LINE

SHIP-TO-LINE koncept fedstavuje moznostiiného dodavani materialu do vyroby, bez nutnosti
skladi a tim se vyrazhsniZuje stav zasob materialu. Na druhé strstejny princip plati i pro
hotové vyrobky, které se metodou SHIP-TO-LINE bem#ti skladi dopravuji pimo zakaznikovi

a snizuji se tak i zasoby hotovych vyrélkrozpracovana vyroba.

Aby koncept SHIP-TO-LINE mohl fungovat, je peba zajistit funknost i ostatni déich projekt
BPS, jako je nafklad bezchybné fungovani KANBANu, VLAKuU, MILK RUlNa musi existovat

systém rychlé a spolehlivé komunikaceradavani objednavek s dodavatelem i zakaznikem.

Jednd se o velice slozity proces, ktery klade vedkéadavky na logistiku a santepr¢ na

dodavatele.
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Jak je patrno z obr. 49, volny prostor mezi 2 vyxiofi halami bude vyuzit jako logistické centrum
— cross dock (X Dock). Funkci toho centra je zéjstisobovani vyroby materidlem a expedovat

hotové vyrobky zédkazniikn a nahradit tak sklady materialu, hotovych vyriobkobai.

Tok materidlu je znazo#n fialovou a zelenou barvou. Zatimco fialova baptadstavuje tok
materialu od dodavatele, zelena barva dajeatok hotovych vyrobk k zakaznikovi. Sedou barvou

je znazorgn tok obah acerné Sipky vyjatliji sner vyroby.

Zakaznil
I >
HALA 1 Kami Kami HALA 2
on on
s hot. s hot.
— vyrob vyrob —
ky ky
— X Dock —
A A
| Hotove Hotove I
: vvrobky vvrobky :
| | Viak 1 | <> obaly | obaly @ | Viak2 | |
| I 1 1 I |
l | : l | l
I <4—| Material Material —p> I
I< —— _: _______ e - y ! ) | [ —— : _____ >|
_ A A U
| 4 <
] Kami Kami e
— ons ons —_—
materi materi
alem alem
< T T ]
Dodavate

Obr. 48. Cross dock

Cely proces funguje tak, Zze dodavatel v praviddingesovych intervalech (MILK-RUN) dodava
piesré takové mnozstvi materialu, jaké bylo sjediovano (externi KANBAN) idmo do cross
docku. Tam je kamion vyloZen négravené plochy a séasré naloZzen prazdnymi obaly a vraci se

k dodavateli. Dodany materidl se nalozi na VLAK emn tzasobuje supermarkety ve vyob
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pottebnym materidlem a séasré odebira prazdné obaly. V druhé polavsve cesty VLAK nalozZi
hotové vyrobky a doplni obaly. Svou cestu zakoncross docku, kde je cely VLAK vyloZen na
piipravené plochy a fize byt ogt naloZen a absolvovat celé kolo znovu. Jakmile kamiori od
zékaznika vyloZen naklad prazdnych @bahohou byt kamiony naloZenyipravenymi hotovymi

vyrobky a mohou se vydat na cestu k zakaznikovi.

Timto zpisobem lze vypustit z procesu jak externi sklad Bk externi sklad obalLaSek.
Abychom se ale zbavili odpadve forne kartori z prdzdnych jednocestnych olaje poteba

zaveést vicecestné baleni.

Z vySe zmigného je vidt, Ze se cely procesije ve tech okruzich:

P AN 'BOSCH |
vMI Stan
(K] | Montaz Montaz

Vstiikolisy e
[TT1 [TT1  [TTI

o [ ] [t
Milkirun

Dodavatelé

Odvolavky Zakaznici

SAPPlus2000

o
RMilkrun
J Dioday-Ohaly LASEK Fakaz-Ohaly hﬂ-m-

Obr. 49. Ship-to-line koncept [8]

1) Dodavatelsky okruh — MILK RUN, externiKANBAN
2) Interni okruh — popis VLAK, KANBAN

3) Zakaznicky okruh — ZAKAZNICKY KANBAN, systém odavek
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53.2 Standardizace

Velmi dulezitym cilem projektu je standardizace. Touto dtadizaci je mysSleno definovani

standardniho obalu pro kazdy dodavany dil nebondhfermou baliciho fedpisu.

Balici predpis obsahuje nezbytné Udaje jakoifid@d druh pouZzitého obalu (jednocestny, vratny),
rozmeéry balici jednotky, p&et kusi v balici jednotce, vlastnictvi obalu a dalSi sfiezipro dany
dil.

Udaje o balicich jednotkach - g kusi v balici jednotce, musi byt zaneseny v systémku@®by
totiz bylo definovano standardni balerdietns poctu kusi a objednané mnozstvi by nedovolovalo
zabalit material ve standardnim mnoZzstvi, dochabglopt k nestandardnim dodavkamigadre

ke zbyt€énému zdrzovani, kdy dodavatel by upozornil na nkesbumezi objednavanym a
standardizovanym mnoZzstvim a Zadal by o vyjagnktery Udaj ma prioritu. Takové nejednotné
vystupovani samdejm¢ neni gipustné a musi byt odstramo. A to se zajisti pr&shodou dat
v systému a v balicimtedpisu.

DalSim dilezitym standardem je zavedeni etiket azni@ich jak jednotlivé balici jednotky tak i
celé palety. Zvolenym standardem pro tyto etiketyjwgrma VDA 4602. Tato etiketa nesdetité
identifikacni Udaje balici jednotky jako je typovéslo materialu (TTNr.)¢islo dodavatele, pet
kusi v balici jednotce, SarZzi a datum vyrobyifadre mize byt doplgna o dalSi udaje). Co je ale
jese dulezit¢jSi je, Zze tyto informace jsou uvedeny i ve férdarovych kod. Tyto kody jsou
Citelné skenery, které jsou pouZzivany rtgrnpu v externim skladu Betz a po skenovani se th{el

dostanou fimo do systému SAP.

Zavedeni standardnihotgmbu etiketovani balicich jednotek je ale Kayoproces, ktery se zabyva

samostatny proces, a tak se timto nebudu ve seévicé zabyvat.

