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Seznam pouzitych zkratek a symbolt

apod. a podobné

atd. a tak dale

FIFO First in, First out
GM General Motors
JIS Just in sequence
JIT Just in time
napfr. napfiklad

SA Skoda Auto

TPS Toyota Production System
tzn. to znamena

tzv. takzvany



Uvod

V souCasné dobé se veSkeré firmy na trhu usilovné snazi uspét a byt
konkurenceschopny. S timto pozadavkem souvisi uspokojeni zakazniku, ktefi jsou
naroéni a maji nejruznéjsSi pozadavky. Proto jsou firmy nuceny k neustalému
zdokonalovani a zrychlovani svych proceslu. Proces neustalého zlepSovani se
déje napfic celou spole¢nosti a vSemi utvary a vzdy se najde uzké misto, které Ize

vylepsit.

Jednim z oboru, ktery se vyznamné podili na konkurenceschopnosti, je logistika.
Logistika od svého pocatku proSla uz mnoho zménami a zlepSenimi. K jedné
takové velké zméné doslo koncem 40. let minulého stoleti v japonské spole¢nosti

Toyota, kde vznikla nova technologie ,Just in time®.

Hlavnim cilem této prace je vyuziti technologie Just in time v konkrétnim
dodavatelsko-odbératelském vztahu a navrhy jeho optimalizace. Metodu Just in
time, v pfekladu ,pravé v Cas®, Ize chapat jako dodavani spravného materialu, ve
spravném mnozstvi a ve spravny €as zakaznikovi. Hlavni ulohu v tomto systému
tedy hraje Cas. DalSimi pozitivy Just in time jsou nizSi skladovaci naklady,
redukuje stav dokoncCené i nedokonCené vyroby, upevnuje dlouhodobé vztahy
mezi dodavateli a zakazniky, atd. Utvar logistiky Uzce souvisi s nakupem, proto se
tato technologie rozsifila také do oddéleni nakupu, kvlli eliminaci ztrat a
zbyteCnych operaci. Dale je v praci predstaven vyrobni systém Toyota a nékolik
dalSich technologii, které jsou pro podnik stejné dilezité jako je pravé systém Just

in time. Jsou jimi napf. Kaizen, Kanban, Jidoka, a dalsi.

Dodavky v systému Just in time jsou nejvice vyuzivany v automobilovém
prumyslu, na ktery je také zaméfena analyticka Cast prace, konkrétné na
dodavatelsky podnik se sidlem v Mnichové Hradisti a sice HBPO Czech s.r.o.
Firma HBPO je vyrobcem €elnich modult neboli frontendd pro mladoboleslavskou
automobilku Skoda Auto a.s. a dodava je v systému Just in sequence, coZ je
dokonalejSi verze starS§iho systému Just in time. HBPO vyrabi na dvou
montaznich linkach pro vozy Skoda Octavia, Rapid, Rapid Spaceback, Fabia a

Seat Toledo, ktery se rovnéz montuje ve Skodé Auto.



1 Uvod do logistiky

K pojmu logistika se vztahuje mnoho definic. Obecné vSak plati, Zze logistika se
zabyva pohybem zbozZi a materialu z jednoho mista na druhé, tzn. z mista vzniku
do mista spotfeby. S tim také nalezité souvisi i informaéni tok. Tento proces
zahrnuje vSechny komponenty, jako jsou predevSim doprava, fizeni zasob,
manipulace s materialem, baleni, distribuce a skladovani, dale pak systémy
informaéni, komunikaéni a fidici. Ukolem oboru logistika je zaji$téni spravného
materialu ve spravny Cas na spravném misté, v pozadované kvalité, s pfisluSnymi
informacemi a odpovidajicim finanénim dopadem. V soucCasnosti existuji dva
sméry, v nichz je logistika uplatiovana ve vétSim méfitku. Témito sméry jsou

vojensky a hospodarsky.

1.1 Poéatky logistiky

ZacCatky tohoto oboru sahaji do 9. stoleti, kde se uplatnil pfedevSim ve vojenstvi.
Logistika tak zajiStovala veSkeré vojenské potieby, jako byla napf. potrava,
zbrané, munice apod. Dustojnici tak mohli i pfehledné kontrolovat pohyby

vojenskych jednotek.

Nejvétsi vzestup zazila logistika béhem druhé svétové valky pravé ve Spojenych
statech Americkych, kdy bylo potfeba dostat velké mnozstvi materialu a lidi do

vzdalené Evropy kvlli pomoci spojenctim.

V hospodarské praxi patfi prvenstvi opét Spojenym statim Americkym pravé
z ddvodu nutnosti prekonat velké vzdalenosti. ,V téchto pfipadech se zacal
prosazovat novy, systémovy pohled na materialové toky jako na fetézec operaci
probihajici v prostoru a v ¢ase, za pomoci fungujicich tokd informaci“ (Sixta, Josef

a Vaclav Macat. Logistika: teorie a praxe, 2005, s. 17).

S narUstajici globalizaci a tim i spojenymi lidskymi potfebami po celém svétg,
vyznam logistiky neustale roste. Firmy jsou v této dobé nuceny se neustale
zdokonalovat, aby upevnovaly své misto na trhu a byly konkurenceschopni, a
proto zde logistika zaujima strategické postaveni. Podniky diky logistice mohou
dosahnout nizSich nakladd a tim vySSich ziskd. Jeji ucinnost roste s rozvojem
informacnich technologii a pro uspésnost je zcela zasadni systémovy pristup.
(Drahotsky, Reznigek, 2003)



1.2 Vyvoj logistiky
Podnikova logistika prochazela béhem let vyvojem, ktery Ize rozClenit do Ctyr fazi:

V prvni fazi byl trh vyznaovan masovou vyrobou a homogenni poptavkou.
Protoze byla v Severni Americe stabilni ekonomika, ktera umoZznovala presné
planovat primyslovou vyrobu i finanéni zdroje, nedochazelo k problémim se
zasobami, pfipadné mohlo dojit jen k nedostateéné vysi €i neodpovidajici struktufe
a umisténi. Logistika byla zaméfena pouze na samotny distribucni proces.
,Ekonomické mysleni, pod vlivem systémového pfistupu vzniklého v 50. letech,
zaCalo poprvé pouzivat celkové naklady k posuzovani efektivnosti procest a k
jejich reorganizaci“ (Pernica, Petr, Logistika pro 21. stoleti: (Supply chain
management). Vyd. 1. Praha: Radix, 2005, s. 37). Tak vznikl teoreticky navrh
sledovani Casu toku vyrobku k zakaznikovi. Vyzkum prokazal, Ze navySovani
sortimentu a rust poptavky maji za nasledek nadbyte¢né zvySovani zasob. Prvni

faze se tak stala prakopni v oblastech logistiky a vyvrcholila v 60. letech.

Ve druhé fazi doslo v 70. letech vlivem vstupu japonskych firem na trh k
hospodariské depresi a také zhorSeni hospodarskych vysledk( spolecnosti
z duvodu zvySeni urokové miry. Za téchto podminek byly firmy nuceny hledat
rezervy v nakladech a pfiSlo se tak na vysoké vazani kapitalu v zasobach. Dosud
homogenni trh se zacal délit na segmenty, kde jedna skupina spotfebitelt, pod
vlivem depresi, ztracela zpUsobilost ke koupi, druha skupina, vysSi stfedni tfidy,
utvarela trzni segmenty, které se liSily nejen pfijmem a také schopnosti se
prizpUsobit. Jak se podniky snazily zvysit produktivitu, zacaly rozSifovat logistiku

z distribuce dale i na vyrobu a zasobovani.

V 80. letech se spole¢nost Severni Ameriky zcela odchylila od klasického zpusobu
Zivota. Zakaznici méli vétsSi naroky na vybér, uspokojivou cenu, kvalitu a dodani
zbozi v kratkém Case. Reakci podnikl na pozadavky zakazniku tak byl vznik
flexibilnich tovaren, které umoznovaly rychlé sefizeni vyrobnich linek, nizkou dobu
pfipravy vyroby, minimalni pfepravu a manipulaci uvnitf zavodu, hladky tok v8ech
procesu a eliminaci ¢asovych ztrat. Toto nové opatfeni mélo za nasledek nizSich
celkovych nakladd, pfechod na malosériovou vyrobu, zvySeni pruznosti a lepsi

kvality vyrobkd.



Pfichodem osobnich pocitacl a pocitaCovych siti v 80. letech spolu s novymi
informacnimi a komunikacnimi technologiemi, bylo poprvé mozné sledovat
v realném Case material, dodavky a hotové vyrobky. S timto novym pfistupem se
pfisSlo na to, Ze celkova doba od vyroby po dodani zbozi k zakaznikovi zaujimala
pouze 5 % pro tvorbu hodnoty, zatimco zbylych 95 % C€asu tvofila bezucelova
preruSovani toku (vytvareni zasob, prostoje, zbyte€na manipulace, Spatna

komunikace apod.).

