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1 UVOD

Tato diplomova prace se zabyva vyuzitim vybranyagjistickych metod ve vyrobnim
podniku ve spoknosti Faurecia Automotive Czech Republic, s. rimdgrior Systems.
Téma je aktudlni a zpracovani byelm slouzit jako pouZitelny podklad pro tuto

spole&nost.

Spole&nost Faurecia je nejtsim evropskym dodavatelem vyrdgbkro automobilovy
pramysl. Zastoupeni ¢eské Republice rozfia Faurecia v roce 2006 o dal3i 3 vyrobni
zavody v Pisku. Jednim z nich je divize interiggjiZz cinnosti je vyroba plastovych
komponent do automoliil Spol€nost je zaloZzena na kvaljt moderni technologii

a 'Cisté" vyrok®. Hybnym motorem je neustalé zlepSovani a inovace.

Ve vyrobnich a logistickych procesech jsou vyuziw@moderni metody a techniky.
Tyto metody se prolinaji a daplji, tvoii tak jeden celek. Jednou z n@gkitéjSich
metod je systéntizeni vyroby Kanban, jehoZz vyhoda gp@ v efektivni procedie
vedeni vyroby s cilem sniZzovani zdsob ve vyrabs tim souvisejici minimalizace

nakladi. Vyuziti ttchto metod je hlavni napini diplomové prace.

Diplomova prace se sklada z 8 hlavnich kapitolp altodu, cile a metodiky prace,
teoreticko-metodologickéasti, praktickécasti, navrli na zlepSeni, zéw, summary
a prehledu pouzité literatury. V druhé kapitole jsoanstveny hlavni a vedlejsi cile
a metodika pracecetre hypotéz, které jsou v z&w prace potvrzeny nebo pamy.
Treti kapitola je ¥novana teorii a metodologii pro oblagSeného problému &vrta
kapitola je analyzou a syntézou. P&t4 kapitola llgea ndvrhy na zlepSeni

a dopordeni.

Jednotlivymi podkapitolami v praktickéasti jsou profil spokénosti, charakteristika
vyroby a logistickych tok, vymezeni zon a sekioskladu a pedevSim proces zavedeni
a vyuzivani metody Kanban. Proces zavedeni seasklatitich kroki, a to gipravné

faze, koncegni faze, pedrealizéni a realizani faze.



Ve spolénosti Faurecia se tyto procesy progad ramci kazdého projektu. Jedna se
zvlast o stanoveni materidlovych a inforéméch toki. Metoda Kanban se vSak zavadi
az tehdy, kdy je vyroba stabilizovana. To je zaklgabdminka a vyZaduje, aby sprévn
fungovaly i ostatni metody. DalSi podminkou je pbsal této metody vSemi
zWastrenymi. V pripravné a koncemi fazi bude proto provedena analyza aktualniho
stavu logistickych a vyrobnich metod a #§igani Urové znalosti pracovnik

prostednictvim pisemného dotazovani.



2 CIL A METODIKA PRACE

Nasledujici podkapitoly definuji hlavni a vedlegile, stanovi pracovni hypotézy

a uvadi metody, které budou geseni problému vyuzity.

2.1 Cil prace

Hlavnim cilem této prace je posoudit vyuZiti vybrem logistickych metod a zavedeni
systémutizeni Kanban na vyrobni linku projektu "C214 ToplIR¢vyroba plastové

casti dvei pro Ford Focus).

VedlejSim cilem je zji§nhi arovre znalosti metody Kanban u pracovinika danych
stupnich organizai struktury a stanovenfipadnych doporteni.

DuvodemieSeni problému k dosazegchto cili je vyhodnost a jednoduchost tohoto
systému, sniZzovani zasob ve vyplkteré vazi kapital a v koteé fazi snizovani
nakladi, které jsou jednim z dilch cili hospod#eni. Tato prace by #&a byt
pouzitelnym materidlem pro zavedeni tkfungujiciho vyrobniho systému, ktery

ulehti praci pracovnikm a snizi naklady spaieosti.

2.2 Metodika prace

PredieSenim daného problému jéleZité stanoveni pracovnich hypotéz:
1. Logistické toky funguji v podniku Faurecia jiz efeke, swdci o tom

stabilizovana vyroba.

2. Uplatreni systémuiizeni Kanban je pro fungovani vyroby, logistiky eléc

spole&nosti Faurecia vyhodné.



3. Proskoleni vSech pracoviiille nezbytnou fazi procesu zavedeni systéimeni
Kanban. Bez poskytnutych informaci nebude moZnéothetzavést, protoze

pracovnici nebudou schopni a ochotni ji pouzivat.

Vhodnymi metodami a technikami, které budou vyuziy situ@&ni analyza, sk
informaci, pozorovani, rozhovory s vedoucimi pradky. Na zaklad ziskanych
informaci bude vytvien kratky dotaznik, ktery se bude tykat Zm$tarovré znalosti

metody Kanban. Vysledkem bude zhodnocenéasne situace a konkrétni navrhy.

Podnik bude charakterizovdn od celku k dané lirsee,zanifenim na hlavni toky,
logistické metody a zavedeni metody Kanban na wjrdimku. Dale bude vyuZzita
metoda modelovani aplikovana na vybranou linkie kdde Kanban zavedenajée

o nékres linky a simulaci éhu Kanbanovych karet.



3 TEORETICKO - METODOLOGICKA CAST

Tato kapitola je zagtena vyhradé na teorii. Jsou zde definovany zakladni pojmy
logistiky a jeji vyvoj. Dale nas seznamuje s metodgouzivanymi v logistice,
podrobréji s metodu Just In Time a Kanban. DalSi podkapitou wnovany
problematicetizeni zdsob a skladovani. V textu byly pouZzity inface z Erucky
Kanban, Birucky metody Hoshin, Rrucky 5S, Rirucky Gc¢astniku tréninku - metoda
5S+SMED a Internich materiaFaurecia a literatury [1], [2], [3], [4], [5], [6]I7], [8],

[9], [10], [11], [12], [13].

3.1 Vyvoj logistiky a zakladni vymezeni

Pernica [8] uvadi, Ze slovo logistika je prépddobré odvozeno odeckého logistikon,
vyjadiujici dimysl, rozum nebo od logos znamenajici sloka#, mySlenka, rozum,

pojemci pravidlo.

Pokud peska@ime teorie zabyvajici se tpodem slova logistika wiznych
naboZenskych sénech a zafime se natizné etapy vyvoje, dostdvame se do obdobi,
kdy tento pojem dostal konkr&jgi podobu. Mluvime ovojenské logistice na jejiz
zakladech stavi dnesni podnikova logistika. Totmjesg tehdy znamenalo podle Pernici
[8] tizeni pohybu, zasobovani a ubytovani vojsk. \taenosti zahrnuje také
konstrukci, skladovani,ippravu a fekladku vojenské techniky a materidlu a s tim

spojenou udrzbu, opravy, provoz vojenskych stavgitepravu osob.

Od vojenskeé logistiky je jen maly kroklégistice hospoddskeé a jiz zmirgné logistice
podnikové. Tento pojem charakterizuje Schulte [11] jako gnéwané planovani,
utv&eni, provadni a kontrolovani hmotnych a inforddch toki, a to smirem
od dodavatele do podniku, uvhgodniku a od podniku k odkateli.



Lambert a Stock [6] uvafl, Ze logistika je proces planovani, realizacaizeni
efektivniho, vykonného toku a skladovani zboZzi,Zzehu a souvisejicich informaci
Z mista vzniku do mista geby, jehoz cilem je uspokojit pozadavky zakainik

Obecre Ize tedyfici, Zze hlavnim a nejdezitéjSim faktorem logistiky je doxiit

v poZzadovanéntase a kvalit produkt za dohodovou cenu, vSe ostatni je jiZz jen

naslednym faktorem.

3.2 Zakladni charakteristiky logistiky

Tato podkapitola specifikuje zakladni charaktekistiako jsou cileinnosti, faktory

a trendy logistiky. Byla zde pouzita literatura,[[], [8], [11], [13].

3.2.1 Cile logistiky

Cilem kaZzdé logistiky je optimalizace logistickyejkoni s jejimi prvky, logistickymi
sluzbami a naklady a zaravalavnimi kritérii vylEru vhodného dodavatelkogistické
sluzby podle Shulteho [11] zahrnuji:

= dodacicas,

= dodaci cenu,

= dodaci kvalitu

» piipadré dodaci spolehlivost a pruznost.
Dodaci ¢as znamena dobu odiggani objednavky zakaznika po obdrzeni zboZzi.
Samozejme ¢im je tato doba kratSi, tim si zdkaznikiivoizSi zdsoby a kratkodgBi
dispozici.
Dodaci spolehlivost vyjadje schopnost dodrzeni tth a obsahu objednavek.
Nedodrzeni It maZze vést k poruSe podnikovych progtea néslednému zvySeni
naklad.
Dodaci flexibilita je schopnost reakce expedno systému na fani zakaznika.
Shulte [11] uvadi pojmy jako odiné mnozZstvi,casovy okamzik fedani zakazky

¢i zpuisob gedani zakazky.



Dodaci kvalita znamena dodadepnost dle zsobu, mnozZstvi a stavu dodavky. Pokud
kvalita neodpovida poZadauk zakaznika, iive zboZzi vratit progednictvim
reklamace a pozadovat nové na naklady dodavateddlablly, které tak vznikaji

zakaznikovi mohou byt ale netiglitelné. Zvlag kdyz jde o automobilovy gmysl,

Mriviw s

Logistické naklady, které jsou druhym prvkem logistického vykonu tgkglle Pernici
[8] nazyvaji naklady na logistickigtézec (systém) gadi se mezi&

» néklady n&izeni a systém,

» naklady na zasoby,

» naklady na skladovani,

= naklady na dopravu,

» néklady na manipulaci.
Shrneme-li hlavni cile, dojdeme k zaw ktery uvadi Va&iek [13], a to Ze snahou je
piedevsim uspokojeni zakaznika a dosazeni optimaln&lednostrartnminimalnich
nakladi na tutocinnost. Optimum je kompromis meziditym stuprfm uspokojeni

zakaznickych pozadaika naklady vynaloZzenymi na logistické procesy.

3.2.2 Kli ¢oveé logistickééinnosti

Mezi hlavni ¢innosti, které jsou nutné pro realizaci hladkéhkut@rodukfi z mista
vzniku do mista jejich pégby a Ize je tedy pokladat za géat obecného logistického
procesu, uvadi Lambert a Stock [6]:

= zakaznicky servis (Customer service),

» progndzovani, planovani poptavky (Demand forecgsptanning),

» fizeni stavu zasob (Inventory managament),

= |ogistickd komunikace (Logistics communications),

* manipulace s materidlem (Material handling),

= vyfizovani objednavek (Order Processing),

» baleni (Packaging),

» podpora servisu a nadhradni dily (Parts and sestipgort),

» stanoveni mista vyroby a skladovani (Pland andeauge site selection).



3.2.3 Faktory ovliviujici logistiku

Mezi hlavni oblastti faktory, které ovlivuji logistikufadi Shulte [11]:

» pozZadavky trhu — zde se sleduji dvzajmové skupiny, a to konkurenti
a zakaznici. Je tedy nezbytny vyzkum, ktery namkyog informace
o vyrobnim a logistickém procesu naSich hlavnichkkmenti. Tedy jaky maji
trzni podil, jaké maiji portfolio, jaké metody atdisucni cesty, jejich strategie,
kdo jsou jejich cilovi zakaznici. U naSich zdkaznilds bude zajimat jejich
struktura, pozadavkyi@ni, zvyklosti, jaké jsou jejich preference,

= vyrobni program - hlavnimi faktory jsou jakost a druh vyrobku,ieSi
sortimentu a cyklus Zivotnosti vyrobku,

= zpusob dopravy— jaky druh dopravy a jaké distriéni cesty podnik vyuziva,

» technologické faktory — jedna se i@devSim o faktory v oblasti inforrraich
technologii, nové podnikové systémy,ugpby vyizovani informaci, moderni
zpasoby skladovani,

= pravni ramcové podminky logistiky - jsou zakotveny v normach progpravu
zbozi formou bezpmostnich ustanoveni, taiif dani, investinich gispivki

a subvenci.

3.2.4 Trendy v logistice

Pernica [8] nahliZi na toto téma néasledovn

= pievaha trzniho hospoitivi, zapadni zisob Zivota, individualizace,

= globalizace,

= technicka revoluce,

= orientace na enviromentélni logistiku — logistikeoiniho prostedi,

= starnuti pimyslovych spolénosti,

* mezinarodni migrace.
Prvni bod poukazuje nafipmani novych zvyklosti ze zapadnihoutugpbu Zivota
a uplatiovani trzniho hospodstvi, globalizace zahrnuje nové pojmy jako je
internacionalizace, standardizace, ekologizacehiliekou revoluci rozumime rozvoj

dopravy, telekomunikaci a nové inforémi systémy.
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Mezi konkrétni oblasti zdokonalefrddi Lambert a Stock [6]:

strategické planovaci procesy — vysSi podil lokystiez dive,

vySSi ast profesionalnich logistikv pracovnich tymech,

logistika jako konkuretni nastroj — vyuZziti pro marketing,
sledovani nakladv etnictvi,

zdokonaleni logistickych inforndaich systén,

spravné vyuziti technologickych moznosti,

Total Quality Management (TQM) — orientace na Kuatiroces,
pouziti technologie Just-In-Time (JIT) — dodanipgZadovanéniase”.

DalSi rozvijejici se technologie a inforéma systémy uvadi Heskova [3]:

Quick Response (QR})- rychla odezva,

Efficient Consumer Response (ECR}- efektivni odezva zékaznikajwbdem
zavedeni je snizeni vysokych nakladdistribwnich kanalech. Jejim zakladem
je spoluprace v logistice, a to mezi vSetanky a stupni distribtniho kanalu,
Customer Relationship Management (CRM)- fizeni vztahu se zakaznikem.
Tedy rozhodujici faktor usphu. Zde se uvadi dvvzajemr se prolinajici
metody — Customer Relationship Management a CustoReationship
marketing,

Electronic Data Interchange (EDI) — elektronicka vyrna dat. Je to systém,
ktery umo#uje elektronicky penos informaci od zakaznické odvolavky
po zaplaceni faktury. Cilem je uspora néakladbdstragni chybovosti,
zjednoduseni, zrychleni, bezpest a dokladovatelnost,

Radio Frequency ldentification (RFID) — radiofrekverni identifikace. Jde
0 bezdratovou technologiiekavajici pilom v informacich. Ma moZznosti nést

vice informaci nez jetarkovy kéd.

11



3.3 Hlavni metody pouzivané v logistice a vyrob

Mezi hlavni logistické metody, které se v mnotigpadech prolinaji nebo danplji, Ize
fadit metody Just-In-Time, Kanban, Lean Manufacwridaizen, Hoshin, 5S, Single
Minute Exchange Of Die, Total Productive Maintergneoka-Yoke, Jidoka, Heijunka,
Seiryuka. \&tSina z nich ma japonskyupod. Informace bylyéerpany z HErucky
Kanban, Firucky 5S, Rirucky metody Hoshin airucky Gcastnika tréninku - metoda
5S + SMED a literatury [4], [5], [7], [12].

Just-In-Time (JIT) definuje Kavan [5] jako systétfizeni opakované vyroby, kde je
provoz, pohyb materialu i zboZi realizovan co ndjigji a nejuspori, dle
technologické pdeby, v co nejmensSich vyrobnich davkach. To znamea&e vyrabi
jen to, co je opravdu pozadovano zakaznikem bezetetho skladovani vyrobnich
davek. Hlavnim dvodem zavedeni této metody do vyrobnich poilfjgkvyproséni se
od neproduktivla vazaného kapitalu. Ziskané penize jsou poené vyuZity v jinych

oblastech.

Kanban podle Silvera [12] reprezentuje inforrai systém pro JIT vyrobu. V podstat
se jedna o kartu, visku nebo listek, ktery nese informace o zadani wjrélanban ma
dv¢é zakladni funkce, prvni je mechanismus malého torgaovedeni systémugrem
daného a imdepsanéhocdisla karty (reference) a druhy usna&dhn redukce
VvV rozpracovanovosti zasob prstnictvim systému fpmiséni ¢ vyjmuti karet

ze systému. Metodou JIT a Kanban se podffpzabyvam v podkapitole 3.4.

Nasledujici metody uvadi Jirasek [4], didita [7], Rirucka Kanban, Hrucka 5S,
Prirucka metody Hoshin, #rucky Gcastnika tréninku - Kanban + jeho vyuziti v praxi
a metoda 5S + SMED:

Lean manufacturing v piekladu “Stihla vyroba”, znamena adaptace vyrobnkyli

S pizpusobenim taktu zakaznika. Jednim zigé kontinualni zlepSovani neboli

japonské Kaizen, vyrobki svysokou kvalitou, vyZzivani novych figtupi,
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minimalizovanim zdraj plytvani, zavedeni tymové prace, angaZzovanosgtioziikové
cile afizenim orientované na vedeni spolupracofniie ndizovanim.

Hoshin znamena hledani jednoduchych a okanaplikovatelnychieSeni na mist
pracovisé, se zapojenim pracovriik kterych se to tyka, aby se eliminovaly ztraty
a zlepsil tok. Jedna se dildadné pro¥ieni organizace vyrobni linky s cilem zlepSit
kvalitu fizeni proces a pestaveni linky, aby byla fizptisobena dle pozadairk
zakaznika.

5 Sje vyraz, ktery pochazi zp japonskych vyrai, které zdinaji ,S" a maji stejnou
podstatu, a tou je systém dobrém hospemiaa zaklad vizualnihtizeni. Prvni ,S* je
"Seiri", tedy Odstragni, dale "Seiton" — Usgédani, "Seiso" -Cisténi, "Seiketsu"
— standardizovani a nakonec "Shitsuke" — Dodrzovani

Single Minute Exchange Of Die (SMED)je metoda, ktera slouzi ke zkraceéag.
Tento systém je zaloZeny na tymové praci a zlepSoki@innostech, které vyznamin
snizuji dobu vyminy a séizeni nastrdij.

Total Productive Maintenance (TPM) je metodika zvySovani produktivity na bazi
zvysovani arové udrzby.

Poka-Yoke charakterizuje systém &amsného sledovani agqulchazeni chyb ve vyréb
Pokud je zji&na chyba, instalovan#dla na lince vyrobu okam&itzastavi.

Jidoka je systém, jehoZz podstata je ods#rdna reSeni nedokonalosti, abnormalit
ve vyrolE piimo. Je to teni se, jak &at veci lépe a garantuje maximalni kvalitu
produkii.

Heijunka je metodika vyvazené vyroby.

Seiryuka je fizeni vyrobniho toku.