5.3.3 Kvalitativni poZzadavky

Zavedenim vratnych plastovych obale éekavé zvyseni kvality dodavek. A to ve dvou rovimac
Za prvé by pewsSi plastové vratné obaly dn zajistit vétSi odolnost proti poSkozenitip
skladovani, manipulaci a transportu dodavanych. dia druhé zavedenim standardnich dolnf
nentlo dochazet k pouzivani odliSnych olakazda balici jednotka bude obsahovat viko, které
zajisti ochranu dilu od prachu acistot, zn&eni balicich jednotek diky vymezenému mistu na

obalu by nglo byt také standardizované.
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Zarover zavedeni plastovych vratnych obdly mélo vést k ¥tSi ¢istote ve vyrobnich halach a na

pracovistich. Tim padem také ke sniZeni rizika ganenéistot do vyrobk, které pak dikydmto

netistotm mohou byt nekvalitni a tim padem nepoukitel

5.4 Kritéria projektu

V piedchéazejictasti jsem zminil cile projektu. Abychom projekt riolyhodnotit, je samazjme

potreba stanovit gtitelné kritéria, pomoci kterych se bude modiitirzda byl projekt usggny ¢i

nikoliv

Jako objektivni kritéria projektu byladana:

70% TTNr. v supermarketech ve vratnych obalech

Snahou je zinit jednocestné obaly na vicecestné u vSeadh gdib které je takova z¥tna
mozZna a prosEna.

100% TTNr. s platnym balicimi@dpisem

Jasi definovany balici fedpis pro kazdy TTNr. omezuje ¢ logistickych chyb
dodavatel. Tento pedpis je pak v fipad odchylky jednoznénym dikazem chyby
dodavatele a dovoluje reklamaci a ,potrestani“ datisle s ovlivinim hodnoceni daného
dodavatele. To by &b vést ke zlepSeni dodavatelské moralky (snizexfupchyb) a v

piipact problémovych dodavatek jejich vyloweni.
splreni projektu do 30.8.2005

standardni obaly poskytuje RBCB

Od projektu jsou &ekavané i dalSiffnosy, které jsou vSakiko nefitelné a proto pro &inelze

stanovit ngtitelna kritéria.

Proto jako subjektivni kritéria byla tgna:
ZvySeni kvality

Zavedenim vratnych ohiake @ekava zvyseni kvality, protoZze pevné plastové éatpaly

poskytuji lepsSi ochranu dihez kartonové krabice.
Zajistni wtSi cistoty dodavanych dil i vyroby (na kartébnovych krabicich ulpiva vice
netistot nez na vratnych obalech, samotné kartonowabike jsou zdrojem wgestot a

kartébnovych smitek)
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Podpora BPS — Ship-to-line konceptu

Prenesenim odp@dnosti za obaly na dodavatelgire byt v budoucnu eliminovan externi sklad

prazdnych obdl

Nebude pdeba misto a kapacity Kebalovani dodavek v jednocestném baleni do vratoieli

Redukce naklad
Snizeni naklail na obalové hospotkivi nebylo vtomto projektu &eno jako cil. Nicméh se
ocekava, ze:

» Pouzivani vratnych obiaje ekonomitéjsi

= Minimalizaci grebalovani dojde k Uspe naklad na manipulaci.

= snizenim dodavek v jednocestnych obalech se mimdnjial naklady na odpadové
hospodéstvi.

Jako souidst hodnotici zpravy o vysledcich projektu {elavana také informace o celkové vysSi
investice, ktera byla pidba pro spléni zadanych kritérii projektu. Podra$i ekonomicka

analyza pi zadani projektu nebyla poZzadovana.

“Mefitelnost

- zvySeni kvality - podpora ship-to-line
- redukce néklai

Té&zko nefitelna

— subjektivni
kritéria
- 70% TTNr. ve
vratnych obalech
- 100% TTNr. s balicim
Lehko nefitelna — piedpisem
objektivni kritéria - Termin: E08/2005

- Standardni obaly
poskytuje RBCB

Krétkodoba Dlouhodoba T —
kritéria f kritéria
Termin ukoreni
projektu
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Obr. 50. Prace s kritérii

5.5 Projektova strategie

Po vyjasgni zadani a definovani @ila kritérii projektu je nutné si stanovit strategék bude

v projektu postupovano, aby bylo dosazeno pozadmrawysledk ve stanovenériase.
Postupovat by se & v nasledujicich krocich:

1) Nejdive je nutné ziskatipsnou pedstavu o saiasném stavu baleni vSechudilcetrns

existence balicichipdpigi.

2) Jakmile budou shroma&dy data o sotasném stavu, budou na zallatbvych pozadawvk

vystaveny navrhy novych balicicheglpigi.
3) Na zaklad téchto navrli bude zahajeno jednani s dodavatelem o zavedeniehaobai.

4) Po dohod o zavedeni vratnych oliabude zahajeno na zakta#talkulaci porovnavajici
naklady na jednocestné a vratné obaly cenové jédpékud jsou v cendilu kalkulovany i
naklady na obaly). S@dsti jednani je jednani dqvedeni zodpa\dnosti za obaly detrg

jejich ¢istoty na dodavatele.
5) Schvéleni navithnovych balicich fedpigi a stanoveni terminu zavedeni nového baleni
6) Fiprava v RBCB na nové baleni (supermarkety, karkaaty, transport,...)

7) Toto jsou hlavni body, jakymi by se v projektglonpostupovat. Diky stanoveni projektové

strategie je mozné &it, kterd oddleni je poteba ziskat do tymu.

5.6 Casovy plan projektu

Projekt byl zadan v lednu a&ekavané ukoteni je véervnu tohoto roku. To znamend, Ze na celou

dobu trvani projektu byla stanovena doba Se&siioh.

Odhadovana doba trvani jednotlivych fazi je pakend@&na v nasledujicim obrazku.
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Obr. 51.Casovy plan projektu ¢vodni)

5.7 Projektovy tym

Je poteba sestavit tym z lidi, kte maji dostaténé znalosti a kompetence pro naplani
projektové strategie. Mimo stanoveni zakladni kpeeeilohéleni tymu je poteba odhadnoutas,
ktery bude kazdylen tymu potebovat pro svou praci na projektu. Ta sé&ujg procentuelt z

pracovnihaiasu pracovnika . 100% = 5 pracovnich dni (40hodin).

Z charakteru projektu je zjevné, Ze nagFitéjSi (Cast na projektu bude mit logistika. A téimpo
odctleni, zabyvajici se fyzickou logistikou (LOG 3.4 jehoZz kompetenci gatpraw i obalové
hospodéstvi. Jeho hlavnim uUkolem bude navrhovani novychicich pedpisi a tvorba

nakladovych kalkulaci.

DalSim ¢lenem tymu z logistiky je odteni dopravy (LOG 3.2). Jeho role spea v zajistni
dopravnich kapacit pro zvySenyged vratnych obdl. Také se podili na tvoglcenovych kalkulaci.