Ke konci 80. a na zacatku 90. let vySlo najevo, Ze sladénim celych procesu je
mozné docilit vétSiho efektu nez u jednotlivych, izolovanych feSeni. O této dobé se
také hovofi jako o zrodu logistické revoluce. Podniky zacCinaly budovat logistické

utvary, které vSak byly opravnény jen jednotlivymi logistickymi funkcemi.

Treti faze, ktera probihala z vétSiny v 90. letech, byla ve znameni integrované
logistiky, jez oteviela cestu pro zvySeni produktivity a konkurenceschopnosti
spoleCnosti. Sjednoceni vSech systému probihalo zpoc¢atku jen v ramci podniku
jako vnitfni integrace jednotlivych logistickych funkci vyroby, distribuce,
zasobovani a nakupu. Ve stale tvrdSim prostfedi na trhu byly podniky nuceny v
90. letech ke =zvySeni urovné dodavatelskych sluzeb, coz se také stalo
strategickym nastrojem pro boj s konkurenci. K realizaci bylo zapotfebi integrovat
do logistickych procesu také dodavatelské, distribuéni i obchodni podniky, které se
podileji na chodu vyrobniho toku az k zakaznikovi. Zacal se tak uplathovat novy

viwv s

probiha dodnes.

Ctvrta faze pfichazi s celkovou optimalizaci integrovanych logistickych systém.
Ke zvladnuti tohoto systémového problému je zapotiebi velmi pokrocilych
informacnich i komunikacnich technologii, které pracuji v realném ¢ase. Simulaéni
software usnadnuje manazerim firmy rozhodovani a také umozriuje modelovani
moznych situaci v budoucnu a duasledku jejich rozhodnuti. Celkova optimalizace
integrace povede Kk realizaci synergickych efektl, které byly dosud jen teorii.
(Pernica, 2004)
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2 Vyrobni systém Toyota

Japonska firma Toyota, ktera byla zaloZzena v roce 1937 Kiichiro Toyodou, poprvé
pfipoutala pozornost celého svéta v osmdesatych letech 20. stoleti, kdy vyslo
najevo, ze je na jejich jakosti a efektivnosti néco odliSného. Japonské automobily
byly vice spolehlivé a méné poruchové oproti konkurenci ve Spojenych statech. A
poté znovu v devadesatych letech se ukazalo, ze se firma Toyota odliSuje i od
ostatnich japonskych automobilek. Neslo o design nebo vykon jejich vozu, ale
hlavné o zpusob, jakym své vozy automobilka konstruovala a vyrabéla. Tento
novy zpusob vedl Toyotu k opravdu precizni shodnosti, co se tyCe procesu i
vyrobku. Firma vyrabéla spolehlivéjSi vozy v kratSim Case nez konkurence a
s konkurenceschopnymi naklady, pfestoze svym zaméstnancim vyplacela

relativné vysoké mzdy.

Toyota si zaklada na strategii provozni excelence, coz jsou metody a nastroje
ZlepSovani jakosti, kam patfi technologie Just in time, Kaizen, Jidoka a

Heijunka. Tyto metody se tak staly zarodky nového sméru zvany ,Stihla vyroba®“.

2.1 Toyota Way

Koncepce Toyota Way je shrnutim zakladnich principl spole¢nosti Toyota. Ve
firmé Toyota vyuzivaji vSichni zaméstnanci kazdy den pfi svych Cinnostech a pfi
komunikaci pét zasadnich postojl koncepce Toyota Way. Téchto pét postojl Ize
rozdélit na dva sméry, kterymi jsou Neustalé zdokonalovani a Respekt k ostatnim.

K neustalému zdokonalovani patfi tfi postoje:

Zdolavani prekazek — Postoj zdolavani prekazek znamena jit za svou vizi a

prekonat vSechny pfekazky na cesté k jeji realizaci.

Kaizen — Kaizen je neustalé zlepSovani, protoze vzdy se najde v procesu misto,

ktere Ize zlepsit.

Genchi Genbutsu — Tato metoda znamena pohled az na samé ohnisko problému

k nalezeni faktd, které pomahaji ucinit ta spravna rozhodnuti pro dosazeni cild.
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DalSim smérem je Respekt k ostatnim, ktery tvofi dva postoje, coz jsou:

Respekt — Respekt spole¢né s pochopenim a ohledem je cesta k vybudovani

vzajemné dluvéry mezi tymy, kolegy i dodavateli.

Tymova prace — Tymova prace podporuje osobni i profesni rast, buduje

predpoklady a motivuje jednotlivce i tymy k lepSim vysledkim.

2.2 Toyota Production System

Vyrobni systém firmy Toyota (TPS), ktery tvofi vétSinovy zaklad Stihlé vyroby,
hraje hlavni roli mezi trendy, jez se aplikuji v oblasti vyroby. TPS vyvinula
spoleCnost Toyota po konci druhé svétové valky, nebot trh v povaleCném
Japonsku byl maly, na rozdil od firem Ford nebo GM, které tu dobu vyuZzivaly
hromadnou vyrobu. Kvdli stisnénym podminkam v Toyoté, byla nucena vyrabét
mnoho vozidel na tézZe lince, proto byla zasadni pro jeji vyrobni Cinnost urcita
pruznost. Zkracenim pribéhové doby a udrzovanim pruznosti vyrobni linky Ize ve
skuteCnosti docilit vysSi jakosti, rychlejSi reakce na pozadavky zakaznikl, vyssi
produktivity, a lepSiho vyuZziti prostoru a zafizeni. Podstatu vyrobniho systému lze

takeé vyjadfit diagramem tzv. domem TPS.

Dum TPS znadi jeden ze symboli moderni vyroby. Existuje mnoho verzi, ale
a nejkrat§i prubéhové doby. Stfecha stoji na dvou vnéjSich pilifich, které se
skladaji ze systému JIT, coz je asi ten nejviditeln&jSi rys TPS a druhym pilifem je
Jidoka, jez pfedstavuje zasadu, ktera fika, ze vadny dil nikdy nemuze projit a byt
pfedan na dalSi stanovisté a zaroven osvobozeni lidi od strojl, neboli
automatizaci. Stfed toho systému tvofi lidé. Zaklady domu TPS se skladaji
z nékolika prvku, jako jsou stabilni a standardizované procesy a také Heijunky, coz
je vyrovnavani rozvrhu vyroby podle mnozstvi a rozmanitosti vyrobkl. Ten je
velké pocetni zmény vyrobkd na ukor jinych, dojde k nedostatku urcitych dild,

nebude-li dodano velké mnozZstvi zadsob. (Liker, 2007)
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bezpecnost — vysoka moralka
Prostfednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstranovani ztrat
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 Systém tahu Neustalé zlepSovani

o Automaticka
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o Integrovana Snizovani ztrat chybam
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Reseni probléma priciny problem (5

otazek ,proc*)

Vyrovnana vyroba (Heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizualni fizeni

Filozofie celkové koncepce firmy Toyota

Zdroj: Liker, Jeffrey K, Tak to déla Toyota: 14 zasad Fizeni nejvétSiho svétového vyrobce. Vyd. 1.

Praha: Management Press, 2007, s. 61

Obr. 1 Vyrobni systém Toyota, dum TPS

2.2.1 Jidoka

Jidoka, jakozto jeden zpiliftd TPS, vyznalCuje zvyraznéni nebo vizualizaci
problému. Dojde-li ke zjiSténi zavadé zafizeni nebo vadného dilu, pfislusné
zafizeni ihned zastavi, délnik prerusi ¢innost a opravi vzniklou zavadu. Aby byl
zajistén chod systému JIT, museji v8echny Casti systému spliovat urcité
standardy kvality, coz zajiStuje pravé Jidoka.

Charakteristickym rysem Jidoky je, Ze zafizeni zastavi, pokud je bé&zny proces
dokonc&en. V pripadé Ze stroj objevi zavadu, zastavi svUj program, aby nedoS$lo

k vyrobé vadnych vyrobkl. Diky tomuto opatfeni budou produkovany jen vyrobky,

které splfuji standardy kvality.

13



DalSim rysem je, ze pokud automaticky dojde zastaveni zafizeni, at z divodu
dokonceni operace nebo poruchy, dojde k signalizaci systtmem Andon a
prislusny operator muze pokraCovat na jiném stroji, aby nedoS$lo k opakovani
stejné chyby. Jeden Clovék tedy muze mit na starosti vice stroju a obsluhovat tak
ten, ktery aktualné potrebuje lidsky faktor, zatimco ostatni pracuji podle
pfedepsaného programu. Diky tomuto systému tak nedochazi k plytvani vyrobnim

casem.

