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Atd. A tak dale
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UvoD

Pro kazdou organizaci, ktera chce konkurovat na trhu, je dullezitou
vyhodou poskytovani kvalitniho a pro spotfebitele nezbytného zbozi za co
konkurenéni vyhodu prostfednictvim postaveni na trhu a umozfiuje dosazeni
fady cild. Spole¢nosti, které pouzivaji pristup JIT, obvykle maji znaénou vyhodu
oproti jejich konkurentim, ktefi pouzivaji tradi¢ni pfistupy. Pravé této oblasti,

puvodu a vyvoji je vénovana tato bakalarska prace.

Cilem bakalarské prace je porovnani rliznych logistickych pfistuptd s metodou JIT
a provedeni odhadu pfFinosu, které ziska vybrany podnik po pouziti kliCovych

prvkd metody JIS.

Teoreticka Cast bakalarské prace je vénovana riznym druhim logistickych metod
ve vyrobé. A budou v ni detailngji popsany dnesni metody fizeni vyroby, vycCet
jejich charakteristik a vlastnosti, nasledné budou pfedstaveny hlavni metody této

prace — metoda JIT, MRP a jejich porovnani.

KliCovym bodem bakalarské prace je materialovy tok zbozi, na kterém zavisi

nejen Cas, ale i komunikace, skladovani zasob, naklady a pfijmy spolecnosti.

V praktickeé Casti je popsan podnik vybrany pro tuto praci, ktery béhem vyrobniho
procesu pouziva metody JIT/JIS a MRP, a to spoleénost SKODA AUTO. Dale
jsou v praci predstaveny vyhody a nedostatky ve vyrobnim procesu béhem

uplatfiovani téchto metod ve firmé.



1 NOVE VYROBNI STRATEGIE

V dnesni dobé postupné vzniklo mnozstvi novych podminek, které pfesahuji
tradicni metody. Prudce se zvysSila pozornost vénovana otazkam zvySovani nejen
efektivity vyroby, ale i kvality.

v v

logistického systému. Proto je dulezité vybrat vhodnou metodu a pomoci ni

optimalizovat a uspofadat proces fungovani celého systému.

,S rozvojem moderni logistiky ve svété postupné vzniklo a na zakladé ziskanych
zkuSenosti pfi jejich uplatiiovani v logistickych systémech se neustale rozviji
mnozstvi logistickych technologii.“ (Sixta, Macat, 2005)

Vigwviiv s

e JIT aldlIS;

e Kanban;

¢ MRP1 a MRPZ2;
e OPT;

e DRP1 a DRPZ2;
e 5S;

e Kaizen;

e SMED.

Dfive, nez je urCena strategie, je potfeba provést dikladnou analyzu, jak pise
Jurova (2006): ,Zakladem sestaveni strategie by méla byt strategicka analyza,
pfi niz jsou identifikovany vSechny podstatné faktory a okolnosti determinujici
navrh strategie. K tomu je pochopitelné nutna Siroka analyza, ktera zahrnuje

analyzu okoli, $anci, moznosti a zdroj(."

1.1 Material Requirements Planning

MRP je komputerizovany zpUsob fizeni, ktery planuje fizeni zakazek bez dalSich
vyrobnich zdroji a omezeni. Systém MRP funguje tak, ze posila upozornéni

o uplatnéni hlavniho planu vyroby v ur€eny €as.



Podminky pro realizaci koncepce planovani potieb a planovani zdroju jsou

nasleduijici:

pouziti efektivnich matematickych metod prognézovani, planovani
a organizace vyrobnich procesu;

dostupnost vypocetni techniky, kterda umozniuje automatizovat feSeni
optimalizaCnich uloh, planovani a fizeni vyroby, fizeni technologickych

procesu.

Pfinosy MRP:

MRP udaje o minulosti plsobi na spotfebu a na budouci potfeby.

Mensi objem zasob, Setfeni prostor, zaméstnancu atd.

ZvySeni rychlosti obratu zasob.

Zadné zdrzeni zplisobené nedostatkem materiald.

Snizeni poCtu naléhavych zakazek.

Moznost vyuzivani udaji MRP pro planovani dalSich logistickych &innosti

v podniku a dodavatelském retézci.

Rizika spojena s MRP:

Vyzaduje velké mnozstvi podrobnych a presnych informaci a potfebnych
vypoctl.

Nizka flexibilita nedovoluje rychle reagovat na vnéjsi zmény.

Pfitomnost velmi komplexnich fFidicich systému, které mohou mit za
nasledek znacny pocet chyb v systému.

Navrzena velikost objednavky muze byt neefektivni.

MRP nebere v uvahu omezeni kapacit a dalSich parametru.

Draha a dlouhodoba implementace.

MRP tedy dava odpovéd na tfi zakladni otazky:

Co je potfeba?
Kolik je toho potfeba?

Kdy to potfebujeme? (Kavan, 2002)
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Obr. 1 Kapacitni planovani s MRP Zdroj: Kavan, 2002

Manufacturing Resources Planning MRP2

MRP2 je takzvané rozsifeni systému MRP1 z divodu rozvoje konkurence
a naroku na kvalitu fizeni podnikd. Rychlé propojeni hlavniho vyrobniho systému

s hlavnimi oblastmi fizeni je hlavnim pfinosem metody MRP 2.

,Metoda MRP2 je tedy schopna zajistit ¢asovou i kvalitativni vazbu mezi
nakupem a prodejem. Jde v podstaté o iteraCni proces, na jehoz vstupu se
zadavaji materialové a kapacitni pozadavky spolu s pocate¢nim nebo koncovym

terminem vyroby.“ (KI€ova, Sodomka, 2010)
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Obr. 2 Schéma systému MRP2 Zdroj: LAMBERT, 2005

1.2 Optimized Production Technology

OPT to je systém Fizeni uzkych mist. Logisticky systém OPT byl zpracovan
americkymi a izraelskymi specialisty na zaCatku roku 1980. OPT zname také pod
nazvem lzraelsky KANBAN. Hlavnim principem systému je identifikace

takzvanych uzkych mist nebo kritickych zdroju v zasobach materialu.