Velmi dulezitym ¢lenem tymu je samdégjmé samotna vyroba (MSF, MSA), nebda je
spoluodpo¥dna za balici f@dpisy a nové igdpisy musi vznikat na zakkagejich pozadavk a
potieb.

Kromé pozadavk vyroby a logistiky se musitpnavrzich nového baleni zohlednit sarfejax také
kvalitativni poZadavky. Za jejich definovani je pmd¢dné oddleni kvality nakupovanych dil
(PUR-Q).
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PoZzadavky a naroky vSech zmigch oddleni ukitym zpisobem ovliviuji cenu nakupovaného

dilu. Proto je velmi dlezita i (ast oddleni nakupu (PUR).

A konein¢ poslednintlenem tymu je i odéleni majici na starosti projekt BPS (MSB). Jehdhalo

v tomto projektu sp@iva zejména vippraw mista ve vyrob pro nové obaly a Upré\kanban-karet.
Odhadovana procentualniast jednotlivychtlena tymu ukazuje nasledujici tabulka.

Tab. 9. Procentualnidast na projektu
Odcleni Krok 1 Krok 2 Krok 3 Krok 4 Krok 5,6  Celkem

LOG 5.2 70 70 90 20 20 60
LOG 3.1 40 30 10 0 20
LOG 3.2 0 0 10 0 5
MSA 5 20 5 0 10 10
MSF 5 20 5 0 10 10
MSB 0 0 0 0 10 5
PUR 0 5 0 30 0 20
PUR-Q 0 20 5 0 0 5

5.8 Contracting

Podle standardniho postupu v RBCB je ipb& na kazdy projekt vystavit formilZontracting”

jez obsahuje zakladni udaje o projektu.
Témito zakladnimi udaji jsou:

= davody vzniku projektu

= cile projektu

= kritéria projektu

= projektova strategie

= gasovy plan projektu

= projektovy tym

Tyto zmirgné body v contractingu stvrzuji svym podpisem jelivioclenové projektu, Pppadre
jejich nadizeni. V okamziku podpisu tak vyjadi swij souhlas s projektem a potvrzuji svotast

v ném. Tim se zamezitfpadnym problériim v pribéhu projektu.
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Pred podepsanim contractingu jsem jizipbhé udaje vyplnil do zméného formulée acekala n¢
navstva vSech odéeni, ktera se #a na projektu podilet. Jednotlivym vedoucim jseyswtlil
projekt a naroky naleny tymu a na zakladoho mi vedouci fidélili ¢lena tymu za dané odeni.
S jmenovanym pracovnikem jsem si pak co fie@ sjednal salkzku, abych mu mohl projekt
piedstavit jedt diive, nez se kdmu dostane rf&zeni ze strany vedouciho adiehi.

Ve wtsSiné pripadi byl projekt i &ast na min schvalena bez problémS vyjimkou oddleni
nakupu. Skupina nakupu projekt v dané padatisouhlasit neclita, nebd se ji nelibil poZzadavek,
Ze dodavatel igvezme odpasdnost za obaly a za jejictistotu. To totiz v kazdémifpads
znamena navyseni ceny dodavanycli.dfi jelikoZ je oddleni nakupu hodnoceno podle racia,

které se vypgita z uSaenych naklad, je jasné, Ze toto je problematicky bod.

JelikoZ vedouci ndkupniho o#ldni (tast na projektu odmitl a stasré U¢ast PUR na projektu je
nezbytna, musel jsem problém eskalovat na svéhiizesdho — vedouciho logistiky. Byl svolan
meeting, kterého se é&astnil vedouci projektu, vedouci ndkupu a vedoagistiky. Cilem bylo
najit pijatelny kompromis, aby bylo mozné projekt zahdjitlovést k usgnému konci. Nicmén
pohled zdastrénych byl ale natolik rozdilny, Ze ke shkiode nedosfilo a problém musel byt
eskalovan na nejvysSi Urave- vedeni podniku. Tohoto jednani jsem se jiZz tagtinil, nicmén
jeho vysledkem byl kompromis: o&léni nakupu svolilo se svoiasti na projektu i s cilengnést

odpowdnost za obaly a jejictistotu na dodavatele, zaravee alegidi vlastniméasovym planem.

Teémito komplikacemi se zahajeni projektu a tedy iintier projektu posunuli o dvadsice. Zahjeni
projektu tedy proéhlo v bfeznu a jeho ukateni se éekdva na konci srpna. Pro @étihi nakupu
plati stejni datum zahgjeni projektu, nicrhékorteni projektu je planovano az na konci prosince
roku 2005.

Upravenycasovy plan projektu pak vypada nasledovn

200~
03 04 05 06 07 08 09 10 11 12

Krok1 | = |
I
Krok 2 — — :
I
Krok 3 —— —
I

Krok 4 — : E———
I
Krok 5,6 — — :
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Obr. 52.Casovy plan projektu (upraveny)

V nové podob tedy krok 4 — cenové jednani s dodavatelem bugmdetat vedeno jako
samostatny projekt. Strategie je tedy takova, ¥encitohoto projektu je zajistit z¢nu baleni
z jednocestného na vicecestné. Vzhledem k tomobaly poskytuje RBCB, ta by tato zmina ve
veétSing pripadi znamenat spiSe Usporu nakiath stra® dodavatele a tim tedy k jeho snazSimu
prijeti. Cenova kalkulace porovnavajici naklady ndnpcestné a vratné obaly budéegéna
oddleni nakupu jako podklad pro cenové jednani. Tirtefgo projekt zpro8h odpowdnosti za

vlivy na cenu nakupovanych dil

5.9 KICK-OFF

KICK-OFF meeting pedstavuje prvni oficialni sélaku tymu a odstartovani projektu. Szku

svolava vedouci projektu a povihge ji musi zéastnit vSichnitlenové tymu.

Nejcastji se formou presentace (PPjedstavi cely projekt, jehoadody vzniku, cile, kritéria,
strategiegasovy plan, hlavni ukoly jednotlivych o#ldni tak, aby dastnici projektu dostali veSkeré

informace a vyjasnili si hlawncile projektu a svou ulohu v¥m.

Dulezité je, Ze KICK-OFF je to &sSinou prvni moznost, kdy se sejde cely tym @ense tak

seznamit.