2.2.2 Kaizen

Slovo Kaizen pochazi zjaponstiny a vyjadfuje zlepSeni nebo také zménu
k lepSimu. Kaizen je tedy metoda neustalého zlepSovani, kde vSichni zaméstnanci
na v8ech urovnich spole¢nosti hledaji cestu jak zdokonalit systém. Pro spravné
fungovani Kaizenu je také nutné stanoveni jasnych cild a ukoll, které maiji byt
dosazeny v prubéhu zlepSovani. Zalezi zde také na pozitivnim pfistupu k véci,

misto ,co by se mohlo udélat® se ptat spiSe na otazku ,co je tfeba udélat®.

2.2.3 Heijunka

Heijunka neboli vyrovnani tokd vyroby tvofi zaklad TPS. V praxi Heijunka
znamena eliminaci nerovhomérnosti pracovniho vytiZzeni, neboli Mura. Toho Ize
docilit vyrovnanim objemU a umoznénim tak plynulych a efektivnich toku. Aplikace
metody Heijunka redukuje rovnéz pracovni pretizeni (Muri), coz muize byt
nasledovano problémy v bezpecnosti a kvalité. Mura i Muri jsou soucasti plytvani

zvaného Muda, které je nutné eliminovat.

Heijunka znamena také snadny pfechod mezi produkty, kvili produkci urcitych
vyrobkl ve spravny €as. Dojde-li k jakymkoli odchylkam, Ize pfizpUsobit systém

uréenim primérné poptavky.

2.2.4 Kanban

Kanban je podle japonského inZzenyra Taiichi Ohna jednou z metod, ktera pomaha
podniku docilit JIT. Tato technologie vznikla v Japonsku ve spolecnosti Toyota
béhem 50. a 60. let minulého stoleti. ,Filozofie systému Kanban spociva v tom, ze
dily a materialy by se mély dodavat pfesné v tom okamziku, kdy je vyrobni proces
potfebuje“ (Lambert, Douglas M., James R. Stock a Lisa M. Ellram, Logistika:

pfikladové studie, fizeni zasob, pfeprava a skladovani, baleni zboZzi, 2. vyd. Brno:
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CP Books, 2005, s. 196). V japonském jazyce je slovo Kanban oznacenim pro

kartu a nyni slouzi jako standartni prostfedek ke kontrole produkce.

Kanban funguje na systému karet a Stitkl, které jsou spjaty s pfisluSnymi
kontejnery obsahujici standardné jeden druh dild. Kanbanové karty Ize rozdélit na
dva typy: ,pohybové“ neboli ,pfesunové” a ,vyrobni“ karty. Zacne-li pracovnik
pouzivat dily z urCitého kontejneru, odebere se pohybova karta, spojena s danym
kontejnerem a poSle se do stfediska, které dodava tyto dily. Kdyz pracovisté
vymeni jiz prazdny kontejner za dalSi s novymi dily, vymeéni se vyrobni karta za
kartu pfesunovou. Vyrobni karta tak opravhuje stfedisko k vyrobé dalSiho
kontejneru dilt. Timto zpusobem koluji kanbanové karty mezi pracovnimi stfedisky

nebo dodavateli a vyrobnim zavodem.

Idealni poCet kanbanovych karet v systému Ize ur€it pomoci vzorce (1).

_ DxTx(1+X)

N = P (1)
Kde N — celkovy pocet kontejnerd,

D — pracovni vykon konkrétniho zafizeni,

T — prumérna doba ¢ekani a doplnéni kontejneru,

X — neefektivnost zafizeni (¢im blize k 0, tim je zafizeni efektivnéjsi),

C — kapacita kontejneru (maximalné 10 % denniho vykonu),

D, T —musi byt vyjadieno ve stejnych ¢asovych jednotkach.
Pro efektivni ¢innost Kanbanu je nutné dodrzet urcita pravidla, jako jsou:

e Kontejner musi byt vzdy vjeden moment oznaCeny pouze jednou

kanbanovou kartou.

e Pracovisté, které aktualné pouziva konkrétni kontejner, musi samo dat

impulz k dodani nového.

e Stfedisko nesmi dodat nové dily, pokud neobdrzi vyrobni kanbanovou
kartu.

e Stfedisko nikdy nesmi vyrobit a dodat vétSi mnozstvi dilt, nez je uvedené
na kanbanové karté.

e Kanbanové karty je nutné odebirat podle metody FIFO.
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e Hotové vyrobky musi byt vZzdy ukladany na misto, které je uvedené na

kanbanové karté.

Pokud se z vyrobniho systému odebere jedna nebo dvé kanbanové karty, dojde
k zatizeni systému a lze tak odhalit uzka mista procesu a dale je pak feSit, coz
znamena pfilezitost pro mozné zlepSeni, nebot’ praveé to je hlavnim cilem systému

Kanban. (Kavan, 2002)
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3 Justintime

Metoda Just in time neboli JIT ma velké uplatnéni a je uznavana po celém svété.
V této metodé jde predevSim o fizeni opakované vyroby, ve které je doprava,
pohyb materialu a zbozi realizovan v co nejkratSim Case a s co nejnizSimi naklady
v zavislosti na bezprostfedni technologické potfeby, v co nejmensSich vyrobnich
davkach. Podniky vyrabéji jen to, co je skuteCné zapotfebi pro zajisténi potieb
zakaznika bez nadmérné zasoby a zbyteCného skladovani. Dodavaji mala
mnozstvi materialu a zboZzi v co nejpozdéjsi termin neboli ,pravé vcas“. Dodavky
jsou v tomto pfipadé s malym ¢asovym odstupem a mohou tak na sebe navazovat

S minimalni pojistnou zasobou, které se udrzuji v fadu hodin.

Smyslem tohoto postupu je uSetfit ¢as i penize diky odstranéni neproduktivniho
kapitalu z vyrobniho systému. Ziskané penize tak muze podnik investovat do
rozvoje a prevence. Nebot v dnesSni dobé tvofi vyrobni systémy znacnou cast
kapitalu, je metoda JIT schopna rozhodnout o uspéchu Ci existenci celého
podniku. (Kavan, 2002)

Systém JIT byl poprvé uveden v roce 1938 v japonské spole€nosti Toyota. AvSak
k jeho vzestupu doslo az v 60. a 70. letech minulého stoleti v Japonsku, kde
pFirodnich zdrojl na japonskych ostrovech bylo nedostatek a nebylo zde ani misto
k vybudovani velkych tovaren a tak museli své vyrobni prostory co nejvice
zmenSit, coz znamenalo skladovat jen material, se kterym se zrovna pracovalo. A

tak doSlo ke snizeni Urovné zasob na minimum.

V roce 1977 se tato technologie dostal do Evropy a Spojenych statd pod nazvem
,Systém Ohno“ podle svého Japonského zakladatele Taiichi Ohno, ktery pUsobil v

automobilce Toyota.

Pojem JIT zazival nejvétsi vzestup v 80. letech, ale béhem 90. let ho nahradil novy
pojem TPS, ktery se pouzival jako oznacCeni pro Stihlou vyrobu, kam patfi i
samotny JIT. Vyrobni systém Toyota (TPS) se tak zacCal pouZivat Castéji jako

synonymum pro JIT i Stihlou vyrobu. (Plenert, 2007)

3.1 Aplikace systému JIT a jeji prekazky

Aplikaci JIT v praxi se rozumi pfedevSim plynuly vyrobni tok, kde vSechny
nadbyte¢né zasoby ve formé rezerv jsou pro podnik prekazkou. Zaroven je také
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nezbytné, aby byl vyrobni systém velmi pruzny a mohl tak reagovat na vSechny
mozné pozadavky zakaznika. Aplikace JIT dale obnasi pro vyrobni manazery
zvladnuti tymové spoluprace a prosadit schopnost podfidit se vysokym
pozadavkum vzajemného cile u vSech kompetentnich osob. Bez vysokého stupné
spoluprace viech zaméstnancu nelze JIT uspésné aplikovat a vykonavat. JIT Gzce
souvisi s terminem Neustalé zlepSovani (Continuous improvement), a proto je
tfeba nastalé problémy feSit okamzité a s velkym dldrazem na detaily. Pojem
Neustalé zlepSovani je zase soucasti vétSiho celku TQM neboli Totalniho Fizeni
kvality. Osvojenim si tohoto systému bude mit pro podnik za nasledek lepSi

ekonomické vysledky a spokojeného zakaznika.