3.4 Metody JIT a Kanban

V této podkapitole je ffiblizena podstata JIT a autonomni pracayi$tdle metoda
Kanban a jeho zakladni principy, tgmby uteni pa@tu Kanban karet v reguiaim
okruhu, popis potiicek systému Kanban a nakondaegmy postup zavedeni systému
v podnikové praxi. Informace bylg¢erpany z Birucky Kanban, Internich material
Faurecia a z literatury [2], [5], [6], [7], [8], (4, [12].
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3.4.1 Podstata JIT a autonomni pracovisg

Metoda JIT a Kanban vychazeji z Toyota Productigste&n (TPS), v fekladu vyrobni
systém Toyoty. Raturi [10] a Mieta [7] uvadji, Ze na jeho vyvoji a zdokonaleni se
vice nez 30 let podilel Taiichi Ohno. Dlouhé obdgvacoval jako viceprezident
spole&nosti Toyota zodpasdny za vyrobu. TPS byl vyvinut jako reakce na situza
trhu automobil a je povaZzovan za ken pro tvorbu a implementaci obdobnych
vyrobnich systéiin NejwtsSim kladem je jeho praktiost. Hlavni zasadou
a dlouhodobym cilem TPS je Uplna eliminace ztreggy plytvani. K eliminaci vSech
druhi plytvani byly vymezeny dva pik, na ktery spotsmost Toyota tento systém
budovala. Jedna se o podstatu JIT a Autonomni pistes lidskym faktorem.

Podstata JIT

Pokud chce zakaznik rychle dodat vyrobky, kteréolgiednal, firma by ma byt
schopna je vyrobit efektivnv kratkych pibéZznych casech. Smysl sgéova v tom, ze
pokud dostane objednavku, vyrobni instrukce se dikanodesilaji na vyrobni linku,
aby se z&lo co nejdiive vyralgt. Na montaznich linkach by &o byt vzdy dostatek
materiah ¢i dila, které zajisti, aby byla objednavka co tisjd vytizena. Pokud proces
spotebuje zasoby, které jsou k dispozici, da instrulgtedchazejicimu procesu
k doplreni zdsob v objemu, ktery byl vyuzity k vyrabTento proces vyrobi prévolik
dila pro dalSi procesy, aby se mohly vyuzit, pokud uatieba.

Definic pro JIT existuje velké mnozstvi, LamberStck [6] popisuji JIT jako systém
fizeni z&sob, jehoz cilem je redukce ztrat a nadbytdh zasob. Hlavni mySlenkou je

dodavat produkty, dily nebo material pgavtom okamziku, kdy jsou pibné.

Mriviw s

mnozstvi a jakosti v poZadovanéikase. Oblasti aplikace JIT je cely podnik.
Predpoklady pouziti jsou jednosmmé materidlové toky, ffpadré bunkove
organizovana vyroba a naprosté skdd cinnosti uvnit podniku a spoluprace

s dodavateli.
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Mezi zakladni sotasti JITfadi Kavan [5] vysokou uroviekvality, hladky vyrobni tok,
nizké zasoby, malé vyrobni davky, rychlé a levnézeeani, &elné rozmisini strofi

a jejich preventivni opravy a udrzbu. Déle se jedndcestrojovou obsluhu, spolupraci,
orientaci na méh spolehlivé dodavatele. titaz je kladen na systém tahu vyrobniho
toku zbozi, taréi systém rozhodovani a neustalé zlepSovani, keeségasti tzv. Total

guality managementu (TQM).

JIT planovaci taktiky jsou dle Heizera [2]:
» planovani a vyroba na objednavku,
= komunikace objednavek s dodavateli,
» pastaveni, stabilizace a provedeni objednavek
= eliminace ztrét,
= vyroba v malych davkach,
» vyuZiti metody Kanban,
» produkce bezvadnych vyrobk

Podle Mtiety [7] ma JIT i zakladni slozky, a to JIT dodavky (vyrobky a polary),

JIT vyroby a podstatu JIT. Zakladni funkci JIT dddaje zabezpgeni, aby se igsny
pocet polozek v ufité struktde dostal ve stanovenédase na ufité misto. To tvé
obsah operativnihtizeni v systému JIT, kde se &eg€ji pouziva tahovy systértizeni
Kanban. Kanban neni JIT a JIT neni Kanban. Kanbaednim z nastrdj planovani

a ftizeni vyroby, péemz casto zasahuje také do dodavek materidlu externich
dodavatel. Hlavni vyhodou JIT vyroby je zabezfsmi poZzadavk prvni ¢asti, tedy JIT
dodavky. Zakladni zemou je organizace vyroby tak, aby zabedpepoZadované
dodavky, které jsou odvozené od parafnaibjednavek. Podstata JIT rozpracovava
metody a zpisoby realizace jednotlivyctinnosti v ramci systému JIT tim dgobem,
aby bylo dosazeno S$fiové Urovie vSech ¢innosti vyroby. Jejim zakladem je
vybudovani komplexniho systému, kterietv&i celou organizaci s cilem dosahnout
rovnovahu mezi jeji pruznosti a vykonnostielited oblasti a poZzadovangegpoklady

pii implementaci JIT popisuje Obrazek 1.
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Obrazek 1: Struktura Just-in-Time (volné prevzato z [7])

Z Obrazku 1 lze Wwist, Ze hlavnim f@dpokladem pro ugpnou implementaci systému
JIT je znména mysleni lidi a to v celé organizactew® nevyrobnich utvdr, jako je
prodej nebo marketing. VSe sfiga ve zméné staré koncepcdizeni a pechod
ke koncepci eliminace ztraty v celém systému, kigazi z principu tahu.

Podstatou JIT je to, aby kazdy vyrobni proces Wir@louze takovy p&et vyrobki,
ktery bude pdebny vtu dobu, kdy jsou pebné. JIT je jednim z nejlbzitjSich
systémemiizeni v podniku, kterd vede k produktivni praciaké vyrobki, sluzeb

a zlepSeni konkurenceschopnosti.
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Autonomni pracovist nebo také ,dej strojam inteligenci®

Pod timto pojmem se skryva jiz zmi metoda JIDOKA. V podstatse jedna

0 vypracovanou koncepci, ktera zabezpe okamzité zastaveni vyrobniho systému,
pokud nastane neobvykla situace a je Zabdtjeji rychléreSeni. Povolena je pouze
vyroba kvalitnich vyrobk, neboli ,OK kusi“ (zmetek — ,NOK kus"). V rdmci tohoto
systému jsou vyrobni #aeni upravena na automatickou samokontrolu vyirplédy
bez zasahudlovéka. Chybny stav je signalizovan zpravidla zvukovgabo vizualnim
zpisobném. Princip samokontroly je jiz znam pod nazvewka-Yoke, jehoz

mysSlenkou je to, Ze operace se neda vykonat jinyimabem nez spragn

3.4.2 Kanban

Kanban je popisovan v Internim materialu Faureaka jinform&ni systém, kteryidi

a kontroluje vyrobu spravnych djlve sprdvném mnozstvi a ve spravném okamziku
produkce je rozéleni vyrobnich davek. Kanban je jednoduchy a spioiglsystém

pro fizeni velkého mnozZstvi vyrobnich objednavek, kieZEleni generuje. Kanban

vyZaduje vyrovnanou poptavku a vyteai skladu (shop-stock) na konci linky.

Micieta [7] definuje Kanban jako princifizeni vyroby pomoci vizuélnich pditek,
jejimz hlavnim cilem je podporovat na kazdém stypyiobu na vyzvu“. Ta umaiuje
bez \tSich investic redukovat zasoby a zlepSouaspost pléni termiri. Zakladni
mySlenka systému Kanban je zaloZzena na uplatrzdsad organizace€innosti
americkych supermarkiet kdy kupujici odevzdavali u pokladen listek, kteoyl
piipevrén na zbozi, ktery si koupili. To umidvalo jednoduchym Zsobem sledovat
objem prodeje. Listky byly v ditych ¢asovych intervalech odesilany z pokladen
do skladu a tak bylo relati¢rjednoduché dopibvat zasoby v supermarketu. Kdy&no

ve skla@ chykelo, listky putovaly do vyrobniho zavodu pro dagih skladu. Taiichi
Ohno zrealizoval tento systém i ve vyéolautomobili, a to prosednictvim

Kanbanovych karet.
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Podle Silvera [12] karty zpravidla obsahuji nasjadunformace:
» ¢islo Kanbanu (identifikace ¢&ité karty),
= ¢islo vyrobku,
* nazev a popis vyrobku,
= misto, kde se karta vyuziva (kdo je interni zakaankdo interni dodavatel),

= ¢islo vstupu v standardnim kontejneru.

3.4.3 Pomiicky vyuzivane v systému Kanban

Spole&nosti, kt¢i svou vyrobuiidi prostednictvim systému Kanban vyuZivaji podle
informaci z Rirucky Kanban i zakladni ponicky, a to nosie informaci, jimzZ jsou jiz
zmininé Kanban karty, dale Kanban tabule a Kanban skird&lanbanova tabule
(sequencer) je misto, kde interni dodavatebpra informace o pozadavcich interniho
odkeratele. Kanban tabule je brana za zakladni vizu@iniek, ktery se podili
na planovani @&zeni hmotného toku v odiatelsko-dodavatelském okruhu. &intéto
tabule Kanban kartami m&téinou na starosti plano¥ayroby nebo pracovnik skladu.
Kanban schranka je oztwvana jako posta odiatele materialu. Do Kanban schranky
vlozi odkEratel materialu svoje pozadavky ve f@grmostu signalu (Kanban karty).

Umisgni Kanban schranky je na pracovisti internihodvdtele.

3.4.4 Zakladni principy Kanbanu

Zakladnim principem Kanbanu je pull systém, kdyd&a¥yrobni stup# je zarové
zakaznikem pro dalSi vyrobni stupétery gredava své pozadavkygachozimu stupni
vyroby a stejs tak je Zadatelem pro stupmasledujici. Ve vyrobnim procesu se
jednotlivym ¢lankam fika interni zakaznik a interni dodavatel. Interrdédkaznikem
muze byt napiklad logistika, internim dodavatelem montazni #inki'yto informace
jsou uvedeny na Kanbanovych kartach. Silver uj/B2li dva typy Kanbanu a dva dalSi
typy, které s&asto pouZzivaji:

» vyrobni Kanban (Production Instruction Kanban —R1K

» odebiraci Kanban (Withdrawal Kanban — WK),
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= materialovy Kanban,

» signalni Kanban —ipregulanim okruhu vyroby s vysokyndiasovymi naroky.

Vyrobni Kanban koluje vzdy v ramci jednoh&lanku vyroby, tedy vyrobni linky.
RozliSuji se a) vyrobni davky - 1 Kanban a b) vyrobavky - "n" Kanbaf (fixni
vyrobni davka). 1 Kanban je vyrobni poZadavek odejici jedné balici jednotce,
kterou je teba vyrobit. Balici jednotka je jeden nebo soubg@robki poZzadovany
zakaznikem umishy v boxuci kontejneru. U vyrobni davky ,n“ Kanbérse linkatidi
dle Kanbanu s boxem sestavujicim davku (Batch BugldBox), vyrabi se uzné
vyrobky ve stejném procesu. Vyrobni poZadavek ¢g¢esh z batiku Kanbari (davky)

a neni podan do vyroby, dokud neni davka sestaBnka ,,n“ Kanbaf odpovida ,n*
balicich jednotek, které jéeba vyrobit. Velikost davky je tena na zakladstanoveni
¢asu, ktery ndm ukazuje, jaka doba je nutna dra@pnmu dodani davky na konec linky.
V praxi je tento box tvien dle stanoveného §a piihradek (velikost davky) pro kazdy
druh vyrobku. Do pihradek jsou vkladany jednotlivé karty zdola nahato té doby,
dokud jsou phradky pro dany vyrobek vypémy. Poté jsou vSechny Kanban karty
z boxu vyiaty a v této davce poslany po tzv. hré&edi do FIFO fronty (vyuZiva
gravitace), podle které probihd vyroba na danéelinelFO fronta (hrazdka) je
prakticky zpisob jak udrzet p@dek odbri balicich jednotek. #edstavuje vyrobni
sekvenci na vyrobni lince. Vyobrazeni a blizSi goji v nasledujicich obrazcich této

kapitoly.

Odebiraci Kanban predstavuje pozadavek na odebrani reference. Odeleaxban
koluje mezi jednotlivymilanky vyroby, @elem je instruovani interniho zasobovaciho
tymu. Tedy informovani o tom kdy a v jakém mnozsidebrat dily z dané vyrobni
linky. Funkci Kanbanu Ize vystlit na zéklad Obrazku 2 a 3, které simuluji vyrobni
proces, kde jsou 3 samostatné vyrathanky a 1¢lanek gedstavujici sklad.
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Dodavatel nakupovanych
Interni dodavatelé montdze 'glli nﬁteﬂél_tll

GO

HV - Hotové vyrobky
1 - Lisovna

2 - Lakovna

3 - Montaz

4 - Sklad

Obrazek 2: Tok materialu pro konkrétni pripad vyrobniho procesu

V obrazku 2 jsou znazokny jednotlivéclanky vyroby, a to 1 - lisovna, 2 - lakovna
a 3 - konéna montaz. fed zavedenim Kanbanu jéldzité uvést tok materialu. Montaz
je zde uvadna jako ustdniclanek, kde se materialami v hotové vyrobky. Lisovna
a lakovna jsou ozrany jako "Interni dodavatelé montaze" a 4 - skédaj"Dodavatel
nakupovanych dil materidlu”. Sklad dodava material na lisovnu,olfy z lisovny
jsou materialem pro lakovnu, vyrobky z lakovny mgem pro montaz. &které
nakupované dily dodava montazi sklad. Na montazhdoi ke kompletaci a hotové

vyrobky plynou na sklad, kde jsotipravovany k expedici.

Obrazek 3 uz ma konkre&gsi podobu, znazduje tok vyrobniho i odebiraciho Kanbanu
pro zvoleny pipad vyrobniho procesu. Jélezité si u¢domit, Ze odebiraci Kanban
WK putuje mezi jednotlivymiclanky vyroby, vyrobni Kanban PIK koluje v rdmci
danéhoclanku. Jedna vyrobni operaceize mit rekolik uzawenych Kanbanovych
okruhi, které pracuji nezavisle na sob

V tomto pipact je prvnim krokem fjeti odvolavek (objednavky) od zakaznika
prostednictvim EDI a zpracovani do konkrétniho planuobyr Pracovnik logistiky
vyplni postupd pro kazdou senu Kanbanovou tabuli odebiracimi kartami.
Manipulant, ¥tSinoufidi¢ vlacku, odebere WK karty z Kanbanové tabule pro daasy
(¢arkovana modréara).Ridi¢ vlacku piijede ke skladu hotovych vyrobkmontaze "B"

a nalozi balici jednotky (vyrobky) z kolejek ve stejném pidu i druhu dle odebranych
WK karet z Kanbanové tabule. N&chto balicich jednotkach jsou ungsy vyrobni
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karty PIK, které vyjme a posle po hraszmk do FIFO fronty off do vyroby.Ridi¢
vlacku odjizdi s balicimi jednotkami do skladu (plnadraxara).

V pripadt vyrobni davky "n" Kanbainse nejtiive PIK karty vlozi do boxu sestavujici
davku, ktery je umigh v blizkosti kolejntek a po spléni davky se karty sepnou
a poSlou po hrazdéite afidi¢ viatku odveze balici jednotky na sklad jako v prvnim
piipact. Ve stejném mnozstviipeze k lince prazdné balici jednotky. WK karty
nechava na zvoleném niighag. ve schrance), kde si je vyzvedne pracovnik logist
ktery spravuje Kanban tabuli. Podle karet pozna egakém mnoZzstvi bylo vyrobeno.
Pro dalSi dva ipady Kanbanovych okriih se pouzivaji materidlové karty, zde
pro zjednoduSeni uvadi odebiraci karty, jedna sekroh sklad - montaz a sklad
- lisovna. V prvnim fipadt jsou ze skladu logistiky do skladu materialu maatadA"
piivazeny nakupované dily ve stejnémcéjpoa druhu jako odebrané prazdné balici
jednotky. V druhém iipact je ze skladu logistiky do skladu materialu lisovidy'
piivazen material ve stejném mnozstvi a druhu jaleboahé balici jednotky.

DalSimi Kanbanovymi okruhy jsou lisovha - lakovndaliovna - montaz. Ze skladu
materialu lakovny "A" pivezefidi¢ vliacku WK karty z odebranych prazdnych balicich
jednotek, jejichz obsah je jiz dale zpracovavatakavre a podle nich odebere material
ze skladu hotovych vyrobku lisovny "B". Z balicigtnotek odebere PIK karty adu
je rovnou posle po hrazftie do FIFO fronty nebo je viozi do boxu sestavuiji@vku,
po splreni davky je sepne a posle do vyroby. Operator Ivg@bi dle pesného piadi
Kanban karet odebranych z FIFO fronRidi¢ vlatku vlozi na balici jednotky WK
karty na misto PIK karet a odjedesofe skladu materialu lakovny "A" a vylozZi balici
jednotky na pislusné misto. Operator linkyipsyrobé daného vyrobku vyjme z balici
jednotky WK kartu a vklada do ni PIK kartu, WK kanklada do boxu, ze kterého si
tyto karty fidi¢ vlacku pri dalSim okruhu vybere a cyklus se opakuje. Nansétegj
principu funguje Kanbanovy okruh lakovna - montd2. nutné zitaznit, Zefidici
vlackta nepracuji pouze pro jeden Kanbanovy okruh. V praxiv podniku vice
vyrobnich proces (projekti), fidici vlacka tedy musi absolvovat delSi trasy

a obsluhovat vice mist \iglusSnémtase.
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Zakaznik posila odvolavky po EDI

Logistika Zakaznik
I Kanbanova
I tabule
I
L Qde_bir’ ciEan_ban_WE ____________
Proces vyroby
A - Sklad materialu — Vyrobni Kanban PIK

B - Sklad hotovych vyrobki —_: Odebiraci Kanban WK

Obrazek 3: Tok Kanbanu pro konkrétni pripad vyrobniho procesu

Funkci Kanbanu Ize lépe vy&lit na nasledujicich bodech:

1. Funkce Kanban: vyroba a odkér
Jde o odebrani vyrolikz predchoziho procesu a vyrobu mnozstvi, jeZ bylo citedor
Tyto skuténosti jsou uvedeny v Obrazku 4, ktery zndérxge 2 ¢lanky procesu
Kanbanu, a to lakovnu a montaz. Montaz je interaétkaznikem a lakovna je internim

dodavatelem.
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Obrazek 4: Funkce Kanbanu: vyroba a odlr (volné pirevzato z Interniho materiélu

Faurecia)

V Obréazku 4 jsou zndzo¢ny v procesu vyrobni PIK karty a odebiraci WK karty
Jednotlivé karty jsou bareynodliSeny dle jednotlivych vyrobnich poZadévk
WK karty koluji mezi internim zéakaznikem (montaz) internim dodavatelem
(lakovnou), PIK karty koluji pouze v ramci lakovriybeh PIK karet (peruSované&ary)

a WK karet (pIln&ary) je nasledujici - pracovnik skladwtdinouftidi¢ vlatku vezme
odebiraci Kanban "WKa", ktery jagmistny z balici jednotky ,A" z pedchazejiciho
procesu, v mist skladu na konci linky potom vyni pracovnik odebiraci Kanban
"WKa" za vyrobni Kanban "PIKa" a terfipese na zstek linky a po¥si ho do FIFO
fronty na hrazdiku. Operator linky potom postupnodebira vyrobni Kanbany
z hrazdéky a vyrabi dle poZzadavku na Kanbanu, zde "PIKb/toini Kanban "PIKb"
je prilozen na vyrobenou balici jednotku ,B*, ktera budbmna do skladu na konci linky.
Ridi¢ vlagku odvazi vyrobenou balici jednotku "A" s odebimadkanbanem "WKa"
na montaz, odebere Kanban a k lintegze do zasobovaci zény ozeaé Kanbanem
material na vyrobu tohoto Kanbanu. Vyroba jeépbn postupé dle planu, pofipads
vyrobnich priorit pi aktualni znéné zakaznickych pozadauk To znamena, Ze jet&i

odker vyrobku "B" nez "A" nebo "C" (zakaznik pozadujé&ce vyrobku "B"). Sklad
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na konci linky by ndl zajistit i piipadné vysSi odioy ur¢itého vyrobku, proto musi byt
jeho vySe pedem stanovena, aby nedoslo k nezadoucimu vyklesani

Kazda vyroba je &im specificka, je mozné aplikovat odebiraci a vpioKanban
souasreé nebo jen vyrobni Kanban. \fipac vyrobniho Kanbanu lze uplatnit vyrobni
davky - 1 Kanbanu tehdy, kdyzZ je vyroba jednodassievyZzaduje s&as na vymnu
nastroje. V druhémifpact se jedna o vyrobni davku - "n" Kanlda(fixni vyrobni
davkou). Tento zjsob Kanbanu je zaveden na linkach, kde je vyrolo&it§isi
a vyzadujecas na vyminu nastroje. Nasledujici odstavce jsatnawvany zmignym

typim Kanbanu.