5.10 Workshop

Jednotlivé pracovni sékky, probihajici v pibéhu projektu jedenkrat ty@n na kterych jsou
probirany problematické bodigeSeny problémy, stanoveny postupy dalSi prace asovéno nové
baleni, podepisovany baliciqupisy atp. se nazyvajiorkshopy

e

NejdalezitéjSi body, které byli v ramci jednotlivych workshiofeSeny jsou uvedeny v nasledujicich

subkapitolach.
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5.10.1 Pracovni postup

V ¢éasti 5.5 jsem jiz v Sesti bodech popsal projektogtrategii. Nicmeé# tyto body pedstavuji
skute&né jen obecny postup, jak se dopracovat k cili. Naldoou strategii jsem vypracoval sam
pouze na zékladdostupnych informaci. Vzhledem k tomu, Ze v RBGBgbim relativa kratce,
nemohl jsem §li$ stawt na vliastnich zkuSenostech.

Zarover jsem zastancem liberalnihotgobu vedeni, které dle mého nazoru motivuje tyndt&iv
vykonam a lepSi spolupréaci. Abychom skémeé snmefovali nejlepsi cestou K cili a spote, probiral

jsem veskeréidezité body s tymem. Mimo jiné i postup prace.

Bez &tSich obtizi jsme se spol& dohodli na postupu, ktery budeme aplikovat.

Analyza sodasného stavu

Jako prvni krok v kazdém projektu je nezbytna arel§odasného stavu. Je peba ziskat fehled
0 sokasném stavu baleni a existenci baliciébdpisi. Dale je pateba ziskat Udaje o jnérné
tydenni spaek® a vyzvedavkach, aby se mohlatiipotieba obal pro okéh dili. Dulezitym
Udajem je také vaha dilu, nebeaha balici jednotky nesmigsahovat 15kg.

Cil: prehledna tabulka vSech dodavanychidilidaji o sotasném baleni, pmérné

spotehs materidlu a vyzvedavkach a vaze dilu

Vychozi stav neexistuje Zadna souhrnna tabulka vSech dodakandiia, kterd by obsahovala

pozadované udaje

Vstup prazdna tabulka (format xlIs), data z jednotlivyarttleni a informéniho systému
SAP
Problémy
" existuje cca 2000 dodavanychidil
" Udaje je nutno ziskat i z odléni, ktera nejsodleny tymu
. nekteré udaje jsou v systému, ale neni vigvodotaz, jak tyto informace

souhrni ziskat

" na oda@leni ndkupu jsem ziskal seznam vSech dodavanyih dil

. seznam dodavanych dijsem doplnil do prazdné excel. tabulky a tu jsem
uloZil na disk, na ktery majitfstup vSechna odteni.
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Ukoly:

Vystup

Plnent:

" pro doplréni potebnych udaj, které jsou zadany v systému jsem poprosil o
spolupraci oddeni majici na starosti spravu systému a ti mi gt

hledané data ze systému.

. pro ziskani ad#@j o primérné spoateb: je poteba spoluprace odi@ni
planovani vyroby (LOG 1,2). Poti® se mi geswd¢it vedouci obou

odckleni ke spolupraci.
do 3 tydri provedou jednotliva oateni nasledujici ukoly:
. LOG 3.1: doplni tdaje o baleni a balicidegpisech
" LOG 3.2: doplini udaje o vyzvedavkach u dodavatele
" LOG 1, 2: doplni udaje o pmerné tydenni spoeke
" MSF, MSA: kontrola dat podle s fyzickym stavem

vypInéna tabulka obsahujici Udaje:

. typovécislo dilu
" nazev materialu
. dodavatel

" ¢islo dodavatele

" zodpowdny nakugi a kontakt na &
" zodpowdny disponent (LOG 1,2) a kontakt ng n
" kontakt na dodavatele

. vyzvedavky (poet vyzvedavek za tyden a doba trvani transportu
k dodavateli)

" pramérna tydenni spoeba
. baleni (typ obalu, roz#én, patet ks, atp.)
. balici gredpis (ano/ne)

ukol byl splrgn
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Tvorba navrhi balicich predpisi

Jakmile skouil 1. krok — analyza sadiasného stavu, nasledoval 2. krok a to vidgma navrii

balicich gedpigi. Tyto navrhy se tvid ve skupinach podle dodavatelTo znamend, Ze je vzdy

vybran dodavatel a pro vSechny dodavané dily jsfis’pvany balici pedpisy.

Cil:

100% dit s platnym balicimigdpisem, ktery je lehceigtupny

Vychozi stav existuje pouze cca 50% balicicte@pigi, z nichz¢ast je neplatna (pro dily, které se

Vstup

Problémy

Ukoly:

Vystup

Plnent:

jiz nepouzivaji, nepodepsané balitgapisy¢i neodpovidajici saiasnému stavu)
50% balicich fedpidi, informace o baleni, navrhy baleni

aby balici pedpis byl platny, jeieba podpisu dodavatele a BOSCH. Za BOSCH
balici gredpis schvaluji oddeni logistiky, vstupni kvality, vyroby a nakupusif80 -
90% dili jsou v kompetenci centralniho nakupwhNecko), takze ¢ast nakupu na
workshopech neni mozna, proto hrozi zdrzeni seasob@nim balicich igdpisi ze
strany nakupu.

na kazdy workshop jsou zvoleni dodavatele, kterge budeme zabyvat.

seznam zvolenych dodavatelcetre dodavanych dil, sowasného stavu baleni,

piipadré navrhovaného baleni je ve fa¥mls tabulky zaslan na vSechaigny tymu.

Schvalené balicifpdpisy se krom archivace v papirové podblbbudou skenovat a

umisti se na diskffstupny pro vSechny odikni

VSichni (&astnici worshopu ffjdou pripraveni, aby se mohliteSit konkrétni

problémy¢i specifika jednotlivych dil a jejich baleni

Archivaci a skenovani balicictrqulpisi po dobu trvani projektu ma za ukol vedouci

projektu (s pomoci brigadnika).

Po skowteni projektu tato povinnostgide zgt na oddleni nakupu
schvéleni a podpis balicicheplpigi

Uprava navrh balicich pedpigi do poZzadované podoby

tento Ukol bude pkn pribézné po celou dobu trvani projektu
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Jednani s dodavatelem

Prvni kontakt s dodavatelem probihacasgji prostrednictvim emailu, kde je ve stmosti uveden
zan®r zanenit stavajici jednocestné obaly za obaly vratné. dddavatele je jako prvni krok

oc¢ekavano definovani osoby, ktera bude zoddoa zatizeni tohoto poZzadavku u dodavatele.