Tvlrci systému OPT tvrdi, ze spotfeba kritickych zdroji negativné ovliviuje
vyrobu a uspora nekritické produkce nepfinasi Zadnou vyhodu ve vyrobé.

Od ucinnosti ve vyuzivani kritickych zdroju zavisi tempo rozvoje vyrobniho
systému, zatimco zvySeni vyuzivani ostatnich (méné zavaznych) zdroju pro
rozvoj systému nema zadny vliv.

Pfi pouzivani OPT v automatickém rezimu se feSi fada ukoli pohotového

a kratkodobého fizeni vyroby, v€etné vytvofeni planu vyroby pro jeden den

v tydnu.
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Pfi vytvareni optimalniho vyrobniho planu pouziva kritéria dostupnosti surovin
a materiall, ucinnost vyuzivani zdroji a minimalni provozni kapital v zasobach

a vyrobni flexibilita.

Nejprve je potfeba sestavit sitovy graf vyroby a rozdélit ho na dvé oblasti —
kritickou a nekritickou. Pfi v€asné identifikaci a optimalnim vyuzitim uzkych mist
lze dosahnout primérného zvySeni vyuziti vyrobnich prostfedkl a snizeni

pribéznych dob.

Pfinosem systému OPT je zvySeni mnozstvi hotovych vyrobku, sniZzeni nakladu
na vyrobu a dopravu, snizeni mnozstvi nedokoncené vyroby, zkraceni vyrobniho
cyklu, snizeni pozadavkl na skladové prostory, zvySuje tempo vyroby dodavky

zakaznikovi.

1.3 Systémy DRP1 a DRP2

Systém planovani distribunich potfeb umozniuje zohlednit nejen konjunkturu
(pFiznivy stav a pfFiznivé okolnosti), ale také je aktivné ovliviiovat. Tento systém
zajistuje stabilni spojeni mezi vybavovanim vyroby a odbytu pomoci vyuziti prvka

systému MRP.

Nejprve DRP provadi agregované planovani pomoci pouziti progn6éz a udajl
o pfijatych objednavkach. Dale se vytvarfi vyrobni plan s uvedenim vSech dat,
poctu komponent a hotovych vyrobkd. Na konci pomoci systému MRP se provadi
celkova kalkulace potfeb materialovych zasob a vyrobnich kapacit podle

vyrobniho planu.

DRP je zakladem integrovaného planovani logistickych a marketingovych funkci,
které umoznuji prfedvidat trzni podminky a optimalizovat naklady pomoci snizeni

celkovych nakladu na dopravu zbozi.

Systém DRP2 je zlepSena verze systému DRP1. PfedevSim rozSifuje systém
DRP1 v oblasti planovani klicovych zdroji distribuéniho systému. Druha
generace systému DRP fesi problémy stfednédobé a dlouhodobé pfedpovédi

zakaznikau.
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2 LEAN MANAGEMENT (STRATEGIE RIZENI STIHLE
VYROBY)

Lean management lze definovat jako jeden ze zpusobU prace, jejiz cilem je
zvySovani pfidané hodnoty firemni Cinnosti pro zakaznika a souCasné snizeni
urovné plytvani zdroji.

Predstavuji pfistup k fizeni organizace, ktery je zaméfen na zlepSeni kvality
prace pomoci snizovani celkovych ztrat. Tento prfistup se vztahuje na vSechny

druhy aktivit — od navrhu a vyroby az po marketing produktu.

Principy stihlé vyroby (Lean) byly vyvinuty japonskou spole¢nosti na pfelomu
80. a 90. let 20. stoleti.

Stejné jako vétsinu japonskych pfistupt k fizeni, i tihlou vyrobu Ize chapat jako
filozofii a systém. Principy systému Lean znamenaiji trvalou dlouhodobou praci
na zlepSeni kvality a snizeni celkovych ztrat. K dosazeni cile pouziva nastroje

kvality. Zavadéni principl Stihlé vyroby se provadi na zakladé vyvinutych metod.

Hlavni principy Lean Managementu jsou:
e stanoveni skute¢né hodnoty;
¢ identifikace hodnotového toku;
e plynulé a nepferuSované procesy;
e systémy regulované potfebou;

e nepferusovana snaha o dokonalost.

14
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2.1 Metoda Just In Time

Jednim ze Siroce rozvinutych logistickych konceptu ve svété je koncept Just In
Time. Tato koncepce vznikla na konci roku 1950, kdyz japonska spole¢nost

Toyota Motors a pak i dalSi japonské firmy zacaly uplatfovat systém KANBAN.

Just In Time je jednou z metod Lean Managementu, a hlavné z konceptu fizeni
vyroby. Just In Time v doslovném Ceském prekladu znamena ,Pravé vcas‘,
obvyklé se pouZziva jeho zkratka JIT.

JIT pomaha pfi zvySeni urovné efektivity a eliminaci plytvani. Pohotova vyroba,

vysoka kvalita vyrobku a bez plytvani, to jsou zakladni cile této metody. Zakladni
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myslenkou je vyrabét jen to, co potfebuje zakaznik, a to ve spravném mnozstvi

a kvalité.