Pfi zavadéni technologie JIT mohou nastat pfekazky ze strany vyrobce i

dodavatele. Z pohledu vyrobce mohou nastat komplikace, pokud:

e Management nebude jednotny pfi snaze opravdu realizovat pfechod
k JIT. MUze nastat situace, Zze nékterym zaméstnancim bude zavedeni JIT
Ihostejné a nebudou spolupracovat. Pfechod k JIT tak nema moznost

uspét, pokud budou ve firmé vnitini rozpory.

e Odpor mistrd i stfedniho managementu mize snadno byt velkou
prekazkou, boji-li se delegovat své ukoly. JIT je zaloZzen na tymové
spolupraci, a proto je nutné posouvat ¢ast odpovédnosti z managementu na

operatory, kvuli posileni pracovni odpovédnosti.

e Vrozeny konzervatismus mize byt také pfekazkou, nebot lidé mohou mit

zazity odpor vic¢i novym vécem a vice preferuji znamé pred neznamym.

Pfi aplikaci JIT dochazi k vétSi zatézi na kvalitu dodavatell, ti pak muizou
odporovat, protoze aplikace JIT pro né znamena nové vydaje a pro ostatni
odbératele nemusi byt dlouhodobé vztahy vyhodné, stejné tak mohou byt pro né

nevyhodné i Casté a malé dodavky. (Kavan, 2002)

V pocatcich aplikace JIT maji nizké vyrobni davky za nasledek prechodny a
nepfiznivy narust nakladd na prepravu, vyssi riziko organizaénich komplikaci kvl

vétSimu poctu dodavek.
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3.2 Vyhody systému JIT
Mezi vyhody JIT patfi:
e Redukuje uroven zasob nedokoncenych i hotovych vyrobkda,
e Zabira méné pracovnich prostoru,
e Zkracuje prubézny vyrobni ¢as,
e ZlepSuje kvalitu Fizeni, vyrobkl a odstranuje plytvani a opravy,
¢ Umoznuje hladky vyrobni tok s minimalnim poctem poruch a sefizovanim,
e Spolupracuje s délniky v feSeni firemnich problémd,
e ZvysSuje produktivitu a efektivnéji naklada s aktivy,
e Dokaze flexibilné ménit vyrobni prostfedky,
¢ Dlouhodobé upevnuje vztahy s dodavateli a zakazniky.

Aplikaci technologie JIT ve svétovych firmach, pfrevazné automobilovém,
elektronickém a strojirenském primyslu meélo podle vyzkumu pozitivni dopady,

které jsou uvedené v nasleduijici tabulce.

Tab. 1 Pozitivni dopady JIT

Cinnosti Zlepseni
zvyseni produktivity 020-50%
snizeni ndkupnich cen azo 10 %
shiZeni vyrobnich zdsob 050 - 100 %
snizeni zasob hotovych vyrobku azo095 %
snizeni mnozstvi odpad azo030 %
zkraceni ¢asl potfebnych k manipulaci a pfepravé 050-90%
redukce obsluznych procesl 035-80%
Uspora vyrobnich a skladovych prostor 040-80%
zlepSeni kvality azo055 %

Zdroj: Sixta, Josef a Vaclav Macat. Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books, 2005, s. 250

3.3 Strategie JIT

Dodavatelsky podnik ma moznost si vybrat ze dvou strategii realizace vyroby a

dodavek na zakladé vaznosti pozadavkl odbératele. Z hlediska nakladli na jejich
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realizaci a organizaCnich moznosti, je nutné zvazit vyhody i nevyhody obou

strategii.
Strategie JIT jsou nasledujici:
e Synchronizacni a

e Emancipacni

3.3.1 Synchronizaéni strategie

Jestlize dodavatelsky podnik zvoli strategii synchronizacni, bude vyrabét a ihned,
bez uskladnéni odeSle odbérateli pozadované mnozstvi v domluvené frekvenci.
Pro podnik bude tato strategie znamenat nizSi skladovaci naklady, ale také se
zvySi naklady spojené s vyrobou mensSich davek a jejich naslednou pfepravou

k odbérateli.

3.3.2 Emancipacni strategie

Pokud dodavatel zvoli strategii emancipacni, pak bude vyrabét nékolik davek
najednou a diky menSimu poctu pfesefizeni vyrobnich zafizeni i s nizSimi
vyrobnimi naklady. ,Vyrobené mnozstvi dodavatel uskladni ve vlastnich
prostorech a zasila ho po Castech odbérateli v dohodnutych mnozstvich a
v dohodnuté frekvenci dodavek® (Sixta, Josef a Vaclav Macat. Logistika: teorie a
praxe, 2005, s. 247). Tato strategie bude pro dodavatelsky podnik znamenat vyssi
skladovaci naklady, avSak vyhodou jsou nizSi vyrobni naklady a moznost rychle

reagovat na pfipadné zmény spotifeby odbératele. (Sixta, Macat, 2005)

3.4 Specifické vlastnosti

Vysoka uroven kvality - Nizka kvalita neustale vytvafi poruchy a zpomaluje
vyrobni tok. K dosazeni vysoké kvality je nezbytné prezentovat kvalitu vSude uz od
sameho pocatku, to se tyka kazdéeho vyrobku a vSech technologii vyrobniho
procesu. K dosazeni nizké nakladovosti slouzi standardizace. Tam kde jiz byla
standardizace realizovana, Ize aplikovat i automatizaci. Od vSech dodavatell je
vzdy vyZadovana naprosta kvalita, ¢imz se zredukuji poruchy jakosti, které pfimo
vstupuji do vyrobniho systému. Vytvofenim systému pozadavkl na kvalitu se tak

v8e zrychli a zlevni.

20



Hladky vyrobni tok - Tato soucast JIT znamena, Zze vSechny €innosti v ramci
vyrobniho fetézce musi byt synchronizovany a kazda prace musi logicky
navazovat tak, aby spole¢né vytvareli hladky vyrobni tok. Na zacatku vyrobniho
procesu je vyrobni plan, zpravidla mésicni, ktery slouzi k vypoltim dennich
primérnych vyrobnich pland. V prabéhu procesu se na konci kazdého tydne tyto

plany kontroluji, zda odpovidaji poZzadavkim zakaznika.

Nizké zasoby - Nizké zasoby znamenaji nejen usporu vyrobnich prostord, ale
patfi sem i nizké mnozstvi nakupovanych dilt, materiall, rozpracované vyroby,
finalnich vyrobk( atd. ,VSe vede k nizké vazanosti provozniho kapitalu, a tudiz
nizkym nakladum® (Kavan, Michal. Vyrobni a provozni management, Praha:
Grada, 2002, s. 343).

Malé vyrobni davky - Stejné jako nizké zasoby i malé vyrobni davky znamenaji
pro podnik dalSi snizeni vazanosti kapitalu, s tim také souvisi snizeni nakladu a
mozné zvySeni pruznosti. Tato vlastnost ma vSak také jednu nevyhodu, a to vyssi
naroky na fizeni. AvSak dnesni zakaznici nepoptavaji velké nakupy a proto se

malé vyrobni davky |épe prodavaji a uspokojuji jejich potieby.

Rychlé a levné sefizovani - Z divodu malych vyrobnich davek a Castym zménam
typdm vyrobkd ve vyrobnim procesu, dochazi k vétSimu poctu sefizovani stroju.
Castgjsi sefizovani stroji znamena pro podnik zvy$eni naklad(i, proto je nezbytna
zména organizace sefizovani vyrobnich strojli. V sou€asné dobé je vhodné
vyuzivat elektronické, viceucCelové sefizovaci pomulcky, dale pak lepSi organizaci
sefizovaCl a proskoleni pracovnikl obsluhujici vyrobni stroje. DalSi velkou
usporou sefizovacich €asul lIze docilit moderni konstrukci stroje a standardizaci

sefizovaciho procesu.

Uéelné rozmisténi stroji - Spravné rozmisténi strojd patfi k zasadnim
predpokladim JIT. Je tfeba zkratit vzdalenosti mezi jednotlivymi stanovisti a
zmensit vyrobni prostory. Spravné umisténi se netyka jen vyrobnich stroju, ale i
jinych zafizeni, pfipravkl a také lidi. Naklady spojené s pfepravou je tfeba

minimalizovat.

Preventivni opravy a udrzba stroju - Kazdé zastaveni stroje z divodu havarie Ci
poruchy znamena pro podnik dalSi naklady spojené s prostoji a opravou. Proto se

témto situacim musi pfedchazet nacvikem oprav a programy preventivni udrzby.
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Vicestrojova obsluha (kvalifikace) - Klasicky vyrobni podnik se zaklada na
vysoké specializaci jednotlivych pracovnich ukolu jako je napf. frézaf, soustruznik,
sefizovac, elektrikaf, nastrojaf atd. AvSak JIT filozofie vyZzaduje od kazdého

pracovnika osvojeni si vice téchto €innosti a moznych situaci.