2. Odebiraci Kanban (Withdrawal Kanban — WK)
Obke¢h odebiraciho Kanbanu musi sledovat dva principyniih je soubzny prenos dil
a odpovidajicich informaci (Kanban j&igmjen k balici jednotce nebo dilu). Druhym

principem jsowasté penosy, a to &olikrat za sminu — pokud mozno kazdou hodinu.

WKa @
~
~

Konec linky Ve

S | @)

~
\ >
PIK b ] [ Piikaz k odebrélai:>

Lakovna

Zasobenti linky

Obrazek 5: Odebiraci Kanban (volré pievzato z Interniho materialu Faurecia)

V Obrazku 5 je znazo#&n okth odebiraciho Kanbanu mezi internim zakaznikem

(montdz) a internim dodavatelem (lakovna). Kartyoujs barevis odliSeny
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dle jednotlivych vyrobnich pozadavkPostup byl okrajoy¥ popsan v Obrazku 4, zde je
podrobrjSi charakteristika. Proces odebiraciho Kanbamagtedujici — 1iidi¢ vidcku
vezme odebiraci Kanban ,Wka'fgmistny z balici jednotky ,A" z pedchazejiciho
procesu, 2. v mistskladu na konci linky lakovny vyztianém na Kanbanu pracovnik
vymeéni odbiraci Kanban ,Wka“ za vyrobni Kanban ,PIK&0 znamena, Ze vezme
kartu vyrobniho Kanbanu ,PIKa“ z balici jednotky ‘A da na jeji misto odbiraci
Kanban ,Wka", ginese vyrobni Kanban do fronty k lince nebo k bdxde se sestavuji
davky, to zalezi naffpadu, 3. pracovnik vezme balici jednotku ,A" s loidaci kartou
~Wka" a doveze dily do zasobovaci zony amreé Kanbanem. Vyrobky generované
Kanban systémem jsou skladovany u paty linky v besgf@dni blizkosti zasobovacich
vyrobnich linek. Toto umishi umozuje vizualni kontrolu zasob. Zasoba na konci
linky je fizena FIFO systémem a je zde obvykle jedna bargakpZdy pozadavek,

jedna se o sklad, zvany ,shop-stock”, jehoz vySsirbyt gredem stanovena.

3. Vyrobni davka - 1 Kanban
DalSi funkci vyrobni davka - 1 Kanban zndage Obrazek 6.

[ Pﬁkazkodebran%’>
D)

Konec linky

Obrazek 6: Vyrobni davka - 1 Kanban (volré pirevzato z Interniho materialu Faurecia)
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MontaZz v Obrazku 6 fpdstavuje poslednilanek vyrobniho procesu, kde se montuji
jednotlivé dily do konéného vyrobniho poZzadavku. Postup je nasledujici wybbni
Kanban ,PIKa“ je odebran na konci linkidicem vi&ku z balici jednotky ,A“ a stane
vyrobnim pozadavkem, 2idi¢ vliacku zawsi vyrobni Kanban ,PIKa" do fronty tak, Ze
vyroba je uskut@ovana na zakladodbiraci sekvence, 3. operator linky vezme vyrobni
Kanban ,PIKb* ze spodu fronty a vyrobigsny pdéet kusi vyznaeny na Kanbanu,

4. vyrobni Kanban ,PIKb" je pak dan &pna balici jednotku ,,B“, ktera bude danatzp
do zasoby na konci linky. FIFO fronta (hraddi) je prakticky zpsob jak udrzet
poradek odbru balicich jednotek.iedstavuje vyrobni sekvenci na vyrobni lince.

4. Vyrobni davka - "n" Kanban i (fixni vyrobni davka)

______
—————————
-
F 5 O
0
@ FE. Lisovani
a b [
— 2 [ Pﬁ'kazkodebr&im’>
| o | | o | | o

Box sestavujici davku
Batch Building Box

J @ @

Konec linky

Obrazek 7: Vyrobni davka - "n" Kanban @ (volné pievzato z Interniho materialu

Faurecia)

Obke¢h vyrobniho Kanbanu s fixni vyrobni davkou je zw&n v Obrazku 7. Je zde
uvedena lisovna jako prveianek vyrobniho procesu. Postup je nasledujici #di¢
vlacku odebere Kanban ,PIKa“ z dilna konci linky, 2. Kanban je umést do boxu
sestavujici davku (,Batch Building Box"), ktery saphuje od spodu nahoru, aby byly
piesré vidét prazdné phradky, 3. kdyz je davka hotova, kak Kanbaf ,PIKa*
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je odebran z boxu, sepnut a psen do FIFO fronty na hraz#tu. Tento balik Kanban
se stava vyrobnim pozadavkem, 4. operéator linkymeezalik Kanbai ,PIKb*

ze spodu hrazdky a vyrobi gesné mnozstvi dil uvedené na Kanbanu, 5. kazdy
Kanban v davce je dalefipojen na balici jednotky ,B“, které se pak daji zé@soby
na konci linky. Box sestavujici davku uniofe seskupovat Kanbany do davek.
Velikost davky je ufena na zakladstanovenkasu, ktery ndm ukazuje, jaka doba je
nutna k optnému dodani davky na konec linky (jak dlouho kesita na hrazdce). Pro
prvni odhad se stanovi trvani davky na desetin&sodgu na vyrdinu nastroje, zde
formy na lisov. Stanoveni pevné velikosti davkycasovych jednotkach umidje
kontrolovat nevyrobni a vyrobni ¢asy u pozadavk Pedpokladejme cas
na vynénu nastroje 15 minutas na vyrobu davky na tomto stroji bude: 15 x 115b6
min = 2 hod 30 min. Jakym #pobem se uf frekvence davek a minimalni sklad

vyrobki na konci linky jefeSeno v Hkladu 1.

Predpokladejme denni sgiebu, davku v kusech a davku za den pro vyrobky & ®

dle Tabulky 1. To je zakladni voditko k ziskanbimhace o frekvenci davek.

Tabulka 1: Frekvence davek ve vyrobnim proceglena

Vyrobek | Denni spofeba [ks] | Davka [ks]| Davka / den [] Frekvence davel-]
A 300 100 3 ABCBABCBA
B 400 100 4 A CBABCBA
C 200 100 2 ABCBABCBA

Denni spateba je dana zakaznickymi poZzadavky. Davka v kg/pedita dle vzoru (1).

_ casnavyrobu davkynastroji
casnavyrobu jednohdusu

Davka

[ks min,min'l] (1)

Davka=222 =100ks
15

Tento vypdéet je podilem¢asu na vyrobu davky na stroji v minéase na vyrobu
jednoho kusu. Davka na den je stanovena u vyréhB a C jako podil denni speby

a davky v ks. Podle tohoto vy§to se da jednodusSe zjistit frekvence davek - 3 ¥ X,

B,2xC.

27



Pokud byla zjig&tna frekvence davek, ime byt zjiSéna velikost skladu. Nejive se
zjisti nevyrobni¢as pro kazdy vyrobek a poté se &pd minimum kug na pokryti
nevyrobnihoc¢asu. Nevyrobnias znamen#&as, kdy se nevyrabi. Konkrétni hodnoty

jsou uvedeny v Tabulce 2.

Tabulka 2: Nevyrobnias

Vyrobek | Frekvence davek [-]| Pdet davek ve Pocet vymeén Nevyrobni ¢as
frekvenci [-] nastroje [-] [hod]
A ABCBABCBA 3 4 8,5
B ABCBABCBA 1 2 3
C ABCBABCBA 3 4 8,5

Patet davek ve frekvenci je zvyrasm v tabulcecerverg, poiet vynmen nastroje je
zpravidla o jednu hodnotu vysSi nezépbdavek ve frekvenci. Vyget nevyrobniho
¢asu vychazi Zasu na vyrobu davky na stroji, tedy 2 hod 30 mikasu na vyrsnu

nastroje 15 min. Vyrobek A ma pet davek ve frekvenci 3 a get vynmen nastroje 4,
nevyrobni¢as bude 8 hod 30 min. Na zaklatkvyrobnihaiasu lze vypsitat minimalni
sklad pro jednotlivé vyrobky dle vzoru (2).

dennispofeba
pracovnidoba

302 x 85 =114ks

Minimumsklad= X nevyrobnicas [ks; ks,hod,hod‘l] (2)

MinimumskladvyrobkuA =

Minimum skladu se vyp#ita pro kazdy vyrobek. Pro vyrobek B bude minimudnks,
pro vyrobek C potom 76 ks. Cilem je snaha dosahm@técenic¢asu na vyrénu
nastroje, a tim snizeni davky. To vede ke zvySgdhlosti vyroby a ke kormému

snizeni skladu.
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3.4.5 Zpisoby uréeni paitu Kanban karet v regulaénim okruhu

pocet karet v okruhu zahrnuje:
= zasobu pokryvajiatas, ktery vyZaduje vytweni spatebni davky,
= zasobu, ktera zahrnuje rizika,
» zasobu odvolavané davky zakaznikem,
= zasobu vyrovnavajici rozdilny vyrob¥ds zakaznika a dodavatele,
= technickou z&asobu.

Zpusoby stanoveni @u karet v okruhu stanovuje Keta [7] z dvou hledisek:
1. kontinualniho materialového toku ve vyrobnim sysieém

2. minimalni vazanosti peinich prostdki v zasobéach.

Obecrk se v praxi pro vypiet Kanbanovych karet v regdldm okruhu pouziva
taktovacicas, ktery je dany zakaznikem. Ten se vSak liSia&tbvacihotasu, ktery se
pouziva pro vypeéet uspsadani linky dle technologie a vy§te se dle vzoru (3).

vyrobnicas/ den
pocet objednanyh diliz / den

Taktovacicas =

3)

3.4.6 Postup zavedeni systémiizeni vyroby Kanban

Pred zavedenim systému Kanban do vyroby arfirma respektovat dita pravidla
a kroky. Jak uvadi Mieta [7], pati mezi & pochopeni zaklad planovani systému,
tymova spoluprace na projektu, manualni testovékienych sodastek, automatizace
systému tfizeni Kanban, opakované testovani, rychla impleawenta pedkéZzna
kontrola. Konkrétni faze popisuje Obrazek 8.

29



Ramcovy postup zavedeni Kanbanu v podnikové praxi

Stanoveni:
Piipravna faze Vychozi situace
- organiza¢ni struktura z hlediska prtibéhu vyrobniho procesu

- charakteristika vyrobnich procest
Zakladnich cilt a méfitelnych ukazatelti
Rozsahu
Zékladni koncepce
Casového a nakladového ramce

Sestaveni:
Realiza¢niho tymu
,»Rodného listu projektu

Prvotni pfiprava:

Vzdélavani
- pfednaska pro strategicky management
- semindr pro ¢leny tymu

N/

Mapovani materialovych tokii:
Dila vlastni vyroby
Dilt nakupovanych

Koncepcéni
faze

Definovani oblasti:
Vy¢lenéni skupin dilti s podobnymi materidlovymi toky
Vybér pracovist’ pro vy€lenéné skupiny soucastek a propocet kapacity
Vy¢lenéni vybranych pracovist
- samostatné vyrobni burniky
- kapacitni kanaly, pracoviste rezervované pouze pro definované
vyrobkové skupiny

} . Sestaveni systému Fizeni Kanban:
Predrealiza¢ni Sestaveni velikosti vyrobni davky
faze Sestaveni velikosti dopravni davky
Vypocet prubézné doby

Vypocet Kanban karet v ob¢hu
Ptipravenost v§ech potfebnych prvki
- na ¢innost systému fizeni Kanban (zhotoveni karet, sequencer)
Vypracovani ,,cestovniho poradku‘
Stanoveni ¢asového ramce zkuSebni faze
Stanoveni zodpovédnosti za realizaci

N\

Zavedeni:
Vzdélavani, Skoleni
- seminar pro liniovy management a operatory - teoretické a
praktické ovladani Kanban pravidel

Realizacni faze

Vyhodnoceni vysledktl zkuSebni faze a odstranéni nedostatkii
Promitnuti systému fizeni Kanban do podnikov¢ legislativy

Obrazek 8: Postup implementace systémkizeni Kanban (volrg prevzato z [7])
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3.5 Rizeni zasob

Nasledujici informace se tykaji definice zasob, ggeni hlavnich ail a ukoti fizeni

zasob. Dale jsou popséany hlavni logistické tokyjreémy dilezité pojmy protizeni

zdsob a vyroby, uvedeny zakladni druhy zasob aieteanalyzy ABC. V této
podkapitole byly pouZzity informace z Internich m&k Faurecia a literatury [1], [6],
[8], [13].

3.5.1 Definice zasob, hlavi cile a ukolyizeni zasob

Z&soby definuje Vattek [13] jako suroviny, materidl, ktery je rozpraesoy
do izného stup&inebo hotové vyrobky uloZzené na sKlgmbuzivané k vyrobnimcéel,
ale zatim nebyly igdany odbrateli ve své finalni fazi nebo spebovany ve vyrobnim
procesu. Vyznam zasob gjvé v zabezpeeni plynulosti vyrobniho procesu, vyrovnani
moznosti dodavatéls odiratelskou poptavkou, kryti nggdvidanych vlivi, prosgchu
ze (zvySeni) cen surovin a zabesrd pohotové nabidky a okamZzitého prodeje.

Podle Drahotského [1] patzasobovani k jedné z néjdzitejSich podnikovych aktivit,
ktera zajiguje hmotné i nehmotné vyrobéinitele potebné kiinnosti podniku. Zasoby
maji pozitivni i negativni vyznam. Negativni je #® vazi kapital, sptgbovavaji praci

a prostedky a nesou s sebou riziko znehodnoceni, neptndste a neprodejnosti.

Pozitiva jiz byla zmitna.

Hlavnim cilemtizeni zdsob je podle Lamberta a Stocka [6] zvySovantability
podniku prostednictvim kvalitijSiho fizeni zadsob atpdvidani dopad podnikovych
strategii na stav zasob a minimalizovani celkovy@dkladi logistickych ¢innosti
pii vzajemném uspokojovani pozadavia zakaznicky servis. Hlavnim étitkem
efektivnihotizeni z4sob je tedy dopad zasob na rentabilitu igodikterou bd’ mize
zvySovat snizovani naklachebo snahou vedouci ke zvySeni prodeje. DalSénithkem
je obratka zasob, ktera se sleduje jako podfhitdo objemu prodeje v nakupnich

cenach ku prmeérné hodnat zasob. Krizeni zasob je vyuziva ztidvana metoda JIT.
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Mezi hlavni Ukoly zasobovaci logistiky patle Schulteho [11] z furkiho rozsahu
piejimka a kontrola zbozi, skladovani a sprava skladhitropodnikova doprava,

planovanifizeni a kontrola hmotnych a inforgrdch toki.

3.5.2 Hlavni logistické toky

Hlavni logistické toky lze rozdit na toky materialu a toky informaci. Jedna se
0 paiateni zajiSeni zasob podle planovani,fipmu a kontroly zasob, uvodni

do vyroby, samotna vyroba, skladovani nedékme vyroby, hotovych vyrolik skladu
pro NOK kusy, expedni zony a doprava k zakaznikovi gegani zbozi. Tak bychom
mohli definovat zakladni logisticky tok materialpd kterym se samégimeé skryvaji

i jiné ¢innosti, jako nap manipulace¢i baleni. Logisticky informéni tok zahrnuje
interni a externi informace. Internimi informacem@imysleno vniini systémytizeni
vyroby, jako je Kanban a informai systém, ktery firma pouziva. Zde je nutné
upozornit, Ze se v rdmci ro¥8hi elektronickéhoienosu informaci — EDI segsahuje
interni systém hranice podniku. Do externich infaciitadime tok mezi zékazniky,
dodavateli, odérateli a dopravnimi spateostmi. Jako fiklad Ize uvést fijem
odvolavek po EDI neboli také forcast fedpowd pozadavku na nadchazejici obdobi,
manifesty, dodaci listy, fakturace, platebni aviagjzovani reklamaci¢i objednavky
dopravy. OileZitou sowasti logistickych tok je zpitna vazba jako kontrolni a ndpravny

prvek.

Rozhodnuti firmy zavéstékterou z logistickych metod vede v privad k urceni
hlavnich logistickych tok.VétSina vyrobnich spotmosti v automobilovém pmyslu
pouziva kiizeni g&chto toki metodu MIFA - "Material Information Flow Analysis”
Jedna se o analyzu toku materialu (fyzicky) a imfaci a pouzivd se kjeho

optimalizaci.
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3.5.3 Dilezité pojmy pro Fizeni zasob a vyroby

V Internich materiadlech Faurecia jsou definovaskteré pojmy, které jsoutdkzité pro
fizeni zasob a vyroby. Jednd se o ztraty, plytvdaktovaci ¢as, pracnost
a standardizovanou praci.