Tato metoda se pouziva pfedevSim v hromadné vyrobé a pfedstavuje pokus
eliminace ztrat v celém procesu vyroby a logistiky. Zavadi se tam, kde je zajistén

pravidelny a vyrovnany odbér.
,Vyrobky, které potfebuji specifikace pfesné dle pozadavku:

e Kdy je potfebuji — v pfesném terminu a Case;
e Kam je potfebuji — dodat na pfesné urCené misto;

e Kolik jich potfebuji — ani vice, ani méné.“ (Bauer, 2012)

2.2 Metoda ,5 S*“

Zakladnim cilem metody 5 S je zlepSeni pracovniho prostfedi v podniku a zvySeni
jakosti. 5 S je metoda usporadani pracovniho prostfedi, jejiz cilem je vytvofit
optimalni podminky pro splnéni kvalitniho provozu, udrzby pofadku, Cistoty,
peclivosti, Setfeni Casu a energie. Pét S je nastrojem Stihlé vyroby. Poradek
a Cistota na pracovisti jsou zakladem vSech zlepSeni, produktivity a kvality ve

vyrobé a dalSich odvétvich.

Pouze v Cistém a uspofadaném prostfedi mohou byt provedeny sluzby
odpovidajici pozadavkum efektivity procesu. Pfedpokladem pro dosazeni tohoto
cile je metoda 5 S neboli metoda péti krokd. Jedna se o akronym vytvoreny

z pocCatec€nich pismen japonskych nazvu jednotlivych faktort. Jsou to:

e Seiri (Separovat) — vyradit z pracovisté vSechny nepotiebné nastroje,
zafizeni a material;

e Seiton (Systematizovat) — vSe ostatni usporadat tak, aby byla prace co
nejefektivnéjsi (ur€it pro kazdou véc jeji jednoznacné dané misto);

e Seiso (Stale Cistit) — na konci kazdé smény je potfeba vSe usporadat;

e Seikutsu (Standardizovat) — vytvofrit takové postupy, aby se predchozi
3 S staly standardem;

e Shitsuke (Sebedisciplina) — nedovolit poruchy pfedchozich 4 S (vSe by

se vratilo do starych koleji).
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2.3 SMED (Single Minute Exchange of Dies)

SMED v doslovném Ceském pfekladu znamena vymeéna nastroje béhem jedné
minuty nebo metodou zkracovani ¢asu pomoci promény vyrobnich zafizeni.

Metoda SMED patfi do oblasti stihlé vyroby a sladéni vyrobnich tokda.

Metoda SMED se zabyva analyzou zmén béhem pfetypovani vyrobnich nastroju.
Cilem této analyzy je zjisténi pfiCin dlouhych ¢asl takové zmény a pomoci néj

zrychlit cely proces.

Zakladem je definovani slabych mist bud’ pozorovanim, nebo pfimo na pracovisti.
Pomoci zmény technologii, postupl a zvySeni kvalifikace tymu lze dosahnout

pozadovaného vysledku.

Koncept rychlych zmén SMED v sobé zahrnuje dva zakladni cile:
e Ziskani té Casti kapacity stroje, ktera byla ztracena béhem dlouhého
prestavovani.
e Zabezpeceni rychlé vymény jednoho vyrobku druhym, coZz umozni vyrobu
v malych davkach. Vyroba v malych davkach oznacuje zvySeni pruznosti,

shizeni rozpracovanosti vyroby a krat$i priibéznou dobu ve vyrobé.

2.4 KAIZEN

Slovo Kaizen muzeme rozdélit na ,Kai“ — zména, a ,zen“ — dobry, lepSi, coz
celkové znamena zménu klepSimu. Kaizen je nepferuSovany systém

vylepSovani nejen pracovniho, ale i osobniho Zivota.
KMS - je systém pro dlouhodoby zisk a rist.

Jeho cilem je cesta od dodavatell materialu a subdodavek az ke splnéni prani

zakaznika a zahrnuje tyto €innosti:

e zapojeni vSech zaméstnancl a vyuziti jejich kreativity;
e nastaveni vSech procesu dle principu toku flow;

e nulova tolerance chyb a zmetku;

o efektivni vyuziti stroju a technologii;

e vyuziti systému Stihlé vyroby (Bauer, 2012).
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Obr. 5 Model Kaizen Management System, Zdroj: BAUER, 2012
2.5 KANBAN

Jednim z prvnich pokusU uplatnéni konceptu JIT byl KANBAN systém, coz

v prekladu z japonstiny znamena mapa.

Hlavni vyhodou tohoto systému je prevence nadmérné produkce. Cilem metody
je vyrabét pouze potfebné mnozstvi produktu a ve spravném Case. Systém

KANBAN predstavuje prvni takovou logistickou strukturu ve vyrobé.

Funguje to tak, ze se v naslednych fazich vyroby vyrabi jen tolik kust detailu,
kolik bylo pouzito v pfedchozi fazi atd.

Pracovité ¢.1 Pracovisté ¢.2
Skladové body Skladové body
Vystupni skladovy bod

Vsupni skladovy bod Vsupni skladovy bod h

Vystupni skladovy bod

Vysvétlivky — ————————= = Pohyb presunovych karet _ = Pohyb vyrobnich karet

Obr. 6 Systém kanbanovych karet Zdroj: Sixta, Macat, 2005
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3 POROVNANIiI METOD JUST IN TIME A JUST IN SEQUENCE

Potfeba vyvinout a zavést pojmy JIT, JIS pro dopravu vznikla specialné pro

dodani nakladu pro klienty v pfesny ¢as a v urcité posloupnosti.

Podle druhu pfepravovaného nakladu se méni stupen naléhavosti dodani. Ze
strany spotrebitele dopravni sluzby je prezentovan zakladni pozadavek — splnéni
¢asovych pozadavkl objednavky: dodani nakladu ,pravé véas“, ,v presném

poradi.

,Pravé v€as“ je nastroj ke zvySeni efektivity vyroby a likvidaci odpadl. Tento
integrovany pfistup k procesim vyuziva princip trakce. Tento koncept pro
okamzitou vyrobu pozadovanych produktd s vynikajici kvalitou a bez
dodate¢nych nakladu. JIT v podniku zavisi na flexibilni reakci vdech dodavatell

pruzné obsahnout vSechny predplatitele. Zakladni mysSlenkou je zjednodusit JIT.