Duch spoluprace - Tymova spoluprace je zakladni podminkou k dosazeni cill
JIT. VSichni zaméstnanci firmy tvofi jeden tym a kazdy z nich musi spolupracovat
s ostatnimi kolegy. Spole¢né diky motivaci a cilevédomosti chtéji byt lepsi a
schopnéjsi nez ostatni firmy na trhu. HouzZevnatost a plnéni pracovnich ukolU jsou

nezbytné k celkovému uspéchu.

v s

Méné spolehlivéjSich dodavateli - Vybér dodavatell v JIT se liSi oproti
se tedy mensi pocet naprosto spolehlivych a dlouhodobych dodavateld. | zde, jako
v klasickém pfistupu je pfitomno vybérové fizeni, avSak v dlouhodobém méfitku.
Zavada materialu jako vyrobniho vstupu znamena pro podnik v dalSich procesech
mnohonasobné vyssSi naklady. Vyrobek musi v dnesni dobé& zakaznikovi vydrzet
po celou dobu planované zivotnosti zcela bez zavady i pfi intenzivnim zachazeni.

Vyrobek, ktery musi projit repasi je Spatny vyrobek.

Tazny systém vyrobniho toku zbozi - V tradi¢nim zplsobu se vyuziva systém
tlaku, kdy podnik vyrabi neustale bez ohledu na vyrobené mnozstvi. Po kazdém
hotovém vyrobku okamzité zacne vyroba dalSiho. Systém tahu znamena vyrabét
podle objednavek zdkaznika. Moderni vyroba tak zacina spiSe odzadu, nebot se

fidi prodejem a poptavkou.

Tvarcéi systém rozhodovani - Neboli feSeni problému. V podnikani ma velkou
ulohu tvofivost, kterou je tfeba zaméfit na prubéh hladkého vyrobniho toku.
VétSina velkych firem po celém svété prevzala japonsky systém svétel jménem
Andon. Ten funguje na podobném principu jako svétla v silni¢nim provozu. Kde
zelena znamena pracovni stav, oranzova varovani pfed moznou poruchou, napf.
prehfati nebo zadfeni, Cervena barva signalizuje chybu stroje nebo jinou zavadu,
modra znamena, ze stroj Ceka na servis Ci dalSi material a bila znacCi hotovy

proces.
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Neustalé zdokonalovani - Pojem neustalé zdokonalovani pochazi opét
z japonského managementu, ktery si pfivlastriuji i ostatni firmy. Jak uz nazev sam
napovida, jedna se o postupné zdokonalovani vyroby, tfebaze v malych krocich,

ale zato kazdy den. (Kavan, 2002)

3.5 JITI

Vedle systému JIT existuje jesté JIT Il, ktery vznikl ve spoleCnosti Bose
Corporation, pfedstavuje realizaci principt z JIT v oblasti nakupu. Stejné jako JIT i
systém JIT Il se zaklada na eliminovani ztrat, zbyteCnych operaci a nadmeérné
administrativy, diky ¢emuz je poté dosazeno lepSi kvality, rychlejSi odezvy a

zdokonaleni €innosti v oblasti nakupu.

Zakladnim prvkem JIT Il je zaclenéni zastupce dodavatelské firmy pfimo do
stfediska kupujici organizace, kde tento zaméstnanec zastava funkci nakupciho,
planovacCe a obchodnika. Dale tento systém zlepSuje komunikaci a porozuméni
mezi ob&ma stranami, eliminuje nadbyte¢né omyly a ztraty na zisku. Vysledkem
aplikace systému JIT 1l v obou organizacich povede ke zménam na obou
stranach. Rozdily jednotlivych ¢&innosti pfi tradicnim a JIT pfistupu v oblasti

nakupu jsou uvedeny v tabulce 2. (Lamber, Stock, Ellram, 2005)

Tab. 2 Rozdil mezi tradi¢nim pristupem a pristupem JIT v oblasti nakupu

Cinnost Tradiéni pristup Pristup JIT
e Minimalné dva dodavatelé; Vé&tSinou jeden mistni dodavatel; ¢asté
Vybér dodavatele ; e . .
hlavnim méfitkem je cena dodavky
Podavani Dodaci dobu a kvalitu udava | Ro¢ni ramcova objednavka; dodavky se
objednavek objednavka uskutec€nuji podle potfeby
Casto dochazi ke zméné Dodaci doba i kvalita jsou pevné dané;
Zmény objednavek | dodaci doby a kvality na podle potfeby se mnozstvi upravuje v
posledni chvili ramci pfedem stanovenych rozmezi

Nizky pocet probléml s dodavkami diky
Nasledna kontrola | Velké mnozstvi telefonatd pevné stanovenym smlouvam; nesplnéni
objednavek kvuli problémim s dodavkami | pozadavku kvality ¢i dodacich Ihit se

neakceptuje

Kontrola kvality i mnozstvi se
uskute€nuje témérf u vSech
dodavek

Kontrola dodaného
zbozi

Zpocatku nahodné kontroly; pozdéji uz
nejsou kontroly nutné
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. Kvalitativni hodnoceni; dodaci |, , . .
Hodnoceni : Zadné odchylky se netoleruji; cena je
o odchylky do 10% jsou N ;
dodavatelu . pevné stanovena kalkulaci
akceptovany
K platbé dochazi po kazdé Faktury se uhrazuji najednou jednou za
Fakturace pe P xtury ) naj )
dodavce meésic

Zdroj: Lambert, Douglas M., James R. Stock a Lisa M. Ellram. Logistika: pfikladové studie, Fizeni

zasob, pfeprava a skladovani, baleni zbozi. 2. vyd. Brno: CP Books, 2005, s. 360

3.6 Justin sequence

Metoda JIS neboli Just in sequence je vylepSena forma JIT, ktera se liSi oproti JIT
v tom, Ze dodavatelé posilaji komponenty v pfesném poradi (sekvenci) v jakém se
montuji na vozy u vyrobce (viz Obr. 2). Dodavatel tedy musi znat plan i
posloupnost vyroby svého odbératele a podle toho taky uspofadat material Ci
komponenty pro pfepravu. Timto zplsobem tak dojde ke zkraceni manipulacnich
C¢asl a zrychleni celého procesu. Dodavani metodou JIS ma tedy nejvétsi

uplatnéni v pfipadé, kdy je velky poCet moznych variant komponenta.
vyrobniplan  SIET IR B BER
Pofadi v kamionu >—:i.]i
Obr. 2 Schéma JIS

Zdroj: www.cie-plzen.cz/index.php/cz/lexikon-metod/just-in-time-just-in-sequence
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4 Shrnuti teoretické casti

V uvodu teoretické Casti byly zminény pocatky logistického oboru a jeho vyvoj
v jednotlivych obdobich pfevazné ve 20. stoleti. Dale byl uveden vyrobni systém
Toyota, ktery stal u vzniku systému Just in time, jez je hlavnim tématem této
bakalarska prace. Vyrobni systém Toyota stoji na nékolika pilifich, které tvofri
logistické technologie, jako jsou pfedevSim Jidoka, JIT, Kaizen, Heijunka a

Kanban.

V druhé Casti teoretické Casti je rozveden systém JIT a jeho historie vzniku, dale
aplikace tohoto systému ve firmé, jeho pfinosy, pfekazky a vyhody. Systém Just in
time se déli na dva strategické postoje v realizaci vyroby a dodavek, ktery si musi
podnik zvolit na zakladé pozadavkl zakaznika. Technologie JIT ma mnoho
specifickych vlastnosti, diky kterym je pravé tak Siroce vyuzivany po celém svété a
mnoha odvétvich. Hlavnimi vlastnostmi je vysoka uroven kvality vyrobkl, nizké
zasoby materialu, hotovych vyrobkl i nedokon€ené vyroby, hladky vyrobni tok,
méné dlouhodobych a spolehlivych dodavatell, neustalé zdokonalovani aij.
V8echny tyto vlastnosti snizuji naklady a zrychluji cely proces od vyroby az po
doruceni k zakaznikovi. JIT je uplathovan nejen v logistice, ale také v oblasti
nakupu, ktery spolupracuje s logistikou. Oddéleni nakupu se stara, aby ve vyrobé
byly spravné zasoby, ve spravném mnozstvi, ve spravny ¢as a nedochazelo
k nadmérnym zasobam materidlu a tim i ke zvySeni skladovacich nakladu.
V posledni fadé je v teoretické Casti uveden systém Just in sequence, ktery je
novejsi a dokonalejSi verzi Just in time. Principem Just in sequence je dodavani
zakaznikovi v pfesném pofadi, v jakém je bude tento zakaznik spotfebovavat. Just
in sequence se tedy vyplati nejvice v pfipadé, kdy podnik vyrabi velky pocet

variant komponentu.
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5 Popis spole€nosti

Prakticka Cast této bakalarské prace predstavuje popis €innosti dodavatelského
podniku HBPO Czech s.r.o. (dale jen spole€nost), analyza stavu JIS dodavek a

navrh moznych opatreni.