Ztraty - existuje sedm ztrat, a to zasolgkani, zmetkyc¢i opravy, nestandardni
vyrobni procesy, zbytmé transporty, zbyt@é pohyby a nadprodukce. Nadprodukce je
z nich nejhorsi, protoZe ostatnich Sest drehprav v nadprodukci zahrnuto.

Plytvani — je cinnost, které vyrobku néglavaji hodnotu. Tout@innosti se neni
vyrobek.

Taktovaci ¢as— zmirén v podkapitole 3.4.5.

Pracnost— celkové mnoZstvi prace &enocasem) nutné k zhotoveni jednoho dilu.
Standardizovana prace — série elementarnichinnosti provedenych pracovnikem
béhem vyroby jednoho dilu. i#8né dodrzovani tohoto standardizovanéhésapu
vyroby umo#uje zardit bezp€nost pracovnik a kvalitu vyrobk. Je to startovndara

pro zlepSovani vyrobniho procesu.

Téchto pojmi je vyuzito u metody Hoshin. Jak jiz byleceno, znamena vytveni
skupin na pracovisti, které shuji ke snizeni p&iu zmetki, praci dle taktovacihdasu,
snizeni odchylek a praci na jednom kuse. PlynufyHoshin je se vyptie podle vzoru
(4).

Plynuly tok Hoshin= Hoshin+ Kanban+ SMED 4)

3.5.4 Druhy zasob

Podle Vawcka [13] rozliSujeme it druhy zasob, a to zasobuwZmou, pojistnou
a technologickou.

Bézna zasobakryje v uritych podminkach po dgitou dobu paémérnou potebu. Tato
zasoba se vytva z divodu objednavani vyrolikv danych davkach, coz umage
ziskani slev a také manipulacé pkladovani zbozZi je ekonottjSi. Protikladem je

delSi doba skladovani.
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Pojistna zasobavyrovnava vykyvy v poptavce a v kolisani dodadtoity tehdy, kdy
zasoba jiz klesla pod danou objednaci Uiowokud dochazi k vykyam v dolg, kdy
zasoba jestnedosahla objednaci Uravemini se, Ze se vykyvy vzajegwyrovnaji

z divodu délky tohoto obdobi. Uvadi se 4 modely pogstasoby, které stavi na této
Gvaze, z nichZz nejvice se vyuziva model, kdy igat kolisda a dodaci dta je
konstantni.

Do technologicke zasoby pit:

Dopravni zasobajsou suroviny, rozpracované vyrobky nebo hotoveéokigy putujici

z jednoho mista logistickéhtettzce k dalSimu mistu. Jeji vySe zavisi na velikosti
dopravni davky a na dopravnifase.

Zasoba nedokorené vyroby znamena souhrn matefialsowtastek a ddich sestav,
pro které byl vydan pracovnitigaz k vyrolg. VySe nedokotené vyroby zalezi na
velikosti davky zadané do vyroby a naipgrné dolg, kterd je patbna k vyrob jedné
davky.

Zasoba pro dosaZzeni pozadované kvalitymoziuje zrani gkterych potravingskych
vyrobki, jako jsou syry, vino. Jeji Uroirge zavisla na technologii vyroby konkrétnich

vyrobki.

3.5.5 ABC analyza

Lambert a Stock [6] tvrdi, Zd&izeni zasob vyuzZiva ¢kterych metod, jako je
prognézovani, modely zasob nebo progresivni systgtizovani objednavek. Asi
20 % zakaznik zaji¥’uje danému podniku 80 % odbytu a prépodobré jeSE vetsi

procentualntast zisku.

Vangcek [13]fadi zasoby do kategorii A, B a C, a kazdéchtio skupin séidi jinym
zpisobem. Rozhodnutim o iz@eni do konkrétni kategorie jsou naklady na zgsoby
arover dodavatelskych sluzeb arigpivek k zisku. Realizace rozhodnuti vyzaduje
posouzeni u jednotlivych polozek jejich cenu, dadidty, skladovaci podminky,

riziko zkazeni a néasgji hodnotu r@&niho obratu v K.
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ABC analyza je v praxi dand pozadavkem zakazniékaZnik posila v pravidelnych
intervalech odvolavky, které jsou informaci o tojaké druhy vyrob#& a v jakém
objemu se budou vyrédb Tvorba ABC analyzy na jednotlivé materialove qitily je
nutna proto, aby byla pokryta vyroba na stanoveo§epdni. Tedy ufeni, do jaké
kategorie materialové polozky piat jak¢asto je nutné je objednavat, aby nevznikaly
prilis vysoké zasoby a naopak.
V automobilovém pimyslu se n&jastji pouzivAABC-XYZ analyza — metoda ufujici
vhodnost materialového toku pro systémeni Kanban. Pernica [8] uvadi, Ze se
neuplatiuje cely sortiment nakupovanych surovin, materialdiki, ale pouziva se
diferencovan. Sortiment je podroben této analyze &legi se kombinace skupin AX,
BX popr. AY, jenz jsou pro tento Zigob zasobovani vhodné:
A — malacast polozek sortimentu s hlavnim podilem&n&a celkové spoebs,
B — patetrgjSi ¢ast sortimentu seigdre rozsahlym podilem v Kna celkové spéehe,
C — paetrgjSi paset poloZzek, nejmensi podil wkia celkové spoebs,
X — polozky sortimentu s rovnaitnym ¢asovym péibchem spateby,

jen s glezitostnimi vykyvy, se snadnoditelnym piribéhem spaieby,
Y — poloZky se sil§Simi vykyvy, se sedre obtiZznou pedpowdi,
Z — polozky s velkymi vykyvy, prakticky nelze spelbu gedpovidat.

Matice rozhodovani poukazuje na spektrum vyighkjichZz produkci je vhodnédit
systémem Kanban. Tato matice je znazoaw Obrazku 9.

Skupiny vyrobka
patfici do tfidy ,,A* a
zaroven do tfidy ,,X*.
Typy vyrobku idealni
pro Kanban systém

Typy vyrobku
vhodné pro Kanban

Obrazek 9: Matice rozhodovani o strategi¥izeni materialového toku
(volné pievzato z [7])
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Vhodna kombinaceid pro zavedeni systéntizeni Kanban je v jednotlivych pokiach
vyznatena bled 3edou barvouCim vic do poléek zasahuje Seda barva, tim vic si
systém Kanban musi pomoci jinym systémé&meni, protoZze jeho pouZzivani ztraci
vyznam.

Pii analyze ABC se také zji§je velikost bezpostniho skladu u jednotlivych
materialovych poloZek. Bezprostni sklad se vygite dle vzoru (5).

C'le LT xa [kg (5)

BS=

BS bezpostni sklad

CMP test (predikovana hodnota)

21 pracovni dny

LT Lead Time - doba nutna k realizaci (doba vstamitroly, vyroby, dopravy,
riziko dodavatele)

a koeficient, ktery se voli dle ABC, zde 0,5 (mdniti (rinek)

3.6 Skladovani

Tato podkapitola zittaziuje vyznam a charakter skladovani, definuje kategskladi,
zakladni funkce skladovani a vyremi skladové sit V textu byla pouZita literatura [2],
[6]. [9], [13].

3.6.1 Vyznam a charakter skladovani

Lambert a Stock [6] definuji skladovani jako vyzmama sodast kazdého logistického
pii co nejnizSich celkovych nakladech. Skladovanide&novat jakotast podnikového
logistického systému zabezpgici uskladgni produkfi - surovin, dili, zboZzi

ve vyrolE, hotovych vyroblt, v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku dstem
jejich spoteby. Zarové poskytuje managementu informace o stavu, podminkac

a rozmistni skladovanych produkt
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Hlavnim divodem, pré podnik udrZuje ity stav zasob na sklade snaha o dosazeni
uspor néklafl na vyrobu a fepravu, snaha udrzet si dodavatelsky zdroj, vyuziti
mnoZstevnich slev nebo nakumlo zasob, podpora podnikové strategie v oblasti
zakaznického servisu. Déale ziwibdi sezonnosti, vykyl poptavky, konkurence,
pieklenuti ¢asovych a prostorovych rozilil(mezi vyrobcem a spiabitelem).
Samozejme jde také o sniZzeni celkovych ndkiaghodporu prograin JIT, poskytnuti
komplexniho sortimentu zakaznikovi a ¢dené uskladmi materialu ufené

pro likvidaci, recyklaci.

3.6.2 Kategorie skladi

Vanecek [13] uvadi, Zze se skladyglddle jejich konstrukce na uzgené sklady, kryté,
otewené, vysSkove, halové a etdzové, podle technologkeybaveni na gini,
mechanizované, vysoce mechanizovanég pimechanizované. Rozeznavaji se take
sklady dle piitoku zboZzi, a to fitokove sklady a hlavové sklady. ZboZi vifmkovém
skladu prochazi odiffjmu az po vyskladini piimo ve sndru piejimky nebo odbéuje
ve sneru do praveho uhlu. Pohyb zboZi je jednésmg a nerusi se vzajemrénosti
piijmu a vyskladani. Hlavovy sklad je takovy, kde‘ipem i vyskladgni jsou na jedné
strar¢ a cesty zboZi seiZi. Uplatréni je v malych skladech. Sklady Iz&lidtaké podle
jejich funkce, jak uvadi Vaftek [13]:

= obchodni sklad,

= gsystem Cross-docking,

» tranzitni sklady,

» konsign&ni sklady,

= zasobovaci sklady,

= celni sklady.
Pro obchodni sklad je charakteristicky velky@bdodavatel i odbsrateli. Mezi jeho
z&kladni funkce pét jak skladovani tak z#éma sortimentu podlefani odirateli.
Cross-docking je systém okamzitéhiegavani zbozi (néstava ve skladu déle nez
24 hodin), kdy se sklady vyuzivaji hlavjako distrib@ni sméSovaci centrum. Produkty
se do tohoto centra dopravuji ve velkém mnoZsiwied se rozii a v pozadovaném
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mnozstvi se spoji s jinymi vyrobky do zasilky, l&eje utend pro konkrétniho
zékaznika. Tranzitni sklady jsou undfsf v mistech, kde se nakladaji a vykladaji velka
mnozZstvi zboZi, tedyifstavy, Zeleznice. &tejni funkci je pijem zboZzi, jeho rozdeni

dle zakaznik, naloZeni na vhodné dopravni presky a odeslani k zakaziiik.
Konsigna&ni sklady jsou #izovany zdkaznikem u dodavatele, zboZi je zde skkaub

na et a riziko dodavatele. Odtatel ma pravo si zbozi odebirat dle febly

a Vv uckitém casovém odstupu zbozi plati, pggact upozotiuje na nutnost sklad
doplnit. Systém je charakteristicky pro zasobov@tiradnimi dily, tedy i automobilovy
pramysl, steji jako zasobovaci sklady. V celnich skladech je tm&® zboZzZi jako
tabdkové a alkoholické vyrobky. Stat ma nad timbmzim kontrolu, dokud neni

distribuovano na trh.

3.6.3 Tri zakladni funkce skladovani

Drahotsky [2] definujeit zakladni funkce skladovani:

= presun produkt,

» uskladréni produki,

» pienos informaci.
Mezi presun produkt sefadi gijem zbozi, transfeti ukladani zbozi, kompletace zbozi
dle objednavky, fekladka zbozi (Cross-docking) a expedice zbozilddskni zbozi
zahrnuje pechodné uskladmi nezbytné pro dopbvani zakladnich zasob @sow
omezené uskladni tykajici se nadrnych zasob. Bvodem drzeniéhto zasob je
sezOnni poptavka, kolisava poptavka, Uprava vyirobgekulativni ndkupy a zvlastni
podminky obchodu. iBti funkce penos informaci se tyka stavu zasob, stavu zboZzi
v pohybu, umisini zasob, vstupnich a vystupnich dodavek, zakézrpersonalu

a vyuziti skladovych prostor (EDdarkoveé kody).

3.6.4 Vytvoreni skladové si

MraviN s

kdy management musi dir velikost a pdet skladi a stanovit jejich rozmisti.
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U kazdého skladu je nezbytné zvolit vhodné stavebmirostorové uspadani tak,
aby se dosahlo co nejvysSi efektivity a produkgivitDilezitou otazkou je velikost
a paet skladi. K faktorim, které jsou zasadni pro stanoveni velikosti sklgatli
Lambert a Stock [6]:

= Urover zédkaznického servisu,

= velikost trhu nebo trln které bude sklad obsluhovat,

= pocet podavanych produkt

= velikost produktu nebo produkt

= systém, ktery se pouziva pro manipulaci s matenale

= mira pohybu zboZzi,

= celkova doba vyroby produktu,

* rozmiséni zasob,

» pozadavky na 8tu ulicky / chodby mezi regaly,

= kanceldské prostory v ramci skladu,

* typy pouzitych regdil, polic,

= (rovei a model poptavky.

V rozmig’ovani sklad uvadi Lambert a Stock [6fithlavni strategie:

= strategie orientované na trh,

= strategie orientované na vyrobu,

= strategie sedoveho umishi.
Strategie orientované na trh utug sklady co nejblize ke kotieym zakaznikm.
Je dilezitd maximalni Grouezakaznického servisu a uniage podniku, aby dosahoval
aspor @i prepra¥ zboZzi z vyrobnich zavadnebo od dodavateldo jednotlivych
skladovych z#zeni. Strategie orientované na vyrobu umjissklady do bezprostdni
blizkosti zdroje dodavek. Nelze zde poskytovatnstejurové zakaznického servisu.
Slouzi hlavé jako misto sdruzovani nebo kompletace vyfobk riznych
dodavatelskych nebo vyrobnich zdrojStrategie $edového umighi vyuzZivaji
podniky, které vyZzaduji Urovie zakaznického servisu a majiiznorody sortiment,

ktery je vyrakn v ngkolika vyrobnich lokalitach.
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Pokud chce podnik posoudit, jak vyuZil skladovy gtos, musi zjistit¢lenéni ploch.
Hodnocena rize byt celd plocha nebo jen vilastni budovy a sklatgnscek [13]
navrhuje néasledujicélensni a vyjadeni jednotlivych ploch v A Plochy Ize¢lenit
na provozni a neprovozni. Mezi provoznitadi skladovaci pole, kam pauzitecna
skladova plocha, manipuai ulicky, dopravni ukiky. Provozni plochy jsou déle
manipul&ni plochy a pomocné provozni mistnosti. Manipnleni plochami jsou
piijem, expedice, sklad oliala rampy. Neprovozni plochy jsou administrativni
a socialni plochy a komunikace.

Dulezity skladovym prostorem je plocha pro uskkunmaterialu, protoZe gsobi
na uchovani jeho kvality, ovliwje rychlost odbru a tim celkovou produktivitu prace
ve skladu. Zfisob ulozZeni je ovliven nagiklad druhem skladu a jeho provozni
organizaci, vlastnostmi materialu, kterycwje moznou délku a Zgoby jeho
skladovani, dale hmotnosti a objemenfetnosti odbru materidlu, zfisobem
manipulace s materialem, rozndisim a usptadanim materialu ve skladu. Materidl je
vétSinou umistdn na paletach. Palety charakterizuje Pernica [¥p jgfepravni

prostedky s uéenim pro meziopetai manipulaci, skladové operace, kompiaia

viM s

Pii pouziti vypaetni techniky lze seskupit produkty v ramci skla@k, aby byly
splréna nasledujici kritéria podle Lamberta a Stocka [6]
= polozky s rychlym obratem jsou umisy nejblize mista expedice,
» polozky s pomalym obratem jsou umdisgf na nejvzdale}jSi misto vzhledem
k mistu expedice,
» zbyvajici skladova plocha je agna pro produkty, kteréfiphazeji do skladu
v pravidelnych davkach, produkty vyzadujicte@ expedici uiité Upravy,
produkty, které jsou kompatibilni s polozkami shijan obratem,
» rozvrzeni uléek je takové, aby umdbdvaly co nejefektiviSi pohyb zboZi
z mist gijmu do skladového prostoru a ze skladového prosto mist
expedice,
= skladové prostory by #hy byt uspdadany tak, aby odpovidaly rychlosti odbytu
a niznym roznéram u jednotlivych hlavnich produkt
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4 PRAKTICKA CAST

Praktickac¢ast se zabyva samotnyi@senim problému. V Gvodu kapitoly jeepdstavena
spole&nost. V dalSich podkapitolach je charakterizovageolva a stanoveny hlavni
logistické toky, vymezeny zény a sektory skiaal sklad pojistny. Posledni kapitola
je proces zavedeni a vyuZivani metody Kanban. Witdyly pouZzity informace

z Internich materiél Faurecia.

4.1 Profil spoleénosti

V podkapitole je fedstavena spaiaost Faurecia u nas i ve&y a kratce popsana

organiz&ni struktura nového vyrobniho zavodu v Pisku.

4.1.1 Faurecia ve sité

Spole&nost Faurecia je druhym né&pgim evropskym dodavatelem vyrdabk
pro automobilovy pimyslu a jednim z jednich dodavat&l pro Sest vyznamnych
moduli vozidel, dodava sedhy, pristrojové desky, dwai panely, akustické moduly,
piedni ¢asti vozi a vyfukové systémy. Faurecia ma 190 zdwvode 28 zemich
a 28 vyvojovych gkdisek. Pehled je znazokm v Filoze 1. Celkovy poéet
zanestnand c¢ita 60 000, prodej za rok 2006 byl 11,6 miliard &uMezi hlavni
zékazniky (kromy samotnych Faurecii) gatspole&nosti vyraksjici pod nasledujicimi
znakami - Renault, Ford, Peugeot, Volkswagen, Audat,Feat, Volvo, Skoda Auto,
Suzuki, Jaguar, Mercedes-Benz, Saab, Bentley apvritin poslanim Faurecie
je nabidnout klieritm vysoce kvalitnieSeni a inovace, kterdipaseji jejich vozidim

vétSi bezpénost, spolehlivost, komfort, atraktivitu a konkuceschopnost.
4.1.2 Faurecia \CR

Spolenost Faurecia mé 3iroké zastoupeni Geské Republice. fdevsim se jedna
o pramyslové lokality ve Sednich a JiZzniclechéach:
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» Exhaust Systems Bakov nad Jizerou - vyfukové sygtém

» Interior Systems Mlada Boleslav - interiéry vozidel

» Exhaust Systems Pisek - vyfukoveé systémy,

= Structures and Mechanisms Pisek - kovové konstrs&déek,

» Interior Systems Pisek - interiéry vozidel.

Spolenost Faurecia Automotive Czech Republic, s.r.o., berior systemsje novy
vyrobni zavoditajici cca 300 zaastnand (plan 500). Provoz zapal v listopadu 2006

a jeho hlavnicinnosti je vyroba plastovych komponent do autoniolivé sidlo ma

v pramyslové zon Pisek, kde byly zarovievystaveny dalSi dva sesterské zavody,
Exhaust Systems Pisek zabyvajici se vyrobou vyfjkowsystém a Structures and
Mechanisms Pisek - vyroba kovovych konstrukci &eklaRestoze je jiz spotaost
Faurecia na trhu 2 roky a vyroba je stabilizovam&hou je dosdhnout vysSich vyskedk
prostednictvim sladnych vyrobnich a logistickych prodes

Faurecia si osvojila 2 roky trvajici pracovni matpcktera se nazyvdaurecia
Excellence Systéme (FES).FES je znazowma v Riloze 2. Jedna se o reprzity
zlepSujici systém, zaloZeny na nejlepSich prakiikdevzatych z interniho a externiho
prostedi skupiny, sk&é hodnot pro zakazniky, akciofié a samotné zafstnance.
Hlavnimi cily spolénosti Faurecia aleustava ziskani postaveni na trhu — trzni podil

a samoiejme zisk spolénosti.