Jakmile je jmenovana kontaktni osoba, je ji defemozandr presrji a sokasré predany navrhy
balicich gedpisi pro nové obaly k posouzeni. Na pozadani jsou dadlwaslany vzorky obala

je mu dan prostor pro posouzeni moznosti¢ryn obati. Pokud ma dodavatel vyhrady
k navrhovanému baleni, &nby vytvorit vlastni navrh balicihoipdpisu a ten bude posouzen na

nejbliz§im workshopu.

Po shod na zavedeni vratnych oliaje poteba stanovit f@sny termin, kdy bude mozné zaveést

noveé obaly do o¥hu. Faktory ovlivujici tento termin jsou:
» skladové zasoby dodavateleiwpdnim baleni
= ¢as potebny na objednéni a dodani vratnych tbal

= as potebny na Upravu supermarieimist ve vyrob pro prazdné obaly, zinu kanban-

karet, gipadré zajiS€ni transportu

Cil: 70% materialovych typovyatisel (TTNr.) ve vratnych obalech

Vychozi stav Z cca 2000 TTNr. se vratné obaly pouZzivaji u4@@ TTNr. (20%)
Z cca 250 dodavatelratné obaly pouzivaji cca 40 (16%)

Vstup jednocestné obaly

Problémy

Na jednu stranu jednani s dodavatelem v ramci zniedatnych obalulehiuje fakt, Ze standardni
vratné obaly poskytuje RBCB. Nestandardni obalisgie dodavatel, ale také na naklady RBCB.
Pokud tedy dodavatel pouZziva jednocestné obalyé ld&m hradi, zavedenim vratnych dladbjde

k ispde néklad. Proto se &ekéva, Ze se dodavatel &mi nebude branit.

Na druhou stranu vékterych gipadech se krotnzmeny typu baleni mize snizit i poet kug v
baleni a to mZe naopak vest k poZzadavku zvySeni ceny. V takqu@padt miZze dodavatel Zadat
zmeénu ceny sotasré se zavedenim vratnych obaV tom gipad bude nutnd podpora o#ldni

nakupu. JenZe to ma vlastigisovy plan, ktery se neslije zcela Zasovym planem tohoto projektu
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a proto se planovana 2ma nemusi uskuteit do kon€ného terminu stanoveného pro tento

projekt.

DalSim gipadem, ktery rize dodavatele vést ke tlaku na zvySeni ceny jer@deové obaly budou
muset byt uzfsobeny linky, pipadré dalSi nezbytné Upravy pracovnich a skladovych tploc
dodavatele. Takovy pozadavek je pro RBCB sarjog neakceptovatelny. Nicmérze své pozice
nemam dostat®ou kompetenci tuto situaci samfiegit a proto by v tomtoffpad byla ot

nezbytna podpora odigéni nakupu.

Reseni

Dodavatele jsou rozteni do dvou skupin
1) Dodavatelé se znou

2) Dodavatelé beze zm

Ad. 1) Dodavatelé se zou

Cilem projektu je zavést vratné obaly nikoliv pr@0%, ale “jen” pro 70% typovychisel. To z

toho divodu, Ze musi byt sptna ukita kriteria, aby vratné obaly mohli byt zavedeny.
Teémito kritérii jsou:
objem dodavanych dil

obecnym pravidlem pro stanoveni ,dostatho” objemu pro zavedeni vratnych dbgd dodavka

minimalné jedné plg naloZzené palety zadsic.

intenzita dodavek

Pro zavedeni vratnych oliahusi byt dodavky do RBCB uskdt&ny minimalré 1x mgsicné
lokace v Evrop

obecnym pravidlem pro zavedeni vratnych a@bal lokace dodavatele v Evrdm dosazitelnost
kamionovou dopravou. Pokud se dodavatel nachazhtazaici“, kde naklady na zavedeni abb
vratnych obal prevySuji pozitivni efekt z toho plynouci, pak je kaeano stavajici baleni. Tato

hranice je odhadnuta na cca 1000 km.
pravidelné vyzvedavky

vratné obaly mohou byt zavedeny tam, kde jsou drgaény pravidelné jizdy kamionem

(vyzvedavky) v ramci sdruZzené dopravy nebo jsowddocnu planované. Pokud totiz dodavatel
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zaji¥’uje dopravu obdl vliastnimi silami, pak by zavedeni vratnych @bajrazreé zvysilo naklady

na transport a tedy i na dil celkov
Kvalita

nekteré dodavané dily jsou vysoce citlivé a proto p¢doylo vyvinuto i speciélni baleni. Pokud
neni mozné zinit toto jednocestné baleni na vicecestné, anizdd$io k ohroZeni kvality

dodavaného zbozi, pak je nutno zachovat stavalenh
Nejedna se o ,katalogové zbozi“

V piipack, Ze se jedna o velkého dodavatele, jehoz dilyajpdd kategorie ,katalogového zbozi* —
tzn. Ze dily nejsou vyr&by speciald pro BOSCH, pak se zachova stavajici baleni. Vyrobc
.Katalogového zbozi“ jsou zpravidla velké konceraynichZ neni vyjednavaci pozice BOSCH tak
silnd. Dodavatel z objektivnichudodi nemize znénit obal jen pro jednoho z mnoha svych

zakaznik.

Specialni podskupinu zde ttfadodavatelé granulatu. To jsoutblshemické koncerny, u kterych
BOSCH zdaleka nefiguruje na prvnich pozicichileditosti zakaznika. Z toho vyplyva i odmitavy

postoj k jakymkoliv poZadavkn na zn¢nu baleni.

Vybér dodavatela

Vybér hlavni skupiny dodavaiil jichz se zmina tykad byl proveden pomoci Paretovi analyzy

nasledova:

= Ze systému jsem si nechal vytitatabulku (xIs format) vSechifyjmi za urité obdobi (3
mésice)

= Pro kazdého dodavatele jsemciuketnost pijmia za dané obdobi arfidal ¢etnost
kumulovanou

= 80% @ijmu tvori priblizné 60 dodavatel

» Filtrovanim vybranych dodavatel pomoci zvolenych kritérii jsem ziskal seznam

dodavatel, u kterych je zrtna baleni zasadni

Ad. 2) Dodavatelé beze zm do této skupiny spadaji vSichni ti dodavatetefiknesphuji kritéria
pro prvni skupinu. Jedna se o cca 190 dodavatel
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Tato skupina dodavatehebude zrnéna diky jednomu nebo vice z nasledujiciaiaatia:
= jiZ pouziva vratné obaly
= objem dodavanych dilie maly
» Intenzita dodavek je nizka
» dodavatel se nenachéazi v Evtop
= dodavatel je mimo trasy pravidelnych vyzvedavek
= kvalitativni divody brani znminé obalu

= jednd se o ,katalogové zbozi“

Ukoly: tym : tvorba navrhu balicicthrexpigi
LOG 5.2: pedani navrta dodavateli a jednani s nim
Vystup: platné navrhy balicichrgupigsi

PIreni: tento Ukol bude ptm pribézné po celou dobu trvani projektu

Podklady pro cenové jednani

Jak bylo dive zmirno, cenové jednani s dodavatelem nefimpu sowdsti tohoto projektu,
protoZze mé vlastriiasovy plan.