Tato spolegnost vznikla 23. fijna 1998 a sidli v Ceské Republice, v obci Mnichovo
Hradisté. Hlavnim pfedmétem cinnosti je vyroba, prodej a opravy pfisluSenstvi a
soucasti motorovych vozidel a stroji. Pro spole¢nost HBPO Czech s.r.o. je
nosnym programem montaz ¢elnich modull, neboli frontendd automobil (viz Obr.
3) a jejich dodavka zakaznikovi v systému Just in time. Vzhledem k ¢asovym
narokim tohoto systému dodavani, je a v blizké budoucnosti i zlstane pouze
spoleénosti Skoda Auto a.s., kam jsou dodavany moduly pro vozy Fabia, Octavia,
Rapid, Rapid Spaceback a Seat Toledo, ktery se rovnéz montuje v Mladé

Boleslavi.

Crash Management Cooling module Headlamps
System

Active Carrier
Grill Shutter

Zdroj: HBPO Czech s.r.o0., 2016

Obr. 3 Grafické zpracovani ¢elniho modulu frontend

26



Matefskou spoleCnosti je HBPO GmbH, ktera sidli v némeckém Lippstadtu a
vlastni 100% podil ve spole€nosti. Matefskou spoleCnosti celé skupiny jsou
spole¢nosti Hella KG Hueck & Co, Lippstadt, Mahle Behr GmbH & Co, Stuttgart a
Plastic Omnium Auto Extérieur S.A., vSechny s podilem 33,33 %. Spole¢nost je
dale soucasti konsolidacniho celku spole¢nosti Hella KG Hueck & Co, Mahle Behr
GmbH & CO. KG a Plastic Omnium Auto Extérieur S.A. Firma HBPO pulsobi se 33
pobockami celkem ve 14 zemich svéta (viz Obr. 4). (Vyro€ni zprava, 2015)
14 Countries

24 JIS Assembly Plants
9 Corporate & Sales and Development Centers

Canada ]

Windsor Japan

Tokyo
Mexico

Puebla, Toluca, Spain
San José Chiapa Martorell, Pamplona
i Malaysia
ungal
USA England 9aly. . ShahAlam,
Kecskemét, Gyor  pekan Kulim
Troy. MI Banbury ' :

Tanjung Malim

Germany Slovakia

Lippstadt, Meerane, Lozorno
Rastatt, Ingolstadt,

South'Korea

Seoul, Busan, Pyeongtaek,
Ulsan, Jillyang, Seosan,

Brazil Regensburg China Hwasung
Sao Paulo Czech Republic Shanghai,
Mnichovo Hradiste Beijing

Zdroj: HBPO Czech s.r.0., 2016

Obr. 4 Mapa svéta dle pusobnosti HBPO

5.1 Vize a Mise

Vizi spolegnosti HBPO je dale vyrabét &elni moduly pro spoleénost Skoda Auto

jako jediného odbératele a lisovat plastové dily pro frontend ve vlastni reZii.

AT 4 &4

kvalita a bezpecnost.
Prace a postup spole¢nosti jsou vedeny Ctyfmi postoji:
¢ Inovativni pfistup,

Otevienost novym mysSlenkam a zavaznost k neustalému rozvoji a vzdélavani.
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e Kooperativni postoj,

Uginna spoluprace za uéelem udrzeni a nejlep$im aktivnim vyuZitim internich i

externich siti.
e Vérni svym hodnotam,

Hodnoty HBPO se odrazi v mysleni, vizich i kazdodenni praci zaméstnanca.
e Jednani s integritou.

PInéni slibd a hodnot pro budovani silnych vztah( a davéry se svymi klienty,

zameéstnanci a dodavateli.

5.2 Vyrobni éinnost

Spolecnost vyrabi frontendy na dvou linkach v poctu 15 zaméstnancl pro vozy
Skoda Fabia, Octavia, Rapid, Rapid Spaceback a Seat Toledo, které se ve SA
montuji v halach M13 a M1 v Mladé Boleslavi. Na vozy Skoda je v sou¢asné dobé
k dispozici 1000 variant &elnich moduld pro kazdy projekt, pfisemz SA zasila
pozadavek vzdy s Casovym piedstihem jaky typ frontendu a pfesné s jakymi dily i

pfislusenstvim bude potfeba.

Kontrola kvality probiha 1x denné na 3D méficim pfistroji plus 1x denné konvenéni
metodou nahodny kus. Vyvoj samotnych frontendu dfive probihal v rezii HBPO,
av8ak nyni uz si frontendy SA vyviji sama. Na obrazku 5 Ize vidét budovu HBPO a

schéma vyrobni haly se znazornénym tokem materialu.

Vstup materialu
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(gt Mol
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{Vystup materialu gy
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Zdroj: HBPO Czech s.r.o0., 2016
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Obr. 5 RozloZeni pracovist a tok materialu ve vyrobé

28



Na schématu v obrazku 5 je patrné, Ze smér toku materialu postupuje efektivné
shora dold. Zasoby materialu, vyznacené rdzové jsou umistény kolem montaznich

linek pro rychlejSi manipulaci.

5.3 Logistika

Spole¢nost HBPO dodava komponenty v systému JIS, tudiz dokonalejsi verzi JIT,
pfesné v pofadi a asovém intervalu, v jakém jsou montovany na vozy ve SA.
Podnik vyuziva k dopravé 4 kamiony, které jsou vybaveni vysilackami, aby
v pfipadé poruchy, dopravni komplikace Ci jiné nouzové situace mohli varovat
ostatni fidiCe a predeSlo se tak moznému problému spojenym se zpozdénim
dodavky, pfipadné komunikovat s dispe€inkem. V pfipadé krizové situace, kdy
jeden vlz uvizne v koloné nebo je jinak neschopny provozu, podnik zazada o
zapujCeni nahradniho vozu od spole¢nosti, u které ma tyto vozy propuUjceny.
Nakladani hotovych vyrobku probiha na 2 rampach, kde se komponenty nalozi v
paletach na pfistaveny kamion v systému FIFO, ktery pak jede po dalnici D10 do
Mladé Boleslavi k 13. bran& SA a v zavislosti na nakladu pokraduje budto na halu
M13 neboli montaz modeld Skoda Octavia, Rapid a Seat Toledo nebo halu M1,

kde se montuji modely Skoda Fabia a Rapid Spaceback.

Jednim z pozadavkul JIT je, ze dodavatelsky podnik musi byt vzdalen maximalné
asi 15 km od zakaznika kvuli fidicimu €asu, proto pravé HBPO dodava frontendy
jen pro Mladou Boleslav. Dfive, kdyZ byla ve Vrchlabi montaZz vozu Skoda
Octavia, spole¢nost HBPO dodavala komponenty i do toho zavodu, prestoze
vzdalenost byla kolem 70 km. Mozné to bylo ale pouze z divodu, ze ve Vrchlabi
nebyla lakovna ani svafovna a fidici ¢as zde byl kolem 24 hodin, kde oproti Mladé
Boleslavi je fidici ¢as 194 minut a i samotna lakovna v Mladé Boleslavi musela
dopredu védét, co bude dodavat do Vrchlabi. Do zavodu v Kvasinach by dodavani
uz zcela nebylo mozné z divodu velké vzdalenosti (asi 119 km). Kazdy JIT
dodatel tedy musi byt na dosah zakaznika dobrou silnici pro rychly a plynuly

transport.

NejrizikovéjSim faktorem pro systém JIT je doprava. V dopravé muze vzniknout
komplikace v podobé& dopravni nehody Ci zavady kamionu. V pfipadé, Ze jeden
viiz s nakladem stoji v kolon& a neni mozZnost stihnout dodavku do SA véas, &i

dojde ke zni¢eni nakladu, dodavatel ihned zacne vyrabét danou dodavku znovu a
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zasila ji pfednostné odbérateli. Frontendy, které se nestihli dodat vCas, pfiveze
fidi€¢ zpét do HBPO a budou vyuzity pro dal8i dodavky pod jinym €islem. Pokud by
dodavatel nedorucil frontendy na montazni linku v€as a doSlo by k zastaveni linky
ve SA, prob&hne Setfeni situace a zjisté&ni vinika, v pfipadé zjisténi pochybeni na
strané dodavatele, bude nucen zaplatit pokutu. Hlavnim cilem jak dodavatele, tak

vyrobce je nezastavit tok materialu.