Zisk spol€nosti zavisi na kvalit ziskanych projekt a uzaveni smluv na dobu
Zivotnosti projektu. Spot@most ma nyni uzaeno 5 projeki a dalSi 2 projekty budou
uzaweny v @Fstim obdobi. U &kterych projeki se jednd pouze o transfer z jinych
Faurecii, které svou vyrobriinnost ukowily a vyrobni zvody se daleifgsunuly
do jinych naklado¥ vyhodrgjSich lokalit. Transfer se tyka ii@sunu strdj a zd&izeni.
Ostatni projekty jsou nové a vyplyvaji z trzni pogky po technologicky a designov
»vyspélejSich” produktech.
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Vytvoreni dodavatelské gitma v kompetenci nakupni ofldni. VeétSinou se jedna
o dodavatele, ki¢jiz spolupracuji s jinymi automobilovymi vyrobgako je napiklad
sesterska spalaost Interior Systems Mlada Boleslav. Sgalest ntla tedy jednodussi
cestu k vybudovani sitdodavatel, ktei jsou jiz osedéeni. Nekteré materialy jsou ale
tak specifické, Ze existuje na trhu jen jeden datkly Je tedyéfké vyjednavani
0 cenach a dodacichdltach.

4.1.3 Organiza&ni struktura

Organiz&ni struktura spolmosti Faurecia je zobrazena kil®ze 3. Celou spotmost
fidi feditel zavodu, jehoffimi podizeni jsou manazejednotlivych oddleni, ktera jsou
sdazena v Tabulce 3. Uvedena okahi tvai dohromady celek. To znamena, Ze se
vzajemré dophuji a jsou nezastupitelna. Vynechanim jednéldmku by byl narusen

chod celé firmy.

Tabulka 3: Hlavni odéleni spolénosti Faurecia

1. 2. 3. 4. 5.
Personalni oddeni PSE Kvalita Logistika UAP 1
Nakupni oddleni Projekty HSE UAP 2
Finartni oddtleni  Technické od#deni UAP 3

Do prvni skupiny pdt personalni, ndkupni a finémi oddleni. Personalni odteniridi
manazer, kterému jsou pdzeni pracovnici pro nabor, administrativu a trénin
Zvlastni funkci je "Employee Empowerment"”, dale EEpiekladu to znamena systém
zapojeni zarstnand@ do vyroby. Ve vyrobnich zavodech jedasto vyuZivana funkce
jako spojovacilanek mezi kanceté a vyrobou. Zaroue funguje jako zptna vazba.
Vedouci nakupniho odteni je manazer nakupu, kterkidi jednotlivé vyrobni
a nevyrobni nakup. Manazer finatniho oddélenitidi jednotlivé kontrolory, ki jsou

v kontaktu se "spotmymi sluzbami" pro viechny 3 zavody. Jedn& séetnictvi a IT
odcileni.

Druha skupina je twena PSE, projekty a technickym @thim. PSE je zkratka pro
"Production System Efficiency", tedy systém sleddvaroduktivity vyroby. Projekty
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se rozumi uskupeni pracoviiik- projektovych manazéy ktefi maji na starosti
komunikaci s projektovym tymem a zavedeni a sledbwdovych projeki. Pod
technické oddeni pati sledovani Zivotniho cyklu (sériové vyroby) jedingich
projekii, dale vyrobni technika jako procesy, plany, ngstreybaveni a oddeni

adrzby - elektrika, mechanika, roboti a hlavni ndz

Do treti skupiny paf kvalita a HSE. Odgeni kvality zahrnuje QSE tedy
"Quality System Efficiency” - systém efektivnihcedbvani kvality vyroby, vstupni
kontrolu, laboratb a metrologie, FES, vyrobni a procesni audity aopgap novych
programi. HSE je zkratkou pro "Health Safety and Environthea znamena

bezpeénost prace, ochrana zdravi a Zivotni piexit

Ctvrtou skupinou je logistika. ManaZer logistik§di vedouciho planovani vyroby,
koordinatora zlepSovani logistickych prog&esvedouciho planovani materialu
a vedouciho skladu.irfmymi podizenymi vedouciho planovani vyroby je zakaznicky
kontakt a planovavyroby, vedouciho planovani materialu potom jetiviotlisponenti
(planovai materialu) pro dané projekty. Vedouci skladi vedouciii smen. Vedouci

smen fidi své manipulantyidic¢e vi&ka a vysokozdviZznych vozik

Do skupiny gt setadi UAP1 az UAP3. UAP je zkratkou pro francouzsknité
Autonome de Production” - samostatna vyrobni jddmov tovarg, kterd ma
maximalré 200 pracovnik. Pod kazdé UAP spada manazer vyroby pro danékpyoje
kvalita vyroby, gim& udrzba a vedouci $m kteai tidi vyrobni tymy na pracovisti,

jejichz patet nesmi fesahnout 7.

Ve spolénosti Faurecia se nazyva vedouciésgn supervisor - imy nadizeny
operatod vyroby, kteryftidi skupinu maximakh 25 pracovnili. Pracovnikem, ktery
nema hierarchickou pozige GAP Leader, ktery vede a koordinujennost skupiny

a predava ji své zkusenosti.
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4.2 Charakteristika vyroby a stanoveni hlavnich logiickych
toki

Tato podkapitola se zabyva charakteristikou vyraimiosti spolénosti Faurecia, tedy
piedstaveni hlavnich projekta ugeni hlavnim materialovych a inforg@ch toki.
Dulezitou sodasti je analyza vyrobnich metod pouzivané ve gpoki Faurecia.

V textu byly pouzity informace z Internich matetid#daurecia.

4.2.1 Popis vyrobni&innosti, hlavni projekty

Hlavni ¢innosti spolénosti Faurecia je vyroba plastovych komponent dimraabild.
Jedna se o diei systémy aasti gFistrojovych desek, vizitoha 4. Cilem je sériova
vyroba a vyroba nahradnich dilpokud to zakaznik poZadujeiedpokladem plynulé
vyroby je Wasné zajigni kvalitniho materidlu. Spaleost spolupracuje
cca s 30 dodavateli. Material a&které meziprodukty jsou dodavany pro &asné

projekty, které jsou uvedeny v Tabulce 4.

Tabulka 4: Socasné projekty

Zékaznik Projekt Trend
Faurecia Sandouville | Renault Laguna nglvgf\:fg;g?énrﬁ ly —
Faurecia Etupes Peugeot 308 | plastovicastavel | —"
Faurecia St. Michel Ford Kuga %’-I%agstc-)rvoé%éz?l(lj\(/g?) _
Faurecia St. Michel F%_OIM?;US %Zlalg(;rvoé%g?lé\(;?) _—v
T Wl B

Z tabulky vyplyva, Ze zakazniky jsoudeulevsim dalSi Faurecie, které dale dodavaji
meziprodukty¢i finalni vyrobky dalSim odératelim nebo konénym zakaznikm.
Kazdy projekt ma 9y Zivotni cyklus, ktery je dany poptavkou. Zatim gevSech

projekii vzestupny trend.
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NejveétSim projektem je X91 - vyroba dkréch panel, ktery m& nejvice vyrobnich
kombinaci a je tedy nejsloZj§i. Dvani systémy se dodavaji do Faurecia Sandouville
ve Francii. Peugeot 308 je ng8i projekt a vyroba se tyka tzv. "Top Roll

a "Ornament”, plastovychcasti dveéi. Z Faurecia Etupes ve Francii se vyrobky
dodéavaji rovnou do PSA. Projekt C394 TR a C214 Taf stejného zakaznika Faurecii
v St. Michel ve Francii a vyroba se tyka "Top Rb|lls tim rozdilem Ze projekt C394
TR je pro Ford Kuga a C214 TR pro Ford Focus C-MAR14 CS je také soasti
projektu Ford Focus C-MAX, ale zakaznikem SAS Aubtire Systems Saarlouis
v Némecku. Nejedna se o dveé systém, ale o soast palubni desky. Cilem je dodavat
piimo do Forda, ale to vyZaduje sfhi podminek systémového a procesniho auditu.
Mezi now planované projekty patEpsilon2 a Y413, které budou dale znazagnjen

v nakresech.

Vyroba probiha celkem na 10 fikblisech, které zpracovavaji granulat na plastové
vylisky a nasledé na 6 vyrobnich linkach, které s vylisky dale pjadi¢které plastové
casti neni vyhodné vyréh proto se produkce zadala vhodnému dodavatelzd&a
vyrobni linka ma dany pg®t operatal. Provoz je 3-sknmny a gred kaZzdou sinou se
kona tzv. TOP 5. Jedna se o 5-ti minutové setk&etlv operdt linky a vedouciho
smény. TOP 5 slouzi k f@dani informaci dlezitych pro hladky pibéh vyroby a
splreni dennich cil. V Tabulce 5 jsou uvedeny informace, které se jtypaacovnich

postum jednotlivych projeki.
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Tabulka 5: Pracovni postupy vyroby

Projekt
T70R, TR | C394TR| C214TR| C214 CS
Vstupni kontrola 4 v v v
Lisovani 4 v v
Sttihani, dérovani 4
Klipovani v
Lakovani
Cisténi
Plasma
Lepeni
Suseni
Pec
KasSirovani
Ruéni Fezani
Automatické Upravy
Ruéni Upravy
Montaz
\ystupni kontrola
Zed’ kvality

Pracovni postupy

S
<J<[8

ANRNERN

S ESESE A AAANANANAN
N ESESE AN AANANANAN

v
v

NASANANANENENENENANANENRN

V Tabulce 5 jsou vyjmenovany jednotliv&innosti od vstupni kontroly
po "zal’ kvality". Vstupni kontrola je povinna pro vSechinky, jinak ma kazdy projekt
jiny postup vyroby. Vyroba neprobiha vzdy jen ndnié lince, ale vyrobni proces se
muze tykat vice linek. Nafklad slozi&jSi vyroba je u projektu X91, kdy se n#jk
musi vylisovat hlavni no&idvei - plastova konstrukce, ktera se dale lakuje podle
poZzadavku a na montazi se kompletuje s ostatnimivdkonené dvée. Dily jsou

z WtSi ¢asti nakupované, kromzmirenych "Top Rolt", ty se zde také lisuji
a pokryvaji folii (Kizi) na lince zvané "Thermocovering", dale kaSirkato linka
zahrnuje ¢innosti  jako c¢isténi, plasma (technologicka Gprava)tilsini lepidlem,
nasledné suseni, &pé gedeltati v peci, kasirovani - pokryvani "Top Rollu" foli
ru¢ni orezavani folie, automatické a¢ni Gpravy. Stejny postup kaSirovani je také
u projekfi C394 TR a C214 TR. U projektu T7 se lisuje "Ornathe "Top Roll".
"Ornament” je zarove na specialnim stroji pokryvan félifipravenou sthanim

a derovanim folie. "Top Roll" je pokryt folii mo na lince T7, jinym technologickym
zpisobem nez je kaSirovani. Pracovni postup u vyrdbkid CS je jednodussi, jedna
se pouze o lisovani, klipovani a kéné lakovani dilu. Vystupni kontrola je &p
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povinna pro vSechny linky, u projektu X91 a T7 ORR byla zavedena
i tzv. "zel kvality". Jde o 100% kontrolu, tedy o opakovanantkolu kazdého dilu
Z davodu castych reklamaci na kvalitwahto vyrobKi. "Zed kvality" je datasné

opateni, dokud nebudou mit vyrobky odpovidajici kvalitu

4.2.2 Hlavni materialové a informa&ni toky
Materiadlové a informéni toky jsou ve spolaosti Faurecia zobrazeny v jiz znaie
MIFA - "Material Information Flow Analysis" a MIFD "Material Information Flow
Diagram”. MIFA je, podle informaci z Internich maééi Faurecia, analyticky néstroj,
ktery poskytuje jasny a detailni pohled na proggshy. Tento pohled je reprezentovan
MIFD. Jedna se o prvni krok v optimalizagtiito proces. MIFA a MIFD predstavuii:

* materialovy tok,

= stuprg, kde jsou vytvéeny odliSnosti ve vyrah

* navazujici body (interni procesy),

= piesun vyrobk z jednoho stuphk dalSimu (prosedky, personal, frekvence,

kvalita),

» informaéni tok,

» odesilatelé aijjemci,

» typ informaci (Kanban, program, sekvence aj.),

* pouZzivané fenosové kanaly.

MIFA umoZziuje identifikovat hlavni fekazky v JIT produkci, MIFD objasje
prostorové vztahy mezi rozdily v procesech az &véilnu stanovisti. Analyzagtsinou
za&ina s poznanim zakaznickych fadi (konec procesu)jgs jednotlivé kroky vyroby,
nazpatek k dodani materialu do podniku, viz Obréadek
Je tedy nutné poznat a rozétm

= zakaznickym pdtbam,

= stupiam vyroby,

= skladovani,

» dodavani a expedici.
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1. Analyza zékaznickych
pozadavku

2. Popis vyrobniho procesu /\

« Kvantifikace a kvalifikace potieb
(flexibilita, ¢as, mnozstvi..)

3. Popis skladovani
» Kvantifikace vstupti / vystupti
* Specifikace operativnich principti

MIFD

4. Popis materialového toku
« Kvantifikace vstupti / vystupti
* Specifikace operativnich principti

5. Popis informac¢niho toku

I
6. Kalkulace doby nutné k

realizaci
]

MIFA

Diagram a rekapitulace analyzy

A

Definovani cila \/

Obrazek 10: Proces MIFA a MIFD (volné prevzato z Interniho materialu Faurecia)

MIFA a MIFD jsou velmi slozitym procesem, kterym spol&nosti Faurecia provadi
tym specialisi. Tyto analyzy a diagramy se #ghodem novych projektsamozejme

méni.

4.2.3 Logistické a vyrobni metody pouzivané ve slednosti Faurecia
Kazda vyrobni spolamost pouziva jiné logistické a vyrobni metody, Zéle
na charakteru vyroby a na standardech. Spokt Faurecia pouziva metody, které

jsou uvedeny v Tabulce 6.
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Metoda 5 S je pouzivdna v celém podniku. Netyka se tedy jgroly, ale také
kanceld. 5 S je pravidela kontrolovano a jeho nedodrZzovaniahe zpmisobit

i zpomaleni pracovniclinnosti, chaos a néghlednost. Najklad neusptadanost
pracovni plochy, linky nebo zmatek a n&ptek na skladu vede k zasadnim chybam.
Metoda SMED a Hoshinse pouzivaji u vSech projéktCilem je plynulost vyroby,
tymova prace a odstrami zbyt&nych prostaj, nagiklad vyménou nastroje. Je nutny
sehrany tym specialista lidi, ktégi znaji vyrobni systém. Srhito metodami souvisi
také metoda TPM, ktera vyZaduje vysokou uUravaldrzby. Pravidelna udrzba stitoj
a zdizeni podporuje plynulost vyroby aeulchazi zastaveni linek Spatnynfizenim
nebo nevhodnou péo stroje. Faurecia Pisek m& ékiohi udrzby, které je timto ukolem
poweieno.

Metoda Poka-Yokeje zavedena na kazdé vyrobni lincékladem ntize byt spu$ni
Klipovacky po sprdvném nasazeni Klipa dil C214 CS. Nespravné uniist klipt
je signalizovan@ervenymcidlem.

Metoda Heijunka je ve Faurecii nahrazeno tzv. PDP - "ProductionlyDRlanning”,
tedy vyrovnané planovani vyroby.

Metoda Kaizen se snaZi o neustdlé zlepSovani prodlukdostum a pracovnich
podminek. Ve Faurecii je vyuzivan na vSech stupaish&rech¢innosti.

Systémrizeni Kanban byl zaveden na linkdch u dvou projékt v podstat se jedna
o Seiryuku znamenaji¢izeni vyrobniho toku. Kanban bude hlavnim témateasich
kapitol.

DalSi metodou je FIFO- "First In First Out" - prvni do skladu prvni s&ladu, ktera
zaji¥'uje vyskladini vyrobki dle starSiho data vyroby.

Metoda JIT se ve Faurecia Pisek nepouziva a to z talhwdl, Ze zavod jeipis
vzdalen od zakaznik Zakaznici si zpravidla &hbji dvoudenni sklad zaji&ty
pravidelnou dopravotizenou dle aktualnich manifésfpoZadavk) na konkrétni tyden
doplniny vyhledem na tydny a &sice. VCR je to Interior Systems Mlada Boleslav,
ktera dodavaimo do Skoda Auto a.s.
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Logistické a vyrobni metody

Projeld S |SMED |Hoshin |[TPM |Poka-Yoke |Jidoka |Heijunka |Kaizen |Kanban |FIFO |JIT
X91 v v v v v v v v v
T7 OR, TR v v v v v v v v
C394 TR v v v v v v v v
C214 TR v v v v v v v v
C214 CS v v v v v v v v v




4.3 Vymezeni zon a sektai skladi, pojistny sklad

Tato podkapitola je &novana skladu. Sklad je zde popisovan dle podrabinéikresu,
jsou vymezeny hlavni zény a sektory skladu a chiaredovan sklad pojistny. V textu

byly pouzity informace z Internich matefidaurecia.

4.3.1 Popis a nakres kompletniho skladu
Velikost skladovaci plochjye nasledujici:

= délka 106 m

» Sitka 25 m

» Sitka s najezdovou plochou pro kamiony 35 m.

Sklad slouZi k uloZeni materidlu a hotovych vynobKé4soby jsou skladovany van
nebo v paletovych regalech na vyhrazenych misteadnach. V sotasné dob
vyuziva Faurecia Pisek externi sklad pro uchovaienalu a prazdnych olialHlavni
sklad je vybaven odpovidajici technikou, jako jsgsoko-zdvizné voziky, paletovée
ruéni i elektrické voziky, viéky a jind manipul&ni technika. Benos informaci
0 zasobach funguje prastinictvim Kanbanovych karetcdeciho zézeni (scannery),
které transferuje data do interniho systému.¢t@eim z@izenim pracuji fedevsim
fidi¢i viacka. Carkovy kod je zatim nejjednodussi a nejigshzpisob, jak zde evidovat
zasoby a hotové vyrobky. Ve skladu jsou uatny metody FIFO a5 S.