Faktory, které mohou ovlivnit vyslednou cenu:
pozitivre:
= sniZeni naklailna baleni vlivem zavedeni vratnych abal
negativre:
= redukce mnoZstvi kusv baleni vlivem zrény obalu — zvySené maniputa naklady

= zodpowdnost za obaly a jejickistotu



UTB ve Zling, Fakulta Managementu a ekonomiky 108

Cil: cenova kalkulace porovnavajici naklady na balenfransport jednocestnych a

vratnych obal pro vSechny zgnované dily
Vychozi stav odcEleni LOG 3.1 a 3.2 umi vytwét cenové kalkulace
Vstup data o cenach oliah transportu
Problémy v této fazi nejsoudekéavany problémy

Reseni kalkulace se budou provédv existujicim pipraveném formatu (xIs list), ktery

umoziuje podle zadanych Udefutomaticky vypoitat hledané udaje.

Ukoly:
. LOG 3.1 zpracujetast kalkulace-ndklady na obaly ke vSemémavanym
dilam
. LOG 3.2 zpracujeast kalkulace-transportni naklady ke vSentzovanym
dilam
Vystup zpracované kalkulacegdany na odfleni nakupu
Plneni: tento Ukol bude pkn pribézne po celou dobu trvani projektu

Priprava v RBCB na nové baleni
Jakmile je s dodavatelem dohodnuto nové balepiofeba tomu fizpasobit podminky v RBCB.
Je teba:

= zajistit vratné obaly

= upravit supermarkety

» najit misto ve vyrobpro skladovani prazdnych obal

= piepQitat a vytisknout nové kanban karty, pokud bylaimémo mnozstvi materialu v balici

jednotce
= zadat Udaje o ptu kug v balici jednotce do systému
= informovat planery vratnych ohal

= archivovat balici fedpis (papiro¥i elektronicky)
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Cil: Zajistit plynuly nakh nového baleni v RBCB

Vychozi stav Pri ojedirglych zmenach baleni je nefSi problém v komunikaci mezi jednotlivymi
odcklenimi. To pak mzZe vést k nefipravenosti na zeénmu (@. Negipravené drahy

v supermarketech, atp.)

Vstup informace o zriéné baleni
Problém V této fazi se nagekavaji probléemy
Redeni Odsouhlaseni zény se provadi na pravidelnych workshopech, ktersehastni

vSechna zainteresované ¢hiohi.

Je tedy stanoven termin zavedeni nového baleniz&leoy ukoly k zaji&ni
piipravenosti v RBCB.

Ukoly:
. LOG 3.1:
zajisti vratné obaly a informuje planery obalovémateridlu o zavedeni
vratnych obal
. MSB:
zajisti Upravu supermarketoro nové baleni a zajisti misto ve vygopro
skladovani prazdnych olgal
. LOG 5.2:
Zajisti Upravu kanban karet ¥ipadt Upravy p@tu kusi v balici jednotce.
. Zajisti zadani udajdo systému (prostdnictvim LOG 1,2)
. Zajisti archivaci a skenovani balicichegpisi a uloZzeni na spalay disk
(prostednictvim brigadnika)
Vystup Ve stanoveny termin je vS@&graveno pro nath noveho baleni
Plneni: tento Ukol bude pkn pribézné po celou dobu trvani projektu

5.10.2  Casovy plan

Zadny projekt se samtgmé neobejde bezasového planu.
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Nejdiive je nutné si stanovit, jak bud&gaso¥ nara@né zavedeni vratnych olfals jednim

dodavatelem. To bude probihat v nasledujicich fazic
1) kontakt s dodavatelem a nominovani odgimého jednaciho partnera
2) Vyjasreni pozadavik a gredani navrha PDS
3) Zaslani vzork dodavateli (na pozadani)
4) Analyza navrh PDS u dodavatele
5) ,vyladéni“ navrhi PDS

6) Fiprava na zavedeni vratnych abal

faze

o O A W

tydny

Obr. 53.Casovy plan — jednani s dodavatelem

Kdyz mame pedstavu o tom, jak budéaso¥ nara@né jednani sjednim dodavatelem, Ize

naplanovat i cely projekt.
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Obr. 54.Casovy plan projektu

V souwasné dob do RBCB dodava cca 250 dodavatel

Pro 30 z nich musi byt provedeno jednani cirembaleni. Jestlize tedy po dobu projektu Ize
uskuteénit 15 workshop tak, aby podle planovanékiasu bylo mozné zému dodavateli navrhnout,
projednat, schvalit a zavést, znamena to, &eim kazdého workshopu musi byt probrani 2 novi

dodavatele.

Ze zbyvajicich cca 220 dodavdtgé asi 50% bez platnych balicichedpigi. To znamena, Ze na
kazdém z 20 workshdge poteba doplnit baliciiedpisy pro 6 z nich.

Z uvedenéh@asového planu jefejme, Ze projekt ma velmi odvazné cile. V BOSCHtptati, ze

cile obecn maji byt velmi naréné, aby motivovaly.

5.10.3 Volba standardnich obal

Aby bylo mozné zéit zavadt hromadw vratné obaly, jefeba se dohodnout na standardechtgbal

které budou pouzivany.

Je pozadovan co nejmensSic¢pb velikostnich a typovych variant standardnichlibaby byla

zajiS€na co nejetsi flexibilita.