Na obrazku 6 Ize vidét Casovy graf, ktery znazorfiuje €asy jednotlivych €innosti od
zadatku vyroby jednoho modulu aZ po jeho montaZ na viz ve SA, kde tento

celkovy proces jednoho modulu trva 194 minut.

t/ min.

) 50 100 120 min 150 200

250

Ridici cas 194,00
L

Vyroba 1. modulu 24 J ’

Kumulace odvolavek 64 | | 5

Kompletace sekvence il

Nakladka LKW 21 I

Transport 20

LKW-Control: vstup 0

Vykladka LKW 21 |

Dodavka palety na ML ﬂ

Casovy predstih 30

Nakladka LKW - pr. palety 21 I
0

LKW-Control: vystup

Transport 20

Vykladka - pr. palety ‘LI

Zdroj: HBPO Czech s.r.0., 2016

Obr. 6 Grafické zndzornéni ¢asové narocnosti jednotlivych procest dodavek

Cervena &ara, ktera znadi 120 minut je doba, za kterou se stihne ve firmé& vyrobit
jedna davka az po jeji nakladku, tzn. doba, po kterou je tato davka jesté ve firmé.
V gase 120 minut se ve SA poklada na montazni linku viz, na ktery se budou
montovat moduly, jez pravé opustili HBPO. V dokonalé situaci, kdy nedoSlo
k zadné komplikaci a zdrzeni jsou palety s moduly pfipraveny na montazni lince ve
SA v &ase 164 minut od zadatku jejich vyroby v HBPO. 30 minut, které jsou

zvyraznény Zlutou barvou, znacli Casovou rezervu pro pfipadné zdrZzeni. Po
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dokoncCeni vykladky kamionu, se nalozi prazdné palety z minulé dodavky, fidi¢

jede zpét do Mnichova Hradisté a proces se opakuje.

5.4 Nakup
Vybér dodavateld pro HBPO provadi samotny vyrobce SA, logistika v HBPO

kontaktuje vybraného dodavatele a objednava dily dle pozadavku SA. Pfi¢emz
nejvétsimi dodavateli HBPO jsou spole¢nosti Mahle Behr a Hella, jez dovazi
material z celé Evropy. Dily, které pfijdou, nejsou kontrolovany na vstupu. VSichni
dodavatelé jsou certifikovani a povinni provadét vystupni kontroly. V pfipadé
vadného materialu probéhne tfidici akce a nasledné je vznikla Skoda vyuctovana

dodavateli pfislusného materialu.
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6 Analyza systému JIS

Kazdy dodavatelsky podnik, ktery pouziva systém JIS se za dobu své existence
setka s pfipadem, kdy musi Celit ohroZeni v€asnému dodani materialu odbérateli
Ci dokonce dojde k opozdéni dodavky. Pro tento systém je rozhodujici kazda

minuta, a proto si musi manazefi dokazat pohotové poradit.

V sou€asné dobé je systém JIS v automobilovém primyslu dotazen k takové
kvalité, avsak stale je nutné pracovat na snizeni moznych rizik, se kterymi se tento
systém potyka. Pfi analyze uzkych mist ve spoleCnosti HBPO a vedenych
rozhovord s vedenim tohoto podniku o systému JIS, bylo zjisténo, Zze nejvétsi
slabinou tohoto systému je pravé doprava a transport materialu k odbérateli. Na
trase, kterou podnik za bézné situace pouziva, mize dojit k dopravni komplikaci a

vUz s nakladem tak zUstane stat v koloné a takové zdrzeni si JIS nemtze dovolit.

Analyza bude tedy provedena u transportu JIS dodavek dodavatele HBPO.
Samotny proces transportu v sou¢asné dobé nelze urychlit, avSak Ize se pfipravit
na situaci, ktera muze dodavku v poZzadovaném €ase ohrozit. Transport materialu
po silnici ohrozuji neustale dopravni nehody, stavby novych useku silnic a dalnic a
jiné komplikace. Z tohoto divodu musi dodavatel zvolit jinou trasu, ktera bude pro
nakladni vozy prujezdna a hlavné dostate¢né rychla na to, aby byla dodavka vcas
u svého zakaznika a predejit tak moznému zastaveni procesu u vyrobce. Pro
volbu té nejlepsi trasy vétSinou zalezi na dané situaci, proto nelze presné fici,
ktera trasa je obecné nejlepsi v pfipadé krizové situace. Pro dodavatele je ale
dobré znat své moznosti a poté se jen rozhodnout, kterou z nich vyuzit. Pro praci
bylo vybrano 9 moznosti, které by spole€nost HBPO mohla v riznych situacich
vyuzit a predejit tak opozdéni dodavky spojené se zastavenim montazni linkou ve
Skodé Auto.

6.1 Vhodné trasy transportu pro firmu HBPO

1. Nejvhodnéjsi trasou pro transport JIT je moznost po celém useku dalnice
D10 z Mnichova Hradisté az po Mladou Boleslav, kterou i dodavatel
vyuziva. Podle Google Maps je trasa dlouha 13,1 km a osobnim
automobilem trva 11 minut (viz Pfiloha 1). U nakladniho vozu spole¢nosti
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HBPO je doba trasy o néco delSi a podnik pocCita se 20 minutami podle

fidiciho dasu z obrazku &. 6.

. Druhou nejrychlejSi moznosti je trasa, ktera vede pfes vesnici Vesela u
Mnichova Hradisté, kde je bohuzel zelezni¢ni prejezd, takze mozné riziko
zdrZeni. U Bakova nad Jizerou se poté napojuje na dalnici D10 a pokracuje
do Mladé Boleslavi, stejné jako tomu bylo u trasy 1 (viz Pfiloha 2). Podle
Google Maps je trasa dlouha 15 km a osobnim automobilem trva 16 minut.
Tato trasa slouzi jako moznost pro pfipad, kdyby na useku dalnice od
Mnichova Hradisté po Bakov nad Jizerou byla kolona i jina dopravni

komplikace a nevyplatilo by se tedy po tomto useku jezdit.

. Trasa Cislo 3 (viz Pfiloha 3) byla zvolena pro pfipad, kdyby nastala
dopravni komplikace na dalnici D10 v useku od Bakova nad Jizerou po
Mladou Boleslav. V této situaci by tedy bylo vhodné jet po dalnici az do
Bakova nad Jizerou a poté pokraCovat dale do Mladé Boleslavi po okresni
silnici pfes Kosmonosy. Podle Google Maps trva tato trasa osobnimu
automobilu 18 minut a méfi 14,1 km. Nevyhoda na této trase je opét
Zeleznic¢ni prejezd.

. Dalsi trasa v poradi podle rychlosti vede pfes obec KnéZzmost a u Bakova
nad Jizerou se napojuje opét na dalnici D10 (viz Pfiloha 4). Podle Google
Maps je trasa dlouha 20,4 km a osobni automobil ji ujede za 20 minut.
Trasa Cislo 4 slouZi pro pfipad, kdyby nebylo vyhodné jet po useku dalnice
ani okresni silnice z Mnichova Hradisté po Bakov nad Jizerou. Vyhodou

této varianty je, ze nevede pfes zadny ZelezniCni prejezd.

. Podle Google Maps je dal$i trasou v pofadi podle rychlosti trasa 5 (viz
Priloha 5). Je dlouha 14,6 km a osobnim automobilem trva 21 minut. Trasa
€. 5 nevyuziva dalnici a po celou dobu vede pouze po okresni silnici pfes
Bakov nad Jizerou a Kosmonosy a pokraduje k 13. brané Skody Auto.
Nevyhodou trasy 5 je, Ze vede pfes ZelezniCni pfejezd u vesnice Vesela,

ktery mlze predstavovat zdrzeni v pfipadé prajezdu viaku.

. Podle rychlosti je na patém misté trasa ¢. 6 (viz Pfiloha 6), ktera podle
Google Maps zabere osobnimu automobilu 22 minut a méfi 20,6 km. Tato

trasa vede pres Klaster Hradisté nad Jizerou, dale pfes Bakov nad Jizerou,
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kde je opét ZelezniCni pfejezd, takze i riziko zdrZzeni, dale se napojuje na
dalnici a pokraCuje do Mladé Boleslavi. Trasy 5 a 6 trvaji uz dvojnasobné
delSi dobu oproti trase 1, kterou spoleCnost vyuziva, jevi se proto uz jako

nevyhodné.

. Trasa Cislo 7 (viz Pfiloha 7), ktera vede pfes obec Knézmost, Bakov nad
Jizerou a pokracCuje dale do Mladé Boleslavi po okresni silnici v celé své
délce 20,8 km a trva podle Google Maps osobnimu automobilu 25 minut,

navic vede pres jeden ZelezniCni pfejezd.