Sklad je usptadan atizen tak, aby vyroba byla plynuld a nedochazelalkgeitnému
zastavovani vyrobnich linek nebo zastaveni zakazniipravenosti¢i nevhodnym
naplanovani nakladkovych a vykladkovych oken. Xy teutnd spravnd organizace
a slagnost vSechiinnosti. Nakres kompletniho skladu uvadi Obrazek\ hakresu
jsou znazorény hlavni zény a sektory skladu, najezdova plodaioakpmiony a kanceta

expedice a vstupni kontroly. Obrazek 11 je dalagman v nasledujicich kapitolach.
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4.3.2 Hlavni zony a sektory skladu
Sklad je rozélen na 9 hlavnich zon, v Obrazku 11 jsou ppsi orientaci ¢které
Z nich bareva odliSeny. Jsou to tyto zony:
» najezdova plocha pro kamiony,
= vstupni zéna materialu 1 a 2,
= BOP - "Bill Of Material" - zOna materialu,
= zO6na prazdnych obal
= konsolid&ni zéna - kompletace palet dlgepnych pedpidi,
= TPA -"Truck Preparation Area" - zGna pro hotovéobky, expedice,
= ¢ervena zéna - zona pro "NOK kusy",
= chemicky sklad,

= odpad.

Zony se dale di na jednotlivé sektory, a tore@devsim BOP zdna, konsoliga zona,
z6na prazdnych obala TPA zdéna. Sektory jsou raddny podle projekt a &elne
situovany podle trafidica vi&ka. To znamend, aby na své trase mohli nakladat nebo
vykladat v pozZadovanéntase bez zbytmych prodlev. BOP zb6na je umisa

v bezprostedni blizkosti od vstupnich zon materidlu, kde jaterial kontrolovan
vstupni kontrolou ihned po uskdténi vykladky. Pokud je uvolm, miZze byt
uskladrén v BOP z6# a pouZzit pro vyrobu podle metody FIFO. Pokud nerdlren,

je zastaven a oztian ¢ervenou paskou, poté nasleduje reklamace. Zastavengrial

se feveze daiervené zony, stefntak jako "NOK kusy" z vyroby. Material je vyvezen
po vytizeni reklamace (vraci se k dodavateli), "NOK kupgu znovu pepracovany
nebo jsou vyvezeny do odpadu. Zéna odpadiizena (tidéni a likvidace odpadu)
podle gesnych pedpigi. Z6na prazdnych obalneni podle nakresu pouze na jednom
mistre. Hlavni sektor je v blizkosti BOP zony, dalSi seitjsou v mistech TPA tené
pro dané projekty. Konsolidai zony jsou naiech mistech skladu, u zény prazdnych
obali pro projekty C214 TR+CS a C394 TR, dale u TPA X081l TPA T7. TPA,
konsolid&ni zény a zony prazdnych oliajsou upravovany podle peby. ZvIlastni

misto ma chemicky sklad, ktery je z druhé stranjeaudové plochy pro kamiony.
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Jsou zde strikth dodrzovany bezgeostni pravidla (zfsob uskladéni a prace
s nebezpinym materialem)

4.3.3 Pojistny sklad, TPA zona

Pojistny sklad znamend v podstghocet pripravenych TPA zén. TPA zoény jsou
pro jednotlivé projekty fipravovany dle manifestu. Manifest je list, kde yeeden
seznam vyrobk v druhu a mnozstvi, které se musi v dany déasanalozit do kamionu.
Manifest je zasilan z&kaznikem jako poZzadavek daklazpravidla fixe na [Fisti
tyden. Kazdy projekt ma &ity pocet TPA zén, podle gibu nakladek (podle frekvence).
To znamena, Ze uckterych projeki (vyrobki) se nakladka uskutguje 2x deng,

u rekterych pouze 2x az 3x za tyden. Podle toho s# pgistny sklad. Pokud budu
nakladat 2x derf) tvori se pojistny sklad zpravidla pro dalSi 2 dny, tetdm pro dany
projekt gipraveno 6 TPA zon.
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Obrazek 11: Sklad spolénosti Faurecia (volrgé prevzato z Interniho materialu Faurecia)
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4.4 Proces zavedeni a vyuzivani metody Kanban

Tato kapitola se zabyva zavedenim metody Kanbanlepgednotlivych fazi.
V ptipravné a koncemi fazi je provedena sittai analyza se zhodnocenim vyslédk
a predstaven projekt "C214 Top Roll" (Ford Focus C-MAX¥edrealizéni faze se
zabyva sestavenim systérfimeni Kanban a realizai faze jeho zavedenim do vyroby.
Cestovni mapa zavedeni systéifizeni Kanban ve spalrosti Faurecia je uvedena

v Priloze 5. V textu byly pouzity informace z Internictaterial Faurecia.

4.4.1 Ripravna a konceg@ni faze

Nekteré kroky z pipravné a koncemi faze byly jiz provedenyipd zahajenim vyroby
pro vSechny projekty (Kanban vSak nebyl zaveden vBach linkach). Jednim
z dilezitych kroki bylo definovani hlavnich materialovych a infonech toki
prostednictvim MIFA a nasledné zobrazeni MIFD uveden®iNoze 6. Na tomto
procesu se podilel tym specialisa je dilezitym vstupem do Kanban analyzy

v predrealizéni fazi.

4.4.1.1 Situaéni analyza
Situani analyzu Ize rozdit do 2 bloki, a to aktualni stav logistickych a vyrobnich

metod v rdmci vyrobni linky "C214 Top Roll" a zpgi Grovré znalosti pracovnik

systému Kanban.

Aktudlni stav logistickych a vyrobnich metod

U jednotlivych logistickych a vyrobnich metod byinbyt posouzen stupiezavedeni
a jejich vyuziti u tohoto projektu. Stupeavedeni je vymezen préstnictvim Skaly
- sphuje / nespiuje, a to dislovanim od 1 do 5, kdy 1 je nejlepsi, 5 nejhdr§brmace
byly ziskany od vedoucich jednotlivych atiehi a od pracovnikvyroby a na zaklad
vlastniho pozorovani.

5 S - metoda je zavedena na celé lince a op#ratwedouci pracovnici ji pka

respektuji. Pracovni prdstli je &eln¢ uspdadano a pracovni proces je
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standardizovan. Na lince jgsto a jsou dodrZzovany vSechna pravidla. Metodaugpl
vSechny pozadavky.

SMED - na lince dochazi k mirné fluktuaci pracounilovi pracovnici sice dodrzZuji
vSechna pravidla, ale musi sénhevat utity ¢as na jejich zaskoleni, a to da@ité miry
brzdi vyrobni proces. Pracovnici se v3ak snazi gwatc v tymu a podili se
na zlepSovacichinnostech. Technici odpéuni za vynénu a sé&zeni stroji pracuji dle
piedpisi a snaha ussre smeiuje ke zkracendasu jednotlivych operaci. Metoda mirn
splhiuje poZzadavky.

Hoshin - vychazi z hledani jednotlivycteSeni se zapojenim pracovini cilem je
eliminace ztrat. To je sptno, vSak s ohledem na znifrou fluktuaci. Na z&atku kazdé
smeny se dodrZzuje TOP 5 a funguje zdestmd vazba prostdnictvim pracovnika
na funkci EE. VSichni pracovnici maji moznost paatamavrhy na zlepSeni, pokud je
schvéleno a realizovano, mohou byt pracovnici ffnarodnmeneni. Zatim vSak nebylo
moc navrli podano a pokud ano, tak vzdy jen vedoucim pra&ewmi Komunikace
mezi jednotlivymi oddlenimi by se mila zlepsSit. Plynuly tok Hoshin dale vyzaduje
vyuziti metody SMED a metody Kanban. Kanban vsakéj@eni zaveden, metoda
mirné sphuje pozadavky.

TPM - produktivita dosahuje lepSich vyslédlla to je zaloZzeno na zvySujici se Grovni
adrzby. S¥dci o tom pravidelna kontrola stfop stéle rychlejSi a operatigjgi reSeni
piipadné poruchy nebo posSkozeni. Prostoje jsou mnoh@msi nez tomu bylo
v pacatcich vyroby. Tato metoda gpje pozadavky.

Poka-Yoke - systémgidel je nainstalovan na spravnych mistech vyrobrghacesu.
Pokud neni porucha strojéidla vzdy signalizuji Spatnou operaci a NOK kus se
nedostane k dalSi operaci. Metodaig@ pozadavky

Heijunka - planovani vyroby je rovnokmeé, tak aby byly speny pozadavky
zdkaznika. Zavedenim metody Kanban sgkoplanovani progednictvim tabulek
a vyroba budeizena efektiviji. Metoda zatim mir&é sphuje poZzadavky.

Kaizen - metoda je zavedena na vSech stupwiohosti, vyrobky jsou zdokonalovany
prostednictvim vyvojového centra a aflenim kvality, postupy a pracovni podminky
jsou jiz nastaveny a neustale zlepSovany. S ohlea@mirnou fluktuaci pracovnik
vSak metoda mignsphuje poZzadavky.
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FIFO - metoda je plé zavedena, splje pozadavky

Zjisténi arovné znalosti pracovniki systému Kanban

Pokud bude zaveden systéfzeni Kanban, je nezbytné provéstizkum o Urovni
znalosti této metody u vSech pracovniKanban je zaveden na dvou linkach, Urove
znalosti proto bude na@zanych urovnich. Bkteti vedouci pracovnici a operéitgrosli
jiz Skolenim a v ramci interni fluktuace také pracwa lince pro projekt "C214 Top
Roll".

Zjisténi urovré znalosti bude provedeno pr@stnictvim dotazniku, ktery bude rozdan
do vSech odélenich spolénosti. Dotaznik je kratky a jednoduchy, protoZemilneni
brzdit pracovni proces. Jde o rychlé vypina vraceni dotazniku svému hiaenému
nebo ho odevzdat v odléni logistika. Otazky jsou uzéené, oteiené a kombinované.
Prvni otazka zjifuje, na jaké pozici je dotazovany. DalSi otazkytydeji Kanbanu.
To znamena jestli dotazovani Kanban znaji a zdianspnacuji. Dale jaké znaji druhy
Kanbanu, a to vZdy v kombinaci s otemou otazkou pro prostor vlastniho vyjgai ¢i
popis. DalSi otazka zfije powdomi o Kanbanové tabuli (intefrsequencer). DalSi
otdzka se pt4, jaké jsou pro pracovniky vyhodywimedy Kanbanu. Posledni otazka je
oteend a dotazovani mohouwstinavrhy na zlepSeni. Dotaznik je uvedentild2e 7.

4.4.1.2 Vysledky situatni analyzy

Situani analyza je zpracovana do nasledujicich vysieuddle gedchozich kapitol.
Zhodnoceny budou tedy logistické a vyrobni metodyysledky dotaznik,

a to prostednictvim tabulek a obraitk

Zhodnoceni logistickych a vyrobnich metod
Vysledné hodnoceni logistickych a vyrobnich metaldhrnout do Tabulky 7, kde jsou
jednotlivé metody obodovany préstinictvim Skaly - spuje / nespluje poZadavky

od 1 - nejlepsSi do 5 - nejhorsi.
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Tabulka 7: Hodnoceni metod podle Skaly #sj@ / nespiuje

Metoda 1 2 3 4 5
5S v
SMED 4
Hoshin v
TPM
Poka-Yoke
Heijunka
Kaizen
FIFO v

AN

AN

Z tabulky jednoznéné vyplyva, které metody sfliji, pogipad mirné sphuji
pozadavky. HorSi hodnoceni zde neni. Dopojel se zlepSeni komunikace a zmiirh
fluktuace pracovnik Vyrobni proces je ale stabilizovany a zavedenioohe Kanban
jen zlepSi metody SMED, Hoshin a Heijunka. Jehakapé ve vyrobnim procesu se

navrhuje.

Zhodnoceni vysledki dotazniku

Pro pisemné dotazovani bylo celkem vybrano 250opreki. Tuto skupinu tviili
piedevSim pracovnici vyroby - oper#itosuperviséi a GAP Lead, dale pracovnici
skladu, management a paapé funkce. Navratnost dotaziilbyla 200 ks, Ize tedy
piedpokladat ufité zkresleni vysledk Ke kazdé otazce v hodnoceni je uveden

komentd, otazky 1. az 3. jsou také znazé&m v Obrazcich 12 az 13.
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1. Jaka je Vase pozice? Prosim zaSkftite spravnou odpasd’!

O Management,

podpirné funkce

25 1204 B GAP Leader

21:11% O Supervisor

O Pracovnik skladu

109; 54% 21; 11%

24 12% m Operator

Obrazek 12: Pozice ve firn - navratnost dotazniku

Na zaklad prvni otdzky bylo zjigno, kolik pracovnilt dotaznik vyplnilo a na jakych
pozicich pracuji. 109 (54 %) pracovhikivedlo, Ze jejich pozice je Operator. T&m
stejny pd@et odpovida pracovnikn na pozicich managementu, pédp/ch funkci
a pracovnili skladu, a to 24 a 25 (12 %). Tento dotaznik VyplGAP Leadi
a supervist v poctu 21 (11 %).

2. Vite co to je Kanban? Definujte....

O Ano

75; 38% m Ne

125; 62%

Obrazek 13: Znalost systému Kanban
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Na otazku, zda pracovnici vi, co to je Kanban, edgdi nasledove — 125 (62 %)
pracovniki uvedlo ,Ano“ a 75 (38 %) ,Ne“. Z negativnich odpoN Ize usuzovat,
Ze pracovnici bdi nebyli vibec proSkoleni nebo nebyli proskoleni spravbalSim
davodem je to, Ze dotazovani nepracuji na lince, del&anban pouZziva a tudiz se Ize
domnivat, Ze Kanban neni pré matim dilezity. V pfipad pozitivnich odpowdi byl
Kanban ¥tSinou definovan jakgsystém karet ve vyrady, ,systém rizeni“, ,spravné
Fizeni vyroby“,,Kanban je karta, podle které vyrabimedpod. V podstét vSechny
odpowdi byly spravné.

3. Pracujete s Kanbanem? PopiSte proces....

69; 35% @ Ano

B Ne

131; 65%

Obrazek 14: Prace s Kanbanem

Otazkac¢. 3 navazuje na otazku 2. 131 (65 %) pracovnikodpowdélo, Ze s Kanbanem
pracuje. Je tedy zajimavé, v porovnani s otazkaz, Ze 6 pracovnik Kanban vibec
nezna. Je mozné, Ze tito pracovnicttopebyli proskoleni nebo byli névprerazeni
z linky, kde se Kanban nepouziva. Vysoké proceatodivodreno tim, Ze Kanban se
pouziva na linkach s nejisim objemem vyroby, tedy n&chto pracovistich je vice
zantstnand. 69 (35 %) pracovnik odpovdélo, Ze s Kanbanem nepracuje. dBse
jedna o podfrné funkce (administrativa) nebo o pracovniky ekinkde se Kanban
zatim nepouziva. Popis procesu prace s Kanbaned dhykel nebo se IlisSil
u jednotlivych pozic. Pracovnici na pozicich operi&todpovidali podle jednotlivych
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Ukoni ¢i operaci, pracovnici skladu (logistiky), konkrétidi¢i viacka ¢i manipulanti
popsali v bodech cely proces kot Kanbanu. Odpadi byly z 90 % spravné.

4. Jaké druhy Kanbanu znate? Prosim popiste....
Na tuto otdzku odpovidali pracovnici, Kte&Kanban znaji a ki€ s nim pracuji, tedy
62 %. Odpowdi byly z 60 % spravné, dotazovani uvedli, Ze jsGanbany (karty)

vyrobni a odebiraci. Zbylé 2 % uvedlo pouze kaytpbni.

5. Vite co je to sequencer? VaSe odpdVv...
Obdobr jako u otazky 4., bylo 62 % odp&li. 57 % pracovniku odpeéuélo sprave,
zbyvajicich 5 % odpasdi bylo nepesnych. Odpasdi zrely nasledova: ,Jedna se
o planovaci tabuli, kde jsou undsy Kanban karty, podle kterych se vyrabgod.

6. Jaké jsou pro Vas vyhody a nevyhody Kanbanu?
Odpowdi byly vétSinou nasleduijici:
+ ,jednoduchy systém*
.redukce ztrat a nadbytaych zasob;
~presna instrukce, co vyréty ,
.karty jsou sympatické, barevné..."
- Jlinka castoceka na zasobeni materialem, zlaye prostoje’,
»plan Kanbani na vyrobu, pro kterou neni material*
~-neuplné mixované kontejnery jsou odvazené dd/lima sklad’,

».chaos, Kanban tu nefunguje”

7. Vas navrh na zlepSeni
Navrhy na zlepSeni systému Kanban se shodovalgleddicich bodech:
* moznosti proSkolent,
= zlepSit tok informaci,
= |epSi planovani materialu a nasledné&plrsequenceru,

= zruSit Kanban, vrétit se k tabulkam planu vyroby.
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Doporuéeni a navrh na zavedenim systémkizeni Kanban
Vysledky pisemného dotazovani ukazaly, ¥edpzavedenim Kanbanu bude nezbytné
pristoupit k ugitym opatenim. Lze tedy navrhnout nasledujici dogenu:
= pieswdcit pracovniky o vyhodach Kanbanu vramci povinnéls&oleni
pro stavajici i no¥ prichozi, prakticka céeeni, sprdvna motivace,
= okamzit zlepSit komunikaci mezi vSemi o&ldnimi, diraz kladen na planovani
materialu a vyroby.
Hlavnim cilem je stanoveno zhodnoceni vybranychstadkych metod a néasledné
zavedeni systémiizeni Kanban na vyrobni lince projektu "C214 TopllR¢ord
Focus C-MAX). VedlejSim cilem je zji&ti arovre znalosti metody Kanban a stanoveni
piipadnych doporteni.
Ze situ&ni analyzy lze konstatovat, Ze zavedeni systémub#&anma podporu
v ostatnich vyrobnich a logistickych metodach, é&tgphuji poZadavky nebo se aplikaci
Kanbanu tyto poZadavky zlepsi. Vyroba je stabilaté.
Vysledkem zjigovani Grove znalosti metody Kanban preéstinictvim pisemného
dotazovani jsou dopotani, které se tykaji Skoleni pracowvinikspravné motivace
a zlepSeni komunikaiho toku. Systéniizeni Kanban je tedy vhodné na lince zavést.
Prostednictvim metody Kanban byd&a byt dosaZzena efektivita ve vyrbla snahou

bude stalé zlepSovani procesu.