Cil: Definovat standardni obaly

Sowasny stav:Je pouzivano vice diukratnych obal. NejpouzivagjSim typem obadl je

specificky obal RBCB - tzv. ,small-boxy.
Vstup: iizné typy vratnych obal
Standardni obal musi gplat zakladni kritéria:
= vyroben z ekologickych material
* musi dostai@né ochranit materidl proti mechanickému poSkozeni a
nedistotam

= pifiméfena cena
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Problémy:

Resent:

= poolovy obal (tzn. standardnézn¢ pouzivany obal bez rozliSovacich zfiak

a specifickych symbéla popisk — pt. RBCB)
volba standardnich obak obeSla bez problém

nejtive je poteba definovat hledané roZrové varianty. Zde se vychézi z dosud
pouzivanych obat

= 300%x200xX mm
= 400x300xX mm
= 600x400xX mm

Pro rozmér 600x400xX mm existuje specificky obal RBCB, tzsmall-box
(600x400x200mm), ktery je pouZzivan ve velkych olgema je standard RBCB.

Pro specifickou skupinu dil je pak v rozréru 600x400xX mm pouzivan takobal
(600x400x320mm), ktery nema odpovidajici altexnat je tedy v této rozénové

variang také standardem.

Pro vylEr vhodného standardniho baleni pro rézm00x300xX mm a 300x200xX

mm jsem pouzil metodu domu kvality:
» Definovali jsem kritéria, pro vy obali
= Definovali jsem varianty viru a detail& je popsali
= Kritériim jsme giradili vahu pomoci parového srovnani
» Ohodnotili jsem kritéria pro jednotlivé varianty

= Soutem nasobk hodnoty a vahy kritéria jsme ziskali celkové hookrd

dané varianty
» Varianta s nejvy$Sim hodnocenim byla zvolena ja&odart

V obou gipadech byl zvolen standard RL-KLT o rosmach 400x300x147,5 mm
resp. 300x200x147,5 mm.

Vybér tohoto standardu nam byl schvalen a naslepotvrzen, kdyz jsme byli
informovani, Ze centralni logistika zvolila jako BOH standard pro dodavatelské
obaly typ RL-KLT.
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5.11 Review Gremium

Review Gremium je pravidelnd sctka vedouciho projektu a zadavateléipadre celé fidici
skupiny projektu (vedouci odikni, jichZz se projekt dotyka). Vedouci projekiesgentuje prbch
projektu, dosazené vysledkyipadré vzniklé problémy. Cilem je zajistit, aby se prdjelbiral
Zadoucim srgrem, aby bylo dosahovano Zadoucich vysledkaby pipadné obtize mohli byttas
odstrarny.

Pro tento projekt je review gremium planovano Iésikme.

5.12 Pilot

Pilotem je myslen tzv. pilotni (prvni) dodavated, kierém je mozné ¢iit, zda planované kroky a

casovy plan odpovidaji realitci je poteba je dané situactippuasobit.

Jako vzorového dodavatele jsem si vyldeikého vyznamného dodavatele:

Ponas Poléka

1) Analyza sotasného stavu

Analyza sodasneho stavu bylo provedena pro vSechny dily @sd zahajenim faze

jednani s dodavatelem a tedy analyza byla bez émadlk dispozici.

Z 50 dodavanych dilexistuje 40 dil s plathym balicimigdpisem a pro 15 dilje jiz

pouZzivan vratny obal.

501

45
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30
25 O ne
20
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15

10

5 ]

Balici predpisy Vratné obaly

Obr.55. Ponas Patka — analyza salasného stavu
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2)

3)

4)

Tvorba navrh balicich pedpisi

Vzhledem k tomu, Ze Ponas fiahezi vyznamné dodavatele dodavajici cca 50 tygovy
Cisel, byla dana 14-ti dennitita na tvorbu balicichipdpisi.

Jednani s dodavatelem

Jednani s dodavatelem v tomtépact nebyl viabec Zadny problém. Hlavnimiidodem je
jisté to, Ze jakozto nejvyznanyjsi zakaznik mame velmi silnou vyjednavaci pozici a

vSechny naSe pozadavky jsowlpe: analyzovany.

V jednani mi také pomohl osobni kontakt, néfsem v ramci svych dalSich pracovnich

povinnosti spoluprovatiaudit zandteny na logistické procesy.

Dodavatel obdrzel navrhy balicichegdpigi a tyto analyzoval &hem stanovenych 2 tyfn
Balici predpisy byli s drobnymi Upravami potvrzeny.

S dodavatelem byli odsouhlaseny dva druhyabal
= small-box (600x400x200 mm)
= ekobal (600x400x320mm)

Cenové jednani

Pro kazdy zrénovany dil byla vytvieena kalkulace porovnavajici naklady na jednocestné

vratné obaly (vychazeji zbnych velkoobchodnich cen). Tyto podklady bykgény na
nakup.
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Obr. 56. Ponas Patka — srovnani naklad

Vzhledem k jiz pedjednanému terminu obchodniho jednani mezi RBEBras ng&erven

2005, cenové jednani jeé3teprokhlo.

Tab. 10. Ponas Palka — celkova investice

Kusu pro obéh Investice celkem
Obal TTNr. celkem Cenalks (K¢) (Ke)
small-box 21 800 350 280 000,00
ekobal 14 750 370 277 500,00
Celkem 557 500,00

Celkové vySe investice pro ndkup vratnych éhgmab Ponas-Palka¢ini 557 500 K.

5) Fiprava na zavedeni vratnych abal
Trvani této faze je nejvice ovligno dodavatelem, nebden jiz ma wité skladové zasoby
zabaleny v fivodnich obalech a takéte mit nakoupené velké zasoby obalového materialu
pouZzivaného pro RBCB. Nicmé&obecr max. gipustnou litou zavedeni je 5 tydn

V pripadt PONASuU jsem se dohodli préwna 5 tydnech.

Priprava v RBCB probihala bez problénvSechny zainteresované @tihi byli na znénu
piipraveny — pi nakthu nového baleni nevznikly Zadné problémy.

6) Casovy pfibéh
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Casovy pfibéh u PONASuU fiblizné odpovidal planovanémuiiséhu a proto neni nutné
meénit plan projektu.

faze

o o1k Wk

1 2 3 4 5 6 7 8 9 tdy

Obr. 57. Ponas Patka —c¢asovy pfibéeh
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5.13 Hodnoceni projektu

Hodnoceni pibéhu projektu probih& jednou &sicné jednak formou review gremii a jednak
prostednictvim aktualizace tzv. cockpit-charts, coZqgatsor graf pro jednotlivé projekty v rdmci

nasi pracovni skupiny.
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Obr. 58. Cil a piibeh projektu — vratné obaly
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Obr. 59. Cil a pitbeh projektu — balici pedpis

Z uvedenych grdf je patrné, Ze jsme se jiz po prvningsiti mirré odchylili od stanoveného cile.
Presto si myslim, Ze projekt je d@brozpracovan, tym pracuje deba pozitivni vysledky se
dostavuji. \étim, Ze se nam potiav nasledujicich &sicich se co nejvicefiplizit stanovenému

cili.
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ZAV ER
Zijeme v dok, kdy se neustala zina stava zakladem systému, kdy kazdy jedimé@zda skupina

v konkurenci jedna vyhradrnve svém zajmu se snahou s minimem naktiasahnout maximalniho

Vv s

v

novych postuf, metod a pojm, které s sebourmasi jak pozitivni tak i negativni stranky. Jednim
z chto novych pojm je i vyrobni management a s snim souvisejici pagmyetody, slouzici ke

zlepSovani vyrobnich a logistickych posiupproces.

