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- Nakupující firma mu umožní p ímý p ístup do svého systému MRP a tak ho za-
pojí do plánovacího procesu nakupující firmy. 

- Pracovník pln  zabezpe í celý proces p enosu požadavk  a realizace dodávek. 

- V dal�ím kroku mu jsou poskytovány informace o inova ních zm nách výrobk
nakupující firmy, aby se zajistila rychlá reakce dodavatele na zm ny parametr

dodávaných díl .

Jako p ínosy tohoto systému se uvádí:  

- t sná integrace obou partner , projevující se v rychlém vy izování požadavk
a rychlé reakci na jejich p ípadné zm ny,  

- snížení náklad  na nákupní proces (odb ratel u�et í pracovníky vlastního náku-
pu a ást prací spojených s plánováním), 

- snížení materiálových náklad  (v citovaném lánku je jako p íklad uvedeno sní-

žení náklad  o 6 % v AVP Corporation), 

- zvý�ení využití výrobních linek dodavatel .

Systém byl ov ován nejd íve v rámci koncernu mezi jednotlivými podniky a te-
prve pozd ji byl roz�í en na externí dodavatele. Za ur itý problém lze považovat 

ur itou monopolizaci postavení dodavatele. Jednou z cest k jejímu p ekonání jsou 
konkuren ní nabídky dal�ích dodavatel , které vyhledávají a navrhují vlastní pra-
covníci nákupního odd lení.  

13.3.2 Aplikace systému KANBAN v zásobování 

V podnicích s relativn  ustálenou poptávkou je s úsp chem aplikován systém ízení 
výroby postavený na autonomním ízení materiálových tok  ve výrob , který vyvi-

nula firma Toyota – viz nap . [Gros, 1996]  nebo [Pernica, 2005]. Výrobní proces 
je rozd len do regula ních obvod , které si proti sm ru materiálového toku p edá-
vají požadavky ve form  karet obsahujících zejména specifikaci požadovaného 

množství výrobk , díl , komponent, polotovar  apod. Karty plní úlohu objednávek 
a dodacích list  zárove . Jedinou povinností dodávajícího lánku je dodat p esn

požadované množství, v požadovaném termín a ve 100% kvalit . Takto decentrali-
zovaný rozpis požadavk  je iniciován posledním lánkem, nap . objednávkou zá-
kazníka, je tedy zaji�t no, že celý tok reaguje pružn  na zm ny požadavk . Brzy po 

prvních aplikacích metody byl roz�í en systém i na dodavatele, viz obr. 13.1.  

Protože karta obsahuje ur itý po et jednotek požadované položky, je t eba objed-

návat po t chto množstvích. Pro snadnou manipulaci se využívají i speciální p e-
pravky (kap. 11) tak, aby jedna p epravka pojala množství uvedené na kart . Proto-

že by nap . nebylo možno požadovaným množstvím položky vytížit vozidlo, jsou 
obvykle p i dodávkách zboží od dodavatele ur ena minimální p epravní množství, 
minimální velikost p epravní dávky. Dodavatel pak expeduje zboží v okamžiku, 

kdy po et karet toto množství naplní.