4.4.1.3 Predstaveni projektu "C214 Top Roll" (Ford Focus C-MAX)

"C214 Top Roll" (Ford Focus C-MAX) je jeden z prkijg, jehoz vyroba zsla koncem
roku 2006. C214 Top Roll je plasto¥ast dvéniho systému automobilu Ford Focus
C-MAX viz Priloha 8. Tabulka 8 uvadi v jakém provedeni a mxd'sp Rolly vyrébi.
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Tabulka 8: Vyrobni varianty projektu C214 Top Roll

Hotové vyrobky Material Barva folie Mix [%0]

PVC 1,2 mm Cerna - Ebony ZHE 64

Predni Top rolly | PVC + PP pna 2,0 mm Cerné - Ebony ZHE 32
PVC + PP pna 2,0 mm Hnéda - Arizona 7TE 4

] PVC 1,2 mm Cerna - Ebony ZHE 96
Zadni Toprolly  ['pyC 12 mm Hada - Arizona 7TE 4

Z Tabulka 8 je patrné, Ze variantegnich Top Rotl je vice. Celkov je zakaznikem
piednostd pozadovana varianta &erné barg s folii o pfiméru 1,2 mm, proto jsou
objemy ve vyrob nejvysSi. Vyrobené Top Rolly se paletizuji na koheky dle
balicich pedpisi. Na kazdé palétjsou ol strany - prava a leva, nikdy se vsSak
nemixuji gedni Top Rolly se zadnimii&ni Top Rolly jsou baleny po 6 bednach pro
kazdou stranu, v bedie 8 difi, zadni Top Rolly po 8 bednach a bedna obsahujki6 d
Kazda bedna je ozdena etiketou garkovym kodem a putuje na sklad do konsdaiida
zony, nasledhdo TPA zony a dale k zakaznikovi. Expedice se waskuji pravidelrg

3x v tydnu.

Vyroba probih& pouze na kaSirce (dily jsou lisovéarterni firmou). Proces vyroby je
znazorgn v Obrazku 15. Vyroba probihagsreé dle v obrazku vyzngenych cisel.
Prvnim krokem jetisteni dilu, dale technologické Upravy povrchu v plassitikani
lepidla, edeltati povrchu v peci zvl&Spro gedni a zadni dily a pokryvani folii,
tzv. kaSirovani. Kasirovani je hlavni krok, prow celé lincefika kaSirka nebo také
odborré "Thermocovering”. Z kasirky jdou kusy nac¢mi ofezavani a automatické
Gpravy, odtud na fini Upravy a finalni kontrolu, kde se vkladaji kuky boxa afidici
vlacka je na konci skladu uspédavaji do palet a odvazi na sklad. dezté upozornit,
Ze linka je sestavena tak, aby splnila poZzadavkgazdika.

Schéma standardizované prace a popis jednotligjutostifidice vi&ku je uvedeno
v Priloze 9.Ridi¢ vli&ka na své trase musi obsluhovat i jiné linky, schéensedy
spole&né pro projekty C214 TR, C394 TR, C214 CS a chelieik@as pro absolvovani

jedné trasy je 45 min. Trasy ostatnich¢kinejsou ve schématu znazémy.
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Obrazek 15: Proces vyroby C214 Top Roll (vokapievzato z Interniho materialu

Faurecia)
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4.4.1.4 ABC analyza

ABC analyza je dalSim nezbytnym krokem. Jdedita pro zjistni jaké materialové

poloZky a v jakém mnozstvi musi byt na skladu. \bgibkem jsou poZadavky

zé&kaznika na jednotlivé vyrobky. ABC analyza jedena v Tabulce 9.

Tabulka 9: ABC analyza - C214 Top Roll

Odpad | Suma| Suma| Suma Test Mezivypocet | Vysl. | ABC
Material pro C214 TR [%] 1 2 3 [-] [] [%] | [-]
[] [] []
Thermoetiketa 102X37 5 2882| 9090| 3876| 795011,40 0,583 0,58| A
Lep Forbo Thermonex 5 474| 1774] 1509 275644,12 0,202 0,79 A
Folie S1.2S51 C214 ZHH 3 11243500{ 1528| 128205,00 0,094 0,88] B
Folie S2.0S53 C214 ZHH 3 3041100 378| 82599,00 0,061 0,94 B
GRN XM2W03 20 3574 1103 983| 38660,15 0,028 0,97] C
Tvrdidlo Forbo D1 Blue 5 24 89 78| 27250,02 0,020 0,99 C
Termokarton 147X107 5 196988580 7742| 10296,00 0,008 1,000 C
Folie S2.0S53 C214 7TE| 3 0 32 32 2644,80 0,002 1,000 C
Hakupur 50-861 PAS 1 5 4 34 28 894,54 0,001 1,000 C
Lepidlo Loctite 4062 0 D 4 0 848,00 0,001 1,000 C
Folie S1.2S51 C214 7TE| 3 0 22 44 820,82 0,001 1,000 C
1362873,85
Dodaci¢as| Dodaci Cas Bezpe'. Celkovy | Bezp&:.
- dodavatele| podminky | na cesg sklad dodaci | sklad
Material pro C214 TR [den] P 0| "fen | dodavatele | - tas []
[den] [den]
Thermoetiketa 102X37 5 DDU 0 1 6 218
Lep Forbo Thermonex 21 EXW 3 1 25 33
Folie S1.2S51 C214 ZHE 15 DDU 0 1 16 51
Folie S2.0S53 C214 ZHE 15 DDU 0 1 16 26
GRN XM2W03 25 DDU 0 1 26 25
Tvrdidlo Forbo D1 Blue 21 DDU 0 1 22 8
Termokarton 147X107 5 DDU 0 1 6 308
Folie S2.0S53 C214 7TE 15 DDU 0 1 16 7
Hakupur 50-861 PAS 1 21 EXW 3 1 25 4
Lepidlo Loctite 4062 21 EXW 3 1 25 0
Folie S1.2S51 C214 7TE 15 DDU 0 1 16 9

Sumal
Suma 2
Suma 3
DDU
EXW
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V Tabulce 9 je nazornyifklad, jak prakticky a jednoduSe postupovat v ABG@lgze.
Zakaznik zasila své pozadavky kazdy tyden. Odpaeriaku je z hlediska tydennich
potreb gepcaiitdn na denni poZzadavek. Posttpse vypdita Suma 1 aZz Suma 3
(legenda tabulky). Tyto sumy jsou vyuzity pro ziskaptimalni denni spitaby
prostednictvi "Testu" - trendova slozka (Excel funkcghasobena cenou pro danou
poloZku materidlu. To je provedeno pro kazdou palod zjiStn jejich sodet, ktery
vyjadiuje predpokladany objem v3ech speli na penize. Mezivypet je dan podilem
jednotlivych polozek "Testu" a jejich sétem. PoloZky jsou dale procentuélsgazeny
ve sloupci "Vysledek" a dale tazeny do jednotlivych skupin ABC.

V dalSi ¢asti Tabulky 9 jsou uvedeny informace tykajici selatiho¢asu dodavatele,
dodacich podminek¢asu materidlu na ceést bezpeénostniho skladu dodavatele,
celkového dodacih@dasu a bezpmostniho skladu Faurecia. Bezpestni sklad je
dulezité stanovit z toho twodu, Ze material G¥e klesnout z tznych divoda
na nebezpa¢ nizkou hodnotu (nedfo by se zéeho vyrakst) a tento sklad rive

v téchto situacich pokryt jednodenni petiu (jeden den u dodavatele).

4.4.2 Redrealizatni faze

Jak jiz bylo uvedeno, dhkteré casti pedrealizéni faze byly provedeny tymem
specialist pred zahdjenim vyroby prdstnictvim MIFA a néasledného MIFD.
Jednotlivé kroky této faze jsou vstup do Kanbanlyaya vytvoreni Kanban signal

pro linku a stanoverdasoveho a organizaiho ramce.

4.4.2.1 Vstup do Kanban analyzy

Vypocty taktovacihocasu, ¢as cyklu a Kanban karet v okruhu, jehoZ &t je
stanoveni vyrobnich davek a jejich frekvence, jdolezité ped zavedenim Kanbanu

na lince.
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Vypocet taktovacihodasu,¢asu cyklu

Vypocty uvedené v Tabulce 10 jsou podkladem ke kalkukaoiban karet v okruhu.
Tyto vypaity se provadi pouze u plasmy a kaSirovani. Vyck@z ptimérného objemu
vyroby C214 TR a vyrobni davky na plasnkde se zarovevyrabi projekt X91. DalSi

dulezitou informaci je vyrna nastroje na kasirce - 20 min.

Tabulka 10: Vypéet taktovacih@asu acasu cyklu C214 Top Roll

C214 TR predni - patet aut za den [ks] 650
C214 TR zadni - pdet aut za den [ks] 650
Plasma davka 10 aut = 40 ks 160] (650+950)/10, 950 = 650+300, 300ks(X91)
Vyména nastroje [min]
Vstiikovna 0
Kasirovani 20 Lisovani Plasma | KaSirovani
Lakovani 0
Vymeéna nastroje celkem 20
Pocet smén za den 0 3 3
Pracovni ¢as na sménu [hod] 0 8 8
Pracovni ¢as na sménu [min] 0 480 480
Zmetkovitost béhem procesu [%] 0,00% 0,50% 2,00%
Zmetkovitost v nasledujicich procesech [% 0,00% 2,00% 0,00%
Zmetkovitost celkem [%] 0,00% 2,50% 2,00%
Sety za der 0 160 650
Kusy za den 0 160 650
Planované prostoje za s&nu [min]
Cisténi / ekani 0 5 5
TOP 5 0 5 5
Pausy 0 30 30
Vyména néstroje 0 0 40
Pofet vymén nastroji za snénu 0 0 2
Polet planovanych zastaveni straj 0 40 80
Vyrobni ¢as A 0 440 400
Taktovaci ¢as [sek] TT 0 495 111
Neplanované prostoje za sknu [min]
Poruchy 0 20 15
Organizaéni zmény 0 5 5
Mikro - stop 0 2 2
Vyrobni ¢as B 0 413 378
Cas cyklu [sek]| cT 0 453 103
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Pred samotnym vypitem taktovacih@asu i¢asu cyklu je dlezita kalkulace vyrobniho
¢asu. Vyrobnicas A se vyp&te rozdilem pracovnihciasu za sknu a p@étu
planovanych zastaveni stroje. Taktovéas TT je dan podilem sdau vyrobnihoc¢asu
A x 60 a podilem sétza den a pfiu smeén za den. Vyrobngas B je dan rozdilem
vyrobnihogasu A, poruch, organizaich znén a mikro zastavenCas cyklu CT je dan
podilem sodinu vyrobnihotasu B x 60 a podilem vyroby feta den a ptiem zn&n za

den. Sety za den je nutno vynasobit celkovou zowibsti + 1.

Vypocdet Kanban karet v okruhu
Vypocéet Kanban karet v okruhu je uveden v Tabulce 11.

Tabulka 11: Vypéet Kanban karet v okruhu

Denni objem| Davka Davka Baleni| Davka | Davka
[ks] [ks] | vyrobni ¢as | [ks] naden | naden
Reference [mm] [_] [%]
A | PL 1,2 ebony A35040 37 430 23" 435 8 1,83 14%
B | PL 2,0 ebony A35040 31 172 23" 435 8 0,73 5%
C | PL 2,0 arizona A35040 33 48 58 108 8 0,82 6%
D | PP 1,2 ebony A35040 36 430 23 435 8 1,83 14%
E | PP 2,0 ebony A35040 30 172 23 435 8 0,73 5%
F | PP 2,0 arizona A35040 32 48 58 108 8 0,82 6%
G | ZL 1,2 ebony A35040 39 602 235 435 6 2,56 19%
H | ZL 1,2 arizona A35040 34 48 58 108 6 0,82 6%
| |ZP 1,2 ebony A35040 38 602 23} 435 6 2,56 19%
J | ZP 1,2 arizona A35040 35 48 58 108 6 0,82 6%
Denni objem celkem 2600 13,53
Denni objem celkem/autg 650
Nevyrobni | Bezp. Celkem Min | Karty v Sklad
Reference ¢as [hod] [hod] sklad | okruhu karty
[hod] [ks] [ks] [ks]
A | PL 1,2 ebony A35040 37 44,14 2 46,14 | 882 50 110
B | PL 2,0 ebony A35040 31 112,99 2 114,99| 879 38 110
C | PL 2,0 arizona A35040 33 100,47 2 102,47) 219 10 27
D | PP 1,2 ebony A35040 36 44,14 2 46,14| 882 50 110
E | PP 2,0 ebony A35040 30 112,99 2 114,99 879 38 110
F | PP 2,0 arizona A35040 32 100,47 2 102,471 219 10 27
G |ZL 1,2 ebony A35040 39 31,63 2 33,63 | 900 78 150
H | ZL 1,2 arizona A35040 34 100,47 2 102,47| 219 13 36
| |ZP 1,2 ebony A35040 38 31,63 2 33,63 | 900 78 150
J | ZP 1,2 arizona A35040 35 100,47 2 102,47 219 13 36
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Prumeérny ¢as na vyrdnu nastroje 20 min
Oteviraci doba int./ext. zdkaznika 22,5 dne
Pocet vyn@n nastroje na kasirce 2

Denni objem vyroby je dan poZadavkem zékaznika.k®aw ks je ziskdna podilem

sowinu vyrobniho ¢asu davky x 60 a taktovacih&asu kaSirky. NejilezitejSimi

informacemi v Tabulce 11 je minimalni sklad v ksaget Kanban karet v okruhu.

4.4.2.2 Vytvorit Kanban signaly

Mriviw s

Kanbanové tabule a Box sestavujici davku.

= Kanbanova karta
Ve skladu a na vyrobni lince se budou vyuZiviadituhy Kanbanovych karet, a to karty
odebiraci WK, karty vyrobni PIK a alertové kartyazorené v Obrazku 16.
Materialové karty zatim nejsou vyznamné (pravidstraasobeni linky).
Odebiraci karta WK- je oboustranna a oproti vyrobni kauzsi. Obsahuje vSechny
dulezité informace -¢islo dilu, mnozZstvi, ndzevarkovy kéd, znazowni dilu. Internim
zakaznikem je logistika, internim dodavatelem kaSirPokud se karta ztrati,
je povinnosti ji odevzdat mistrovi vyroby C214 TiRarty se plni do Kanbanové tabule
a slouzi k odebrani hotového dilu.
Vyrobni karta PIK - je oboustranna a oproti odebiraci &astrSi. Obsahuje stejné
informace jako karta odebiraci a navic informac®amérech balenigislu finalniho
vyrobku, ¢arkovém kédu boxu. Kokaym zakaznikem je Faurecie v St. Michel. Karta
se ale pohybuje jen v ramci linky.
Alertova karta - je specifickd karta, ktera se pouziva tippdech, kdy neni mozné
odebrat hotové vyrobky ze skladu na konci linkyotpge nebyly vyrobeny. Alert je
tedy signal pro linku, kdy musi dané vyrobky vyitaid ukité doby. Karta je vystrazna,
tedy ¢ervena. Obsahuje informaci o druhu vyrobku, datdas a jméno toho, kdo
alertovou kartu vystavuje. Procedura alertovyctek@r blize popsana u nasledujiciho

signalu "Kanbanova tabule".

70



Odebiraci karta WK

Cislo dilu: 0532000700 30 Cislo dilu: 0532000700
Mnozstvi: 8 @ m Mnoizstvi: 8
Niazev: A35040 30 Niazev: A35040 30
0532000700
8 V piipadé nilezu této karty odevzdat
Mistru vyroby C214. Dékuji
O0O532000700
C214 PP Top roll C214 PP Top roll ebony 2,0
Dodavatel Zakaznik Zakaznik Dodavatel
KaSirka C214 TR Logistika Logistika KaSirka C214 TR
Vyrobni karta PIK
Cislo dilu: 0532001500 | o . Cislo dilu: 0532001500
Mnozstvi: 8 ‘ 8 kusd @ 200 1 5 200 1 5 8 kusi Mnoizstvi: 8
azev: TN v TN Vi Nazev: €214 Top roll
Nazey: CavdToprolt I I UM Iy (e opro
20015 o - V piipadé nalezu této
coia_ PR karty odevzdat Mistru
TR R
PO532001500
. Final: Baleni: . Final: Baleni:
St. Michel | 4532001500 | Box 1000 x 600 x 225 mm St. Michel ‘ 0532001500 | Box 1000 x 600 x 225 mm
FLOWRACK KASIRKA | SHOPSTOCK KASIRKA . . FLOWRACK KASIRKA | SHOPSTOCK KASIRKA
Karta¢.1zx | Kartad. 1zx

Alertova karta

faurecia faurecia

Obrazek 16: Kanbanové karty pro C214 Top Roll

Kanbanova tabule - "sequencer”

PIreni Kanbanové tabule, tedy sequencetedphazi fijem odvolavek od zakaznika
a piprava PDP planu - vyrovnané planovani vyroby. Bk piiklad pipravy
pro plreni Kanbanové tabule je uveden v Tabulce l1@lebity je sloupec "Sequencer
- potet karet na semu", ktery nam udava kolik karet pro danowsama referenci bude
potteba. Nasledh se kazdy den vytid foto sequenceru, které bude graficky
znazonovat odiéry karet pro vSechny siny. Toto foto se upravuje podle aktualnich
potreb a vklada se na Kanbanovou tabuli. Podle tohaitg Yiz giklad Riloha 10, bude
odpowdny pracovnik plnit phradky v Kanbanové tabuli. Pracovni postup procpra
s odebiracimi karty WK a alertem C214 TR je uvederrfiloze 11 a grafické

znazorrni alertového systéemu ikbze 12.
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Tabulka 12: Piprava pro pl@ni Kanbanové tabule (sequenceru)

PDP plan Vyroba - pocet ks Sequencer - pdet
Denni na smeénu karet na sménu
Reference objem
RS O NS RS OS| NS
[ks]
A |PL 1,2 ebony A35040 37 430 215 215 ( 27 27
B | PL 2,0 ebony A35040 31 172 0 0 172 € 0 22
C|PL 2,0 arizona A35040 34 48 0 0 48 q ( ()
D |PP 1,2 ebony A35040 36 430 215 215 D 27 27 0
E | PP 2,0 ebony A35040 30 172 0 0 172 D D 22
F | PP 2,0 arizona A35040 3 48 0 Q 4B 0 D 6
G|ZL 1,2 ebony A35040 39 602 167 215 240 28 36 B7
H|ZL 1,2 arizona A35040 34 48 48 0 0 8 @
| | ZP 1,2 ebony A35040 38 602 167 215 2P0 28 36 37
J|ZP 1,2 arizona A35040 34 48 48 0 @ § 0 D
Denni objem celken] 2600 860 860 888 126 124 130
Denni objem celkem/autd 650 215 215 222 32 32 33

RS ranni sena
oS odpoledni séna
NS neni smna

» Box sestavujici davku - "Batch Building Box - BBB"
Pri tvorbé Boxu sestavujici davku je nutné vychazet z Tabulky kde jsou Udaje
o dennim objemu, davky v ks a davky za den. Fret@edavek je stanovena
pro kazdou srnu zvla$, protoZze nelze vyr&hb vSechny typy vyrobk najednou, ale
pouze v mixu, ktery je stanoven v Tabulce 12.
Obrazek 17 zobrazujefiplad, jakym zgisobem se bude plnit box wWipac vyroby
na odpoledni sem¢. Budou se vyrati pouze pedni dily 1,2 ebony a zaraveadni dily
1,2 ebony. Pracovni postup je nasledujici ekdavyjme kartu WK z Kanbanové tabule
a odebere bedynku s kusy ze skladu za linkou déenraci na kait Kartu PIK, ktera
byla na bedynce vloZi do boxu sestavujic davkuti Pravidlo, Ze prava strana v boxu
vzdy ¢ekad na levou a obrac&nAz budou v boxu ab strany, viékar je vyjme
z prihradek a sepne a poSle po hréedina vyrobni linku jako vyrobni pozadavek.
Kartu WK vhodi vigkat do uzamykatelné schranky na Kanbanové tabuli, dide
vyzvedne odpoddny pracovnik.
Navrhuje se zde opani v gipad vymeény snen, kdy box bude roziden dle
Obrazku 17. Bhem smdny nelze vymdnovat nastroje, k tomu dochazi az 20 min
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pied koncem siny. Pokud tedy nebude nasleduji¢sia vyralgt stejny vyrobkovy mix,
vlackar odebere P své posledni trase zbytkové bedynky ze skladloai karty PIK

do boxu jako pozadavek pro dalSié&m obraced jako v gipadt odebiracich karet
v Kanbanové tabuli. ¥Sinou je odebrana cela paleta - 48 ks, potom sehv6 nebo
8 karet vloZi do posledntipradky a na hrazdku se v parech z&si az na z&tku dané

smeEny.