JIS je principem moci zalozeném na JIT pouze s tim rozdilem, Ze vSechny Casti
jsou pfepravovany v pifesném pofadi, v némz budou pouzity ve vyrobé. Dodavatel
tak zna vyrobni plan a sekvence dodavek, podle kterych bude organizovat

material pro dopravu.

V souCasné dobé vyuziva fadu pfistupl k feSeni problému fizeni a organizaci
dopravy logistického procesu s uplatiiovanim zasad. Bez ohledu na nékteré
pozitivni vysledky |ze otazky pfi planovani procesu feSit bez pozadavku ze strany
ucastniku dodani zbozi.

Logistické pojmy jako JIT, JIS dovoluji brat v uvahu pozadavky zakaznika na
dodavky materiall ,pravé v€as“ a ve ,spravném poradi“ pfi planovani.

Pfi organizovani efektivniho doru€eni je potfeba planovat veskeré logistické

operace v prostoru a ¢ase.

Dodrzovani provozniho rozvozového planu na zakladé logistickych koncepci JIS
a JIT pfispéje k v€asnému prabéhu dodavek vyrobkl. Podle stanoveného planu
dodrzeni dodacich podminek mohou uZivatelé zasoby zmensSit o 1,5-2 nasobek,

¢imz se snizi naklady na skladovani.
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Kromé toho v€asnost dodavky poskytuje zakaznikim vyznamnou konkurenéni
vyhodu na trhu zbozi. Odhadovany €as dodani je zapotfebi pfi obchodnim
planovani a doruCovani, zejména kdyZ se jedna o technologie just-in-time

dodavky.

3.1 Vznik a principy JIT

NejrozSifenéjsSi logisticka koncepce na svété je JIT. Plvodnim sloganem
koncepce JIT bylo potencialni vylou€eni zasob materiall ve vyrobé automobill

a jejich hlavnich agregata.

V praktickém uplatfiovani koncepce JIT hraje kvalita kliCovou roli. Japonské
automobilové spole€nosti, které byly prvni, kdo zaved! principy tohoto konceptu
ve vyrobé, radikalné zménily pfistup k monitorovani a kvalité fizeni ve vSech
fazich vyrobniho procesu a znackovych sluzeb. To nakonec vyustilo v jiz
zminénou filozofii celkové kvality Fizeni, ve které kvalita je kladena na prvni misto

ve vSech strategickych a taktickych ucelech spoleCnosti.

Pdvodnim zamérem bylo to, Ze Ize uspofadat pohyb materialovych tokud tak, aby
materialy, komponenty a polotovary se dostaly v poZadovaném mnozstvi, na

spravné misto a v pfesné stanovenych datech pro vyrobu.

V podniku snizuje efektivitu pét typu plytvani — nadprodukce, ¢ekani, zasoby,

pfeprava a nekvalita.

Zakladem pro zavedeni JIT je eliminace ¢asu na nastaveni strojl a pFipravu
vyroby. Snizeni téchto €asu je efektivnéjSi pro malé vyrobni davky, protoze cena
klesne na variabilité vyrobku. Vysledkem je snizeni prubéznych ¢asu, rychlejsi

reakce ménici poptavku spotrebiteld.

Existuji tfi zpUsoby vyuziti techniky JIT:

e prosazovani filozofie fizeni vyroby ve vSech €innostech podniku, kde je
cilem neustalé zlepSovani a odstranéni chyb pomoci aktivovani vSech
pracovniku;

e aplikovani JIT v Fizeni vyroby formou raznych technik, jejichz pouziti je
typické pro koncepci JIT;

e pouzivani zasad JIT ve spravovani vyroby a planovani.
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Obr. 7 TFi pojeti, resp. aplikaéni stupné JIT Zdroj: Kefkovsky, 2009

3.2 Predpoklady pro aplikaci JIT

Pro spravné fungovani systému JIT je potfeba:

Stabilni vyrobni harmonogram. Vyrobce by mél poskytnout dodavatelim
pfedbéznou informaci o vyrobnim planu v nejblizSi dobé.

Efektivni komunikace. Vyrobci a dodavatelé musi zavést efektivni systémy
pro komunikaci. Elektronické datové vyménné vazby a bezpapirové
transakéni systémy jsou upfednosthiovany zdavodu jejich rychlosti
a spolehlivosti.

Koordinovana preprava. Distan¢ni dodavatelé mohou provozovat efektivni
logistické systémy JIT tim, Ze spolupracuji s dalSimi blizkymi dodavateli,
aby spojili zasilky. Tyto ,montazni a distribuCni® sité se stavaji stale
CastéjSimi a umoznuji vzdalenym dodavatelim, aby z ekonomickych
ddvodu provadéli dodavky.

Kontrola kvality. Pro spravné fungovani logistickych programu JIT je
zapotiebi kontrolovat zdroj v zavodé dodavatele nebo v systémech Fizeni
jakosti, které zaruduji bezporuchovou vyrobu. Spatna kvalita materiald je

nejCastéjSim divodem selhani logistickych systému JIT.
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3.3 Obavané prekazky na cesté k JIT

Implementace JIT je slozity a dlouhodoby proces. Je to novy zpUsob, ktery pfinasi
mnoho zmén pro zlepSeni efektivity procesu, nejen v oblasti vyroby.
Nechut lidi va¢i zménam muzZe zpUsobit pfekazky ze strany pracovniku
a managementu kdyz:
e management neni jednotny pfi vynakladani skutecného usili k pfechodu
k JIT;
e mistfi a stfedni management se stavi proti, boji se delegovat své
pravomaoci;

e pfeziva vrozeny konzervatismus — jistotu stavi pfed zmény (Kavan, 2002).