. Posledni moznosti trasy pro pfepravu je trasa €. 8 (viz Pfiloha 8), ktera méfi
19,7 km a podle Google Maps zabere osobnimu automobilu 26 minut. Tato
trasa vede pfes obec Knézmost a pokracuje po okresni silnici pfes vesnice
Koprnik, kde vede pres silnici rovnéz i Zelezni¢ni pfejezd, dale pokracuje
pfes Horni Stakory aZ do Kosmonos a Mladé Boleslavi k 13. Brané SA.

Toto je nejdelSi trasa s nejvétSim dojezdovym Casem.

. Trasa Cislo 9 (viz Pfiloha 9) je ze vSech zminénych variant nejdelSi, ale
vyhodou této trasy je jeji plynulost. Cela cesta vede po hlavni silnici |. nebo
lI. tfidy. Opét podle Google Maps je trasa dlouha 28,9 km a osobnimu
automobilu zabere 30 minut. Trasa je vhodna v pfipadé, kdy je nezbytné
vyhnout se dalnici v useku od Mnichova Hradisté az po Mladou Boleslav.
Trasa vede pres obce Knézmost, Prepefe, Obrubce, Zidnéves a pokraduje
po kratkém useku dalnice az k 13. Brané. Jedinou nevyhodou této trasy je

Zelezni¢ni pfejezd v obci Obrubce.
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7 Navrh opatieni

Pro JIT dopravu obecné plati, Ze ¢im kratSi trasa, tim je riziko i moznost dopravni
komplikace nizSi. Proto je tfeba volit trasu, ktera je nejkratSi, nejspolehlivéjsi,
v nejlepSim stavu a také nejrychlejSi. NejlepSimi moznostmi pro JIT transport ze
spole&nosti HBPO do Skody Auto se jevi trasy &islo 1, 2 a 3. Jako &tvrtou moznost
je vhodné zvolit trasu Cislo 4, ktera se jevi jako rychla z dlivodu dojezdové doby 20
minut, bohuzel je také rizikova nejen z divodu velké vzdalenosti (20,4 km), ale
také kvuli velkému stoupani ve vesnici Dobra Voda, ktera lezi na této trase. Na
rozdil od 2. 3. a 5. trasy nevede tato moznost pres zelezniCni pfejezd, tudiz zde
neni riziko zdrzeni kvuli prijezdu vlaku. V pfipadé, kdy by bylo nutné se vyhnout
cesté po dalnici, je vhodné zvolit trasu 5, ktera je ze vSech moznosti bez uZiti
dalnice nejrychlejSi a nejkratSi. DalSi vybranou moznosti je trasa Cislo 9, ktera
slouzi pro pfipad, kdy je nutné se vyhnout dalnici i okresni silnici od Mnichova
Hradisté az po Mladou Boleslav a objizdi tak tuto celou oblast po kvalitni a plynulé
silnici pfes Knézmost, Pfepefe a Sukorady. Zbylé trasy 6 aZz 8 uz mohou
predstavovat pro podnik zbyteCné Casové ztraty a vétsi riziko moznych komplikaci

na trase, proto je vhodné je vyuzit az jako posledni moznosti.

Kromé dopravnich komplikaci pfedstavuje pro JIT riziko také zavada upinacich
popruhu, které mohou zapficinit uvolnéni palet z nakladového prostoru kamionu a
béhem transportu tak vypadnout. Tato situace ma tak za nasledek dalSiho plytvani
dasem a mozného opozdéni dodavky do SA véas. Z toho diivodu je doporugeno
provadét pravidelnou kontrolu upinacich popruhl i samotnych palet, pfipadné
CastéjSi obménu téchto dild.

Dalsim navrhem opatfeni, nejen pro podnik HBPO, ale i pro samotny JIT, je
zmapovani dané oblasti mezi dodavatelem a odbératelem, kvali krizovym
situacim, kdy musi podnik a samotni fidi€i hledat jakoukoliv prijezdnou cestu pro
kamion a nezastavit tak tok materialu. Dale témito plany vybavit kazdy vz pro
potiebu fidicu.

K predejiti rizika spojeného s dopravni komplikaci na trase a uviznuti kamionu
s nakladem, by bylo pro JIT dodavatele uziteCné sledovat aktualni provoz, ktery je
dostupny napf. na Google Maps, kde je hustota provozu zobrazena v barevném

spektru (viz Pfiloha 10) nebo jiné podobné aplikace, které toto umoznuiji.
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Jako posledni doporu€eni v tomto systému je vybaveni JIT vozud chytrymi
navigacemi, pfipadné chytrymi telefony s navigaci a drzakem. Pro pfipad, kdy fidi¢

vozu musi volit jinou alternativni trasu nez je zvykly a nezna dobfe danou oblast.

7.1 Ocekavany pfiinos

Realizaci zminénych opatfeni Ize ocCekavat, Ze dojde k urychleni procesu
Vv pfipadé krizové situace, kdy musi byt vyslan nahradni viz s novymi dily namisto
vozu, ktery napf. uvizl v koloné, nebo je jinak neschopny dorucit dodavku vcas.
PredeSlo by se tak Spatnym rozhodnutim, jak ze strany manazeru, tak ze strany
fidi€l, ktera mohou byt za dané situace kliCova. V pfipadé CastéjSi kontroly
upinacich popruhl palet &i palet samotnych, by spocival pfinos v zamezeni
moznému uvolnéni palet s frontendy béhem transportu a opét tak eliminovat riziko

vzniku komplikaci, pfip. opozdéni dodavky do Skoda Auto.
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Zaver

Tématem této bakalafské prace byla Analyza pfinosu JIT vybraného dodavatele
v automobilovém pramyslu. Systém Just in time je velice rozsahlé téma, proto byla
zameéfena pozornost predevsim eliminaci rizik, ktera ohrozuji uskute€néni v€asné

dodavky.

V teoretické Casti byla vénovana pozornost nejprve uvodu do logistiky, jeho vzniku
a vyvoji v jednotlivych etapach. Dale byl také zminén vyrobni systém Toyota, ktery
pfinesl svétu mnoho novych logistickych pojmu v oblasti tihlé vyroby, jako jsou

napf. Jidoka, Kaizen, Heijunka, Kanban a pfedevsim Just in time.

Prakticka ¢ast byla zaméfena na podnik HBPO Czech s.r.o., ktery je dodavatelem
frontendd v systému Just in sequence pro Skoda Auto v Mladé Boleslavi. Nejprve
byla uvedena analyza souCasného stavu postavena na zakladé vedenych
rozhovorl s vedenim spole¢nosti HBPO. V prabéhu analyzy a zkoumani systému
JIS bylo zjisténo, Ze nejvétSim rizikem, které ohrozuje uskute¢néni vcCasné
dodavky, je proces transportu materialu ¢i komponentld zakaznikovi. Samotny
proces transportu v soucasné dobé nelze urychlit, avSak je mozné snizit riziko
vzniku komplikaci pfi prepravé, coz je nejvétsi aktualni problém systému JIT.
Ztohoto duvodu byla navrZzena opatfeni, ktera by vkrizové situaci
dodavatelskému podniku pomohla vyvarovat se chybnému rozhodovani a ziskat

tak ztraceny Cas.

Jednim z navrhovanych opatfeni, kterému se tato prace vénovala, bylo zvoleni
vhodné trasy pro transport. Pro vybér nejvhodnéjsi trasy je nutné znat cely jeji
pribéh, rychlost, za kterou ji je nakladni viz schopen ujet, plynulost a mozna
rizika. Proto bylo dalSim opatfenim zmonitorovani vSech pfijezdovych tras
k zakaznikovi, z dlvodu rychlejSiho rozhodovani bé&hem krizové situace a
vyvarovani se zbyte¢nému hledani trasy, kudy by mohl nakladni vz projet. Dale
bylo doporu¢eno JIT dodavateli sledovat aktualni provoz na uzivanych trasach,
napf. pomoci Google Maps, aby se pfedeSlo moznému zdrzeni vozu v kolonég,
také vybaveni JIT vozu chytrymi navigacemi a vyvarovani se tak chybnym
rozhodnutim fidi¢a, ktera je mohou stat dllezity ¢as. Realizaci téchto opatfeni by
podnik docilil pohotovéjSiho a spravného jednani v krizové situaci a také snizeni

rizika a tim i pfedejiti vzniku vedlejSich nakladu.
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Pfestoze je systém JIS dnes povazovan za jedno z nejstihlejSich feSeni
v automobilovém prumyslu, stale je nutné pracovat na odolnosti vi¢i moznym
rizikim, ktera ohrozZuji v€asné dodavky a s tim i souvisejici zastaveni procesu

vyroby u samotného vyrobce.
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