Jako radikalni krok ke zlepSeni veSkerych pastaproces se firma Rober BOSCH, spol. s. r. o.
rozhodla zavést Stihlou vyrobu pri@stnicvim projektu BPS. O U&fnosti implementace BPS se

v brzké dob preswd¢ime prostednictvim hloubkového auditu z firemni centraly.

V rdmci BPS vznikla spousta novych logistickych &epfi, jeZz snétuji k uskuténéni vize ship-to-
line. Tyto projekty jsou ve svych vysledcich vzafnprovazany a je nutno je tedy chapat v SirSich

souvislostech.

Projekt zavedeni vratnych oliate podtlo ,nastartovat” a i kdyZ jsme v projekt teprvepmni
poloving, Izeftici, Ze cile projektu se dosudrfige wtSi mie plnit zejména diky dobré praci celého
tymu. Jako nejproblemétgjSi bod vidim spolupréaci s odénim nakupu, které ma hlavni slovd p

jednani s dodavatelem. Vyttamim vlastnih@asoveho planu odteni nakupu mimo projekty plan

MrivriN s
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

BPS Bosch Production System

CIP Continuous improvement process
FIFO Fist-in First-out

JIT Just-in-time

LIFO Last-in Last-out

LOG Logistic department — odiéni logistiky
MRP Material Requirement Planning

MRP Il Manufactoring Resource Planning

MSA Manufactoring Sector Air Management and Congmis Plastic —vyrobni

skupina
MSB Manufactoring Sector BPS-Office — @tlehi podpory BPS
MSF Manufactoring Sector Fuel Pump Modules — vgifdkupina
OPT Optimized Production Technology
PUR Purchasing department — éiéehi ndkupu
PUR-Q Purchasing quality department — ¢ldohi nakupni kvality
RBCB Robert BOSCHeské Budjovice
SAP Operani systém
TPS Toyota Production System
TTNr.  Typovécislo dilu
VSD Value Stream Design

VSM Value Stream Mapping
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PRILOHA P | : BALICI P REDPIS — FORMULAR

Pfedpis pro baleni a dodavani BOSCH

pro dodavky do zavodu Ceské Budgjovice

Nazev: Datum:
Typové €. dilu: Dodavatel ¢.:

1.  Dily jsou dodavany cisté a nepoSkozené.

2. Obaly musi nabizet dostate¢nou ochranu a béhem dodani nesmi byt poSkozeny.

3.  Balici jednotky nesméji pfesahovat hranu palety.

4. Vyska kompletnich balicich jednotek nesmi pfesahovat 1 metr.

5. Hmotnost kompletni palety nesmi pfesahovat 1000 kg, hmotnost balici jednotky 15 kg.

6. Kazda prepravka smi obsahovat pouze dily s typovym ¢islem BOSCH.

7. VSechny balici jednotky vcetné posledniho kartonu musi obsahovat stejny pocet dilG.

8.  Kazdou prepravku/balici jednotku je tfeba oznacit celkovym mnoZzstvim prepravek/balicich jednotek, typovym a dodacim &islem, popt.
dodacim nazvem.

9.  Kazda prepravka je oznac¢ena Stitkem dle VDA 4902..

10. P¥i dopravé po Zeleznici nebo postou jsou pravodni dokumenty, tak jak je obvyklé, umistény vné v tasce. Pokud to neni mozné, musi
bytt balici jednotka, obsahujici doklady, ozna¢ena.

11. Pokud musi byt dily baleny do pytld z umélé hmoty, nesméji se Zzadné pravodni dokumenty ani jina cizi télesa nachazet uvnitf.

12. P¥i dopravé nakladnim autem je dodaci list odevzdan spole¢né s nakladnim listem na pfijmu zboZzi.

13. Odchylky od predepsaného baleni jsou povoleny pouze po odsouhlaseni s RBCB/EKF. V opa¢ném pripadé budou reklamovany jako

nedostatek v kvalité.

Balici jednotky sestavajici se z:

OoOdn Ododd oo

Obé&hové baleni poskytuje RBCB O MnoZstvi na balici jednotku:
: Balicich jednotek na prepravce:
poskytuje dodavatel []

Gitterbox DIN 15 155 |:| volné loZené dily

RBCB Small Box 600x400x200 Nr. 6 000 515 104 |:| dilv poskladané nalezato

RBCB Small Box-Deckel TTN. 6 000 610 168 ypP

bedna z umélé hmoty: |:| dily poskladané nastojato

jednocestna paleta: X X mm |:| zalepeno lepenkou, popf. svafené

vratna paleta: X X mm |:| proklad

pytel z umélé hmoty: X mm |:| ptihradovy ram €.

lepenkova krabice: X X mm |:| pytle na paleté

oktabin Dily nesmeéji pfijit do styku s kartonem.
|:| Musi se nachat i se s4€kem z kartonu

vyjmout, aniZ by se tento roztrhl.

silo: 't |:|

sud |:|

kanystr |:|

plechovka |:|

Poznamky (zajiSténi pfi pfepravé, odchylky, ostatni):

Datum:
Potvrzeni:
RBCB/MOE___ RBCB/LOG 3.1 RBCB/PUR-Q RBCB/PUR
Datum:
Podpis:

Naskenovany dokument na L:\ALP\Balici prepisy dodavatel

| Original: RBCB/PUR




PRILOHA P IIl: VRATNY OBAL — EKOBAL

Issue QFD - Packaging
Topic Returnable packaging
pescripion  Ekobal (600x400x320 mm; 2,8kg; skladaci)




PRILOHA P IV: VRATNY OBAL — SMALL-BOX

Issue QFD - Packagl ng
Topic Returnable packaging
Description  Small-box (600x400x200 mm; 3,0kQ)




PRILOHA P V: SUPERMARKET — SOU CASNY STAV




PRILOHA P VI: SUPERMARKET — CILOVY STAV
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