3.4 Vyhody a nevyhody pri pouzivani metody JIT
Hlavni vyhody technologie ,just in time® jsou:

e snizeni poctu vyrobnich prostorq;

o ZlepSeni jakosti produktu, snizeni poctu defektl a pfepracovani;
e zkraceni délky vyroby;

o Vvetsi flexibilita pfi zméné sortimentu;

e vysoka produktivita a efektivita vyuzivani vybaveni;

e UCast zaméstnancu na feSeni vyrobnich problému;

e dobré vztahy s dodavateli.

Nevyhodami systému JIS jsou:

e obtiznost zajisténi soudrznosti mezi fazemi vyroby;

e znacne riziko zruSeni vyroby a dalSiho prodeje vyrobku.
3.5 Justin Sequence

JIS je zajisténi v€asného dodrzeni komponentl v potfebném mnozstvi pro

vyrobu. Stabilni dodavky ve spravném mnozstvi ve spravny ¢as, to je cilem JIS.

Tento systém umoznuje snizeni zasob ve skladech a ve vyrobnich zavodech.
Strategie v€asného dodani zvySuje efektivitu snizenim vyrobnich nakladd. Tim

se vytvofi pruzny systém fizeni vyroby.
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Dalsi materialy pfichazeji v dobé, kdy dochazi ten pfedchozi. Umoznuje to
uvolnéni ulozného prostoru a snizeni mnozstvi zasob. Spole¢nost muze zavadét

metodu JIS pouze po jejim dosazeni vysoké odbornosti v JIT.

Je nutné synchronizovat vSechny vyrobni divize a jednotky k zajiSténi dodavky
materiald a komponentl v ramci spoleCnosti a pracovat v Uzké spolupraci
s dodavateli. Tento princip ma své meze, protoze neni mozné vzdy predpovidat

konecny pocet vyrobk, které budou vyZzadovany na trhu.
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4 Metoda JIT a JIS ve spoleénosti SKODA AUTO

Tématem této kapitoly bude predstaveni spoleénosti SKODA AUTO, a.s.

a seznameni se souCasnym vyrobnim programem.

4.1 Predstaveni spolec¢nosti

SKODA AUTO, a.s. je &eska automobilova spoleénost pod znagkou Skoda.
Sidlo spole€nosti se nachazi ve mésté Mlada Boleslav. Firemni logo ,okfidleny
Sip“ byl poprvé predstaven v roce 1926 a jako jeho zaklad byly pouzity nacrtky
vytvofené mezi lety 1915 a 1920 FrantiSkem Michlem, ktery byl velmi fascinovan
designem tohoto loga. Logo SA predstavuje stylizovanou hlavu indiana
s kloboukem, s kulatym zapinanim a péti pery. Slovo ,indian“ v roce 1920 ¢asto
pouzivali jako synonymum nového symbolu. Historie vyroby automobilli, které
v souasné dob& maji znacku Skoda, zagala koncem roku 1895 v Cesku ve
meésté Mlada Boleslav. Mechanik Vaclav Laurin a knihkupec Vaclav Klement, oba
nadsSeni cyklisté, zaCali vyrabét kola podle vlastniho navrhu s pojmenovanim

Slavia.

V dnesni dobé spole€nost kromé osobnich automobilt vyrabi kamiony, autobusy,
letecké motory a zemédélské stroje. Kromé hlavniho zavodu v Mladé Boleslavi
(kde se také nachazi vyvojové oddéleni ,Chesana®), existuji montazni zavody ve

méstech Vrchlabi a Kvasiny.

Montazni zavody ma firma také v Rusku (Kaluga, Niznij Novgorod), na Ukrajiné
(Chop), v Kazachstanu (Ust-Kamenogorsk), Bosné a Hercegoviné (Sarajevo),
Ciné (Sanghaj).

Ve mésté Mlada Boleslav byla pfi zavodé zaloZena Technicka Skola a Vysoka
Skola SKODA AUTO, které poskytuji spoleénosti vysoce kvalifikované pracovniky

technického a ekonomického zaméreni.

4.2 Logistické metody ve SKODA AUTO

Spoleénost SKODA AUTO je moderni spoleénost, ktera pofad roste a inovuje
svlij vyrobni program. SA neustéle monitoruje veskeré technologie a trhy a rozviji

se v takovych oblastech, jako jsou vyroba, administrativa a logistika. V dnesni
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dob& SA pouziva nékolik riznych logistickych metod, jako jsou JIT, KANBAN,
JIS, SAP a ANDON RF. Systémy, které jsou pouZzivany v jinych oblastech,
napfiklad ve vyrobé& motort nebo na oddéleni zajistujicich dodavky nahradnich

dilt pro zahrani¢ni zavody, jsou v této praci zminovany.

Interni a externi KANBAN

KANBAN se ve SA pouziva nejen pro dodavatele, ale i uvnité spoleénosti.
V pfipadé interniho KANBANU se ve SA jedna o odvolavky a dodavky mezi
vyrobnim pracovistém a skladem.

Odvolavky provadi vyrobni délnik. Pfi odbéru dilu z pfepravky je KANBAN karta
umisténa do shromazdovaciho mista, kde si ji odebira skladnik pfi zavazeni
montazni linky materialem. KANBAN karta obsahuje relevantni informace
o vSech dilech, které jsou ve skladu. Kazdy dil ma své vlastni misto ve
skladovacim prostoru, které svou povahou odpovida mistu potfeby na montazni
lince.

Vyrobni operator vychystava detaily, ktera jsou zaloZzeny na kanbanovych
kartach v intervalech, kdy budou odebrany z montazni linky. Interval zajistuje, ze
neexistuje ve vyrobé Zadna hrozba, jelikoz na délku intervalu je propocteno
I potfebné mnozstvi, které je ve vyrobnim regalu umisténo.

Karty se liSi obvykle barvami v zavislosti na typu materialu. Dodani materialu
probiha v intervalech odpovidajicich sou¢asné potiebé materialu na montazni
lince. Tento zpUsob Ize realizovat pfi vicepaletovém principu, kdy jsou malé ¢asti
pfepravovany v prepravnich jednotkach.

Principem externiho KANBANU jsou plynulé odvolavky pfimo ze skladu
jednotlivych vyrobnich provozu pfi ochrané zasob skladu. Dfiv byl tento systém
pouZzit pouze pro podobné a nedaleké dodavatele. Nyni neexistuji zadna takova
omezeni a lze pouzivat externi KANBAN pro zahrani¢ni dodavatele ze
Slovenska. Pfi dlouhodobé objednavce ma poskytovatel moznost pfipravit sv(j
plan vyroby tim, Ze objednava potfebné suroviny. Plan vyroby je schvalovan

v mésicnich cyklech.
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Systém ANDON RF

Systém ANDON byl vytvofen firmou Maxware specialné pro SA. Diky tomuto
systému se pomoci modernich bezdratovych technologii pfidava material na
vyrobni linku.

Vyhodou tohoto systému je, Ze v okamziku chyby ji lze snadno opravit
pfezkoumanim tohoto systému nebo jeho hlavni Casti, jako jsou napfiklad
odvolavaci tlacitka, ktera |ze nejen nahradit, ale i pfesunout.

y,Jednotlivé komponenty systému ANDON RF jsou rozdéleny do nasledujicich
skupin:

« skladova PC;

e PC pro fizeni RF sité;

o server ANDON;

e skenery uréené pro systém ANDON-RF, RF moduly pro zajisténi
bezdratové komunikace umisténé ve skladech a na centralnim misté pro
fizeni RF sité;

e« RF moduly pro zajisténi bezdratové komunikace umjisténé na montazni
lince, odvolavaci tlacitka, datova sbérnice (kabelaz), ocelové konstrukce
pro zavéSeni tlacitek a uloZeni datové sbérnice, chranéné zasuvky 230V

pro zajisténi napajeni RF modulé na montazni lince.“ (ANDON RF, 2007,
s. 3-4)

SAP

SAP hraje vedouci roli v oblasti ERP produktt pro velké organizace. SA je jednou
z mnoha spoleénosti v Ceské republice pouZivajici tento systém. SAP se zabyva
kontrolou vétSiny procest v ramci spole€nosti. Existuje mnoho verzi systému
SAP, ale v SA pouzivaji verzi SAP ERP 6.0.

Hlavnim feSenim SAP Business Suite je jednotna platforma NetWeaver pro
aplikaci a integraci, ktera nabizi nejlepSi zpusob, jak integrovat vSechny SAP
a non-SAP aplikace a moduly. Data vstupujici do programu maji byt zpracovana

prostfednictvim aplikacniho serveru ABAP a JAVA.
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JIS

JIS je hlavni vyrobni systém metody JIT a kliovy systém ve spoleénosti SA.
Principem této metody je stanoveni dild, které jsou zafazeny do sekvenci. JIS se
pouziva pro takové dily, které maji velkou komplexitu, drahé dily nebo dalSi
jednotlivé detaily v auté. Proto jako poskytovatele voli takové spolecnosti, které

produkuji podobné detaily, ale v rliznych variantach.

Tab. 1 Pfehled typickych zastupct

Cockpit vice nez 1000 Objem, citlivost, hodnota ANO
KSK vice nez 1000 Citlivost, hodnota ANO
Sedacky cca 800 Objem, citlivost, hodnota ANO
Zpétné zrcatko 200-1000 Citlivost ANO/NE
Pfedni naraznik 250-400 Objem, citlivost ANO
Stropni panel 30-60 Objem, citlivost NE
Frontend 30-60 Objem, citlivost, hodnota ANO
Vypli dvefi 120-400 Citlivost ANO/NE
Zadni naraznik 80-100 Objem, citlivost ANO

Zdroj: SKODA AUTO, a. s., Obecny projekt

Pro vSechny ostatni standardni soucasti pouzivané pfi vyrobé se pouziva MRP
metoda.

Odvolavky dilt jsou uskutec¢nény automaticky elektronickou cestou a prochazeji
bodem MO00O, pres ktery vytvari sekvenci pro montaz. Tato polozka je pfed
pouzitim umisténa nékolik hodin u vyjezdu z lakovny. Po schvaleni dodavatele
jsou objednané dily odesilany v pofadi, ve kterém byly jednotlivé karoserie
naditany pfi projeti bodem M000. Nasledné dily pro SA dochézeji v pravidelnych
intervalech.

Jsou-li dodavané dily udrzovany v pofadi na minimalni hranici, jejich vySe
odpovida délce intervalu mezi dvéma dodavkami. Kazda ¢ast spravuje pojistnou
rezervu, ktera se v idealnim pfipadé nachazi u montazni linky a pocet dild, ktery
tvofi tuto zasobu, odpovida urCitému pomeéru, v némz byl pfipraven tento dil. To
znamena, zZe pojistna zasoba roste spolu s mnozstvim dild. V pfipadé naruseni
sekvenci po prajezdu bodu MO00 bude urcity dil odebran a zaslan zpét

dodavateli.

27



Momentalné SA pouziva metodu JIS pouze pro 15 dild z celkovych 2500 dild.
Jsou to napf. dverni vypIné, panely stropu, kobereCky atd. Metoda JIS je pro
bézné pouziti pfilis draha.

Nedilnou soucasti integrovaného dodavatelského fetézce je informacni systém
SAP, ktery byl popsan dfive. SAP je propojen s dalSimi systémy, jako jsou
napf. systém pro skladovani, pfijem, vydej a odvolavkové systémy. Odvolavkoveé
systémy vysilaji informaci o potfebé nebo nedostatku materialu na pracovisti, pro

vC€asné zapojeni poZzadovaného materialu ve spravném mnozstvi a kvalité.

4.3 Odvolavky JIS

Sekvencni odvolavky JIS maji v sobé informaci ohledné ¢asu, sekvence,
identifikacni Cislo vozu. Tyto odvolavky se odesilaji 1x tydné a pouze tém
dodavateliim, ktefi pouzivaji technologii JIS pfi dodani dilU.
JIS odvolavky se déli na:

e sekvencni odvolavka (R100);

e sekvencni odvolavka (M100).
Rozdilem mezi témito odvolavkami je €as pro odesilani a cilové misto (bod), kam
prijizdi urcita odvolavka.
Odvolavka R100 se odesila v pfedstihu cca 630 minut a jejim bodem je misto,
kdy viz vjizdi do svafovny.
Odvolavka M100 je mnohem rychlejSi a odesila se v pfedstihu cca 111 minut.

Jedna se o bod vjizdéni vozt do montazni linky.

4.4 Materialovy tok
Kazdy dodavatel ma rizné podminky vyroby a dodani dilG. Vzhledem k tomu se
rozliduji tfi zakladni procesy materialovych tokt JIS ve SA:

o JIS-A;

e JIS-B;

o JIS-C.
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Obr. 8 Logistické systémy ve SKODA AUTO, a. s. Zdroj: SKODA AUTO, a. s., Obecny projekt

Materialovy tok JIS A

Zakladnim principem tohoto toku je pfima dodavka od dodavatele k zakaznikovi.
Dodavatel vyrabi v sekvenci. Pofadi dili a ¢as urCuje zakaznik, poté se dily
uklada do specialnich JIS palet a odbavuje do mista spotfeby ve SA. Po dodani
do SA do pfislusné montazni haly probiha vykladka/nakladka a nasledujici
manipulace dili do odpovidajici logistické oblasti. Nazorné schéma Ize vidét na

obrazku nize.

[ Skoda Auto

proces |IS-transport wykladka manipulace montaz
nakladka do vozu
odpovédnost dodavatel dodavatel dodavatel SKODA

Obr. 9 Materialovy tok JIS-A, Zdroj: SKODA AUTO, a. s., Obecny projekt
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Materialovy tok JIS-B

Dodavatel vyrabi dily ve svém vlastnim zavodeé stejné jako v pfedchozi varianté.
Dodavatel vyrabi davkové. Dily se ukladaji do transportnich palet. Dily se
predavaji logistickym sluzbam EDL pro dalSi pfepravu a skladovani. Plynuly tok
zasob urCuje také EDL. Dale se dily pfemistuji do jisovych palet a ve spravném
poradi dle odvolané sekvence. Ve SA se v pfislusné montazni hale zajistuje
vykladka/nakladka a nasledujici manipulace dild do odpovidajici logistické

oblasti. Nazorné schéma lze vidét na obrazku nize.

Dodavatel EDL SKODA AUTO
@M = wmm =
proces transpart sklad JIS wykladka manipulace montaz
tvorba transport  nakladka dovozu
sekvence
odpovédnost  dodavatel  dodavatel dodavatel  dodavatel dodavatel SKODA

Obr. 10 Materiélovy tok JIS-B, Zdroj: SKODA AUTO, a. s., Obecny projekt

Materialovy tok JIS-C
Finalni montaz modulu JIS je provadéna v EDL. VSechny transakce pro

dodavatele vsak poskytuje EDL.

4.5 Vyhody a nevyhody JIS metody

Vychystavani detaild do sekvenci ma sva specifika, ktera musi byt zfetelné
oznaCena v systému. Pfikladem jsou kabely, které jsou pevné spojeny
s konkrétnimi karoseriemi. Po zaskladnéni logisticka firma potvrzuje jejich pfijeti,
uvoliiuje karoserii ze skladu a zafazuje viz do sekvenci montaze. Po pfijeti
odvolavky pfijimame i nakladovy list, ktery zahrnuje adresy mist. Pak vychysta

kusy do sekvenci, skenovani jejich ¢arovych kédl a vytiskne sekvenéni etikety.

30



Jinym procesem prochazeji interiéry stropu. Z nékolika zasadnich typl zde
vyrabéji desitky raznych variant, které se liSi drzaky, vystfihaji se do nich otvory
rizné velikosti podle druhu auta atd. Na dotvofeni stropu ma kazdy pracovnik
pouze minutu. Strojem se naskenuje ¢arovy kod na Stitku urcité ¢asti a pfijima
informace o pozadované operaci. Informace o typu dopliku se ziskava ze
systému i od zaméstnancl. Po dokonc&eni se dil ulozi do odpovidajiciho bali¢ku
v zadaném pofradi.

Zakaznik ma moznost si pfi objednani auta vybrat celé vybaveni zcela sam:
barvu vozu, sedadlo, material a barvu sedadla, ovladaci panel atd., stejné jako
jiné doplnky, které si také muze vybrat. JIS dovoluje toto vSechno realizovat
cenové efektivnéji. Systém JIS nepotiebuje mit skladovaci prostor nebo sklad.
Pfi pouziti sekvence musi byt dily dobré kvality, za tuto kvalitu nese odpovédnost
dodavatel, pokud bude nalezena chyba, proces se zastavi a tento dil se odesila
Zpét.

Ale systém ma také své nevyhody, kterym by se také méla vénovat pozornost.
Navzdory tomu, Ze vyrobce uSetfi na skladech, zvySuji se tim ceny na logistiku.
Kazdy den pfijizdgji desitky kamiont do SA, po pfijezdu kamiond dily prochazeji
kontrolou. Dale jsou soucasti prekladany na specialni jisové palety. DalSi
nevyhoda je v tom, ze na dodavatelské palety se vejde vic dili nez na sekvencni,
to je ale kvili ergonomii, coz v pfipadé JIS vede k vétSimu poctu palet na montazi
a vy$Simu poctu personalu.

Pracovnici maji na kazdou operaci pouze pul minuty, proto je zfidka mozné
porusit sekvenci, kterou SA zjistuje v délce pouhych 2 minut za mésic. Proces
sleduji kamery a pomoci specialniho systému Ize nalézt potfebnou informaci pro

feSeni problému, coz ale rovnéz stoji penize.
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5 Navrh opatreni

Na zakladé informaci z praxe byly identifikovany vyznamné metody dodavek
komponentd od dodavatell prvni urovné na montazni linku. Z divodu vysoké
komplexity hotovych vozud kompletovanych na montazni lince je nezbytné zajistit
efektivni dodavku komponentd, jejichz variantnost se pohybuje mezi stovkami az
tisici kusy. Metoda JIS predstavuje optimalni feSeni, které je charakteristické
zavedenim PULL principu v oblasti informacéniho a fyzického toku. Dodavatelé
vysokovariantnich dild znaji konkrétni vyrobni program. Sdileni informaci o
produkci umoznuje minimalizovat zasoby v ramci fyzického toku komponentu
Komunikace je hlavni proces, ktery ovliviiuje efektivnost logistiky v podniku.
Pouze pfi existence dobré komunikace ve firmé existuje moznost zavadéni
riznych logistickych strategie do vyroby. Komunikacni tok hraje kliCovou
jednotku v téch procesech, muze to byt bud shora dolu (vedouci— pracovnik),
zdola nahoru (pracovnik — vedouci) nebo horizontalné (vedouci —vedouci,
pracovnik — pracovnik)

Fyzicky tok je tok materidlu od dodavatell az na zavod. JIS zna¢né zkracuji Cas
doruceni zbozi na linku, Setfuji skladova mista co nemuzeme fict o MRP.
Informacni tok u klasickych dodavek funguje jinak, pfesnost reagovani na zmény
a rychlost pfedani potfebné informaci je vyznamné nizsi na rozdil od JIS a to
zpusobuje to, Ze dodavatel nema pfesnou informaci a pravé proto ma vysokeé
mnozstvi zasob.

Neni potfeba pouzivat celou JIS metodu na upIné vSechny dily, protoze je tato
metoda moc draha, ale existuje moznost aplikovani zplisobu béhu informacniho
toku.

Flexibilita, nulovy stav zasob, nizké vazanosti kapitalu a zvySeni kvality to jsou
nasledky pouziti jisového informacniho toku na klasické dily.

Plan vyroby bude potifeba vytvaret na zakladé objednavek zakazniku nékolik
mésicl pfedem a meénit je postupné kazdy tyden, pro v€asnou komunikaci.

K pfesné odvolavce konkrétniho dilu bude dochazet pozdéji, bude to zaviset na
potfebé montazni linky. Dily musi dopravovat pravidelné a v malych mnozstvi.
Nutné ale dodrzovat stanoveni plan vyroby.

K tomu, aby Skoda Auto zvysila sviij Sisty zisk a sniZila své logistické naklady je
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potfeba pouzit jisovy” informacni tok zbozi nejen pro dily s velkym mnozstvim
variaci ale i na ostatni.
Pomoci rychlého informacniho toku Ize dosahnout nasledujicich pfinosu:

e Vysoka kontrola kvality

e Rychla reakce na poptavku (zvySeni spolehlivosti dodavky)

e Rychla komunikace

e Centralni distribu€ni centrum

e Podpora bezpecnosti prace

e Automatizace produkCni a skladovaci zafizeni

ZAVER

Cilem prace bylo popsat dnesni logistické metody, jejich principy a pozadavky
pro zavedeni do systému. Pfedevsim JIS a JIT metody, které ve svych procesech

pouziva vybrana spole¢nost SA.
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Na zakladé teoretickych znalosti v dodavatelskych fetézcich bylo potfeba
analyzovat zvolenou firmu a snazit se navrhnout potfebna opatfeni na zlepSeni
celého logistického systému a toku materialu ve spole¢nosti.

Teoreticka Cast prace zahrnuje obecnou informaci o sou€asnych logistickych
metodach, které pfimo souvisi s hlavnimi metodami této prace.

V prvni kapitole teoretické €asti jsou zminény nové vyrobni strategie jako MRP,
MRP2, OPT, systémy DRP 1 a DRP 2 jejich charakteristiky a vlastnosti.

Druha kapitola zahrnuje informaci o Lean managementu: JIT, 5S, SMED,
KAIZEN, KANBAN, jejich principy, mozné pfinosy a rizika.

Kapitola tfeti se zabyva porovnanim dvou podobnych metod JIS a JIT. Jejich
historii vzniku, pfedpoklady pro aplikaci, obavanymi pfekazkami, vyhodami
a nevyhodami pfi pouZivani.

Cely popis procesU v bakalarské praci je uveden specialné pro to, aby ukazal
vyznamny rozdil mezi metodami a jejich zavedenim do pIné funkéniho systému.
Hlavnim rozdilem je prubéh toku zbozi, materialu a informaci ve vyrobé.
V praktické &asti byla popsana pro analyzu vybrana spole¢nost SKODA AUTO,
jeji historie, pouzivané logistické metody a rizné druhy materialového toku.
Nejvét§im nedostatkem firmy v logistickém fetézci vSak bylo pouzivani nékolika
riznych metod toku informaci najednou, coz zpomalovalo cely pribéh materialu
a zbozi.

Na zakladé zjisténych nedostatkl bylo navrzeno pouzit princip obé&hu informaci
metody JIS i na klasické dodavky, které predtim patfily do takzvaného PUSH

systému.
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