PREDNI DILY PREDNI DILY ZADNI DILY ZADNI DiLY
1,2 ebony 2,0 ebony 2,0 arizona 1,2 ebony 1,2 arizona

LEVE PRAVE LEVE PRAVE LEVE PRAVE LEVE PRAVE

Lot (48 ks) | Lot (48 ks) Lot (48 ks) | Lot (48 ks)

Lot (48ks) | Lot (48 ks)

Obrazek 17: Box sestavujici davku pro C214 TR

4.4.2.3 Obéh Kanban karet C214 Top Roll

Ob¢h Kanban karet je znazammv Obrazku 18.

Ozna‘eno Zlué: 1. pozadavky zakaznika jsou zpracovany, 2. objedméterial,
3. materidlem je pravidetrzasobovana linka.

Ozna‘eno zeled: 3. fidi¢ vlacku po zésobeni linky materialem vyzvedne ¥itou
hodinu odebiraci kartu WK Kanbanové tabule, 4. zédaedynky vyjme vyrobni kartu
PIK, bedynku umisti na wék a kartu vlozi do boxu sestavujiciho davku, Kugoje

v boxu prava i leva strana, jsou sepnuty a poslpayhrazdice (FIFO frong)
do vyrobni linky jako pozadavek, 6. odebiraci kantgti do schranky na Kanbanové
tabuli, 7. bedynky jsou odvezeny do konsalmia zony, kde jsou paletizovany
a odvazenyidicem vysokozdviznym vozikem do pojistného skladuz &ojistného
skladu do TPA a 9. z TPA na kamion zakaznika.
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4.4.2.4 Casovy a organizani ramec

Casovy a organizai ramec je uveden v Tabulce 13, ktera je ¢terth na Xasti:
1. Skoleni Kanban (3kolenigdchéazi zavedeni signélu na linku a stanoveni KPI),
2. Pull systém C214 Top Roll,

3. Rizeni a podpora.

Tabulka 13: Casovy a organizni ramec

1. Skoleni Kanban - personalni od#leni, vyroba, logistika

Proces Kdo Ukol Kdy
Pravidelné Odpowdny Skolitel | Prvotni informace, Nabor novych
Skoleni EE koordinétor praktickéa cvéeni zamestnané

Supervisor vyroby

Pravidelné Skoleni,
kontrola, opateni

Ihned po zavedeni
signal na linku
a KPI

Supervisor logistiky

Pravidelné Skoleni,
kontrola, opaeni

Ihned po zavedeni
signah na linku

a KPI

2. Pull systém C214 Top Roll - odéleni logistiky, kvalita, vyroba
Proces Kdo Ukol Kdy
PoZadavky Z&kaznicky kontakt Zpracovani zakaznickychPravidelr
zékaznika poZadavk
Objednani Planov& materialu Zajistit material Pravidelr
materialu v poZadovaném mnoZstvi

a kvalig
Prijem Ridi¢ VzVv SloZeni materialu; Pravidelr
materialu Vstupni kontrola kontrola a uvolani

materialu
Zaskladini Operator logistiky Zaskladini a uvolrgni Pravidelrg
materialu GAP leader do vyroby

Vytvoreni fota

Z&kaznicky kontakt

Vytvieni a korekce fota

Zavedeni 1. 9. 2008,

sequenceru dle poZadavik pravidelré
PIréni GAP leader logistiky | Pkni sequenceru dle fotaZavedeni 1. 9. 2008,
sequenceru pred z&atkem kazdé

smeEny

Zasobeni linky | Ridi¢ vlagku Zasobeni linky materidlemPravidelrg, dle
materialem v pravidel. intervalech poZadavk linky
Prace s odebirac¢iRidi¢ vlasku Odebirani WK karet Zavedeni 1. 9. 2008,

kartou WK

ze sequenceru, orientace
ve vyrobnim sortimentu

- odebrani vyrobku,
vraceni karty do schranky

pravidelr® na kazdé
trase vl&ku
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Prace s vyrobni

Ridi¢ vlasku,

Vkladani PIK karet do

Zavedeni 1. 9. 2008

kartou PIK operator linky boxu sestavujici davku, | pravidelr® na kazdé
tvoreni vyrobnich davek | trase viéku; dle
a poslani po FIFO frost | vyrobniho poZadavkd
operator linky vyrabi dle | na FIFO frong
pozadavku na PIK kaft
Odvoz vyrobk | Ridi¢ vlazku Odvezeni hotovych Pravidel na kazdé
a prazdnych vyrobki a skladani trase vl&ku
obali na sklad na palety v konsolidai
zore, prazdné bedynky
sloZeny v z6é# prazdnych
obal
Prace Ridi¢ VzZV Odvoz palet Pravidelrg
s pojistnych z konsolid&ni zony
skladem, TPA do pojistného skladu
a odtud do TPA zony
Nakladky Ridi¢ VZV NaloZeni hotovych Pravidelrg
hotovych vyrobki pripravenych
vyrobki v TPA zér¢
Odbaveni GAP Leader Vytvoieni dodaciho Pravidelri po
fidice kamionu | Supervisor logistiky listu, CMR, poslani kazdé nakladce
zpravy po EDI
Informace Zakaznicky kontakt] Informovani zakaznika Pravidelr po
zékaznikovi o splréni / nespl@ni kazdé nakladce

manifestu, opaeni

3.Rizeni a pod

ora - management,

tym specialist

Proces Kdo Ukol Kdy
Skoleni Manazer HR Rizeni, komunikace, | Nepretrzit
Kanban vedeni, organizace,
rozhodovani, planovanil,
zZpétna vazba
Pull systém Manazer logistiky |  stejné Nefpzite
Material Manazer kvality stejné Nigirzite
Vyroba ManaZer vyroby stejné NieprZite
Udrzba Manazer udrzby stejné Nepzits
Koordinace Koordinator Stanoveni KPI, Pred Skolenim
projektu projektu pravidelna kontrola Kanbanu (KPI);
pribéhu Pull systému | pravidelna kontrola
MIFA a MIFD | Specialisti pro Tvorba pop. oprava V piipact poteby
MIFA a MIFD MIFA a MIFD
Znxeni, Autor diplomové | Tvorba a zavedeni Pred Skolenim
grafika, prace signét pro linku Kanbanu (tvorba
ZlepSeni Koordinator a sklad; zneeni a zavedeni signa);
zlepSeni a grafické upravy, v pripact potreby

ZlepSeni

(grafika a zlepSeni)
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4.4.3 Realizéni faze

Realiz&ni faze je poslednim krokem postupu zavedeni systéireni Kanban

a predstavuje zavedeni Kanbanu, stanoveni KPI, Skatkn§ebni fazi a gieni.

4.4.3.1 Zavedeni Kanbanu

Zavedeni Kanbanu znamené&egevsim umistini signali a standardizovanych praci
pro vyrobu a sklad. Signaly a standardizované poac®u umisiny nasledovix
= Kanbanové karty- odebiraci WK karty budou vkladany do Kanbanaaféute
dle fota sequenceru a obihat pouze mezi tabuliladek na konci linky.
Vyrobni PIK karty se pohybuji pouze v ramci vyrobimky, jsou na baleni
hotovych vyrobk, v boxu sestavujicim davku a hraam - FIFO fronk.
Alertové karty astavaji ufidi¢e vi&ku a budou fedany na linku v fipads
absence hotovych klispo vyrobeni jsou vkladany na bedynky jako PIKtkar
do vyroby se nevraci.
= Kanbanova tabule - "sequencer* umiséni v blizkosti vyrobni linky na trase
vlacku. Sowasti Kanbanové tabule bude schranka na karty Wg&rékbyly
odebrany z tabule. Déle foto sequenceru a starmbsaié prace - pracovni
postup pro praci s odebiracimi kartami WK a alerte@l4 TR, které budou
opateny podpisy odpasdnych osob aifpevnéiny na Kanbanovou tabuli. Alert
systém C214 TR - grafické znazénh a prazdné formuié - alerty¢. 1 az 3
budou na pojizdné tabuli vedle sequenceru.
» Box sestavujici davkd box bude umigh v blizkosti skladu pro hotové vyrobky
linky C214 TR. Pracovni postup pro praci s boxenuebwpaten podpisy
odpowdnych osob aifpevni se na jehdelni ¢ast. Sodasti boxu bude krabice

uréenda pro specialni spony.

4.4.3.2 Stanoveni KPI pro Kanban

Kli¢ovym ukazatelem vykonnosti je interni MPM, kterérgpcocte dle vzoru (6)

M= pocet alertovyctkaret/ denx 1.000.000
pocet Kanbani/den

interni MP

(6)

MPM  "Mis-Deliveries Per Million" - nespémé dodavky na 1 mil.
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Interni MPM je ukazatel, kterym lIze velmi snadncedslvat pl&ni vyrobnich
poZzadavk, kdy je zakaznikem logistika a dodavatelem kaSi@@l4 TR. Tento
ukazatel se bude v prvnichésicich sledovat kazdy den a vysledky zapisovany
do tabulek, tveeny grafy a reportovany na kazdodennich poradaahisgni

na sequenceru). Odp#&nou osobou pro sledovani interniho MPM bude koditdir
projektu.

4.4.3.3 Skoleni Kanbanu

Skoleni Kanbanu bude probihat ve spolupraci s péisim oddlenim a supervisory
vyroby a logistiky. Za personalni o&ldni bude podten odpo¥dny Skolitel pro no¥
piichozi pracovniky. Supervifovyroby a logistiky proSkoli stavajici pracovniky
na svych sinach, EE koordinator bude zajivat obousrérnou komunikaci.

Skoleni no¥ prichozich bude probihatfipdaldim néboru, stavajicich pracowvinik
po zavedeni Kanbanu na linku a stanoveni KPI. $kddade mit strukturu uvedenou

v Tabulce 14.

Tabulka 14: Struktura Skoleni metody Kanban

Odpovédnost Faze Skoleni Kdy a kde

Odpowdny Skolitel . Predstaveni spotaosti Nabor novych zagstnand
EE koordinator . Fredstaveni metody Kanban
Manazer HR . Vyhody metody Kanban Skolici mistnost
. Praktické cuvieni - hra

. Metoda Kanban v praxi Ihned po zavedeni sigrial
. Seznameni se signaly na linku a KPI
. WK, PIK a alert karty ) o

- Zkuebnf provoz, kontrola | Sklad, trasa vigu

Supervisor vyroby
Supervisor logistiky
Manazer vyroby
Manazer logistiky

1
2
3
4
5. Dotazy a fipominky
1
2
3
5
6
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4.4.3.4 ZkuSebni faze a #¥eni

ZkuSebni faze bude spasa 1. 9. 2008 aipdpokladem je spravné proskoleni vSech
U¢astniki Kanbanu. Mreni bude provasho dle formulée uvedeném v iHoze 13.
Formul& se sklada zéasti A a B.Cast A je zanfena na hodnoceni skladu (sklad na
konci linky a TPA zona), respektovani sequencerintarni MPM prostednictvim
"skore distribgni sig". Cast B je ndieni krok za krokem. V ifjpadt negativnich
vysledii je nutné pistoupit k okamzité ndprav Je dilezité, aby sprawhfungovala
zpeétna vazba.
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5 NAVRHY NA ZLEPSENI

Navrhy na zlepSeni se tykaji dvou oblasti. Prvnich souvisi s vyuzivanim vyrobnich
a logistickych metod ve spdieosti Faurecia a zavedeni metody Kanban na vyrobni
linku "C214 Top Roll", druhou oblasti je zavedenmfydelného Skoleni systému

Kanban a zlepSeni interni komunikace.

Spole&nost Faurecia vyuziva celkem 9 vyrobnich a lodigtb metod. Z vysledk
analyzy &chto metod Ize konstatovat, Ze vyrobni proces @biktovany a zavedeni
metody Kanban iiZe jen gkteré metody zlepSit. Jedna se o metodu SMED, Hoshi

a Heijunka. Aplikace této metody se dopaje.

Metoda Kanban bude zavedena na vyrobni linku "CRdg Roll" k 1. 9. Zamstnanci
by n¢li byt pred zkuSebni fazi jiz prosSkoleni aélinznat jakym z@sobem se tato
metoda pouZziva. Ve zkuSebni fazi bude nezbytnagehna kontrola, réfeni a pipadné
opafteni. Red spudnim akce je doporieno setkani odp@dnych pracovnik
a stanoveni vSech podminek pro efektivni staif@avu potebnych podkladl

V ramciteSeného problému byéda spol€nost Faurecia usilovat adgrani kompletnich
informaci o systémuizeni Kanban pro&tdnictvim povinného Skoleni pro stavajici
i nové prichozi zamstnance. Cilem by &o byt sezndmeni s touto metodou a uvedeny
jeji vyhody. Zarové poukazat na vyrobni a logistické nedostatky, kie@hou byt
touto metodou odstrény. Now prichozi zamistnanci by nerli zastat jen u teorie, ale
meéli by si metodu hned vyzkouSet praktickym @im - hrou. Stavajici zafstnanci
budou moci metodu vyuZittipno ve vyrolg po zavedeni signélna linku a stanoveni
KPI.

Doporwenim je orientace na hmotnou i nehmotnou motivaaistnand a zandreni
na interni komunikaci na vSech urovnich, a to obwuse. V jedné z &chto roli by ngl
piedevsim figurovat EE koordinator, ktery je spojdvd@&nek mezi kancetada vyrobou

a zarové funguje jako zptna vazba. Podle vysletikdotaznik je kladen také iraz
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na zlepSeni komunikace na urovni planovani mateaavyroby. Navrhem je zavedeni
systému pravidelnych zaznéano predani informaci a jejich kontrolu nidzenym

pracovnikem.
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6 ZAVER

Automobilova spolénost Faurecia vyuziva ve svych vyrobnich a lodiytb
procesechfradu metod a technik, které se navzajem itgpla pedstavuji tak jeden
celek. Kazda zéthto metod mze byt samadejmé aplikovand samostatnale

.....

proto hodnoceno vice metod se zé&smim na jednu z nich.

Hlavnim cilem prace bylo tedy posoudit vyuziti vabych logistickych metod
a zavedeni systémiizeni Kanban na vyrobni linku projektu "C214 ToplIRo
spole&nosti Faurecia Automotive Czech Republic, s. r.lmterior Systems. VedlejSim
cilem bylo zjiS¢ni arovreé znalosti metody Kanban. Oba cile a vyuastily \ansveni

piipadnych doporteni a navrh na zlepSeni.

Byly stanoveny 3 hypotézy. Prvni z nich tvrdi, bgistické toky funguji v podniku
Faurecia jiz efektivéy swd¢i o tom stabilizovana vyroba. Tuto hypotézu lzevpit

na zéklad zhodnoceni vyrobnich a logistickych metod v sitiaanalyze. Jednotlivé
metody "sphovaly" nebo "mirg sphovaly" pozadavky, a protoze se metody
dohromady podili na vyr@ba vyroba v poslednich #sicich dosahovala pozitivnich

vysledki, Ize konstatovat, Ze vyroba je stabilizovana.

Druha hypotéza tvrdi, Zze uplati systémutizeni Kanban je pro fungovani vyroby,
logistiky a celé spolaosti Faurecia vyhodné. Hypotézu Izecopotvrdit. Pokud je
vyroba na dané vyrobni lince stabilizovana, Izeésavmetodu Kanban. Rraoho
nevyuzit, kdyz velkou vyhodou této metody je jedmdtbst a vysledkem sniZovani
zdsob ve vyrob a nasledna minimalizace naki&d Je to vyhodné pro vSechny

Gcastniky vyroby i spoknost Faurecia jako celek.

Treti hypotéza tvrdi, Ze proskoleni vSech pracavigknezbytnou fazi procesu zavedeni
systémufiizeni Kanban. Tuto metodu nebude mozné zavést, dpgika nebudou
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poskytnuty informace o tomto systému a nebudoutha ochotni ji pouzivat. | tuto
hypotézu Ize potvrdit. Na zakladpisemného dotazovani prigstnictvim kratkého
dotazniku bylo zji&no, Ze znalosti Kanbanu nejsou odpovidajici. N&jléprmou, jak
poskytnou dlezité informace bude Skoleni jako gést realizani faze procesu

zavedeni a vyuZivani metody Kanban.
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7 SUMMARY

In their manufacturing and logistical processes ¢ae company Faurecia have been
using many methods and techniques which complepaait other and work together as
a whole. Each of these methods can be appliedvithdilly, however when used along
with the others the results might be more effectiVieerefore in this diploma paper

there are more methods evaluated before focusirsgpamticular one.

The main aim of this work was to rate the usageselécted logistic methods and
introduction of the operating system Kanban togregluction line in the project ,C214
Top Roll* of the company Faurecia Automotive CzeRlepublic, s.r.o, Interior

Systems. A minor aim then was to find out the krealgle level of the Kanban method.
Both aims have been resulted in stating poss#gtemmendations and improvement

suggestions.

Three hypotheses have been set down. The firstlaimas that the logistic flows used
in the Faurecia company already function suffidieehough, the proof of which is the
stabilised production. This hypothesis can be cordd by the situational analysis
which evaluates the processing and logistic metibe. individual methods ,met* or
.nearly met‘ the demands and because all the msthodether partake of the
production and the production has provided verydgasults in the previous months,
we can consider the production being stabilised.

The second hypothesis claims that using the opgratystem Kanban for functioning
production, logistics and the whole company Faarécirather advantageous. This can
also be affirmed. If the production on a particidssembly line is stabilised, it is
possible to introduce the Kanban method. Why nouge it if a there is a great
advantage of this method in simplicity and loweroduction supplies which result in
decreasing the total costs? It is beneficial fbpalticipating on the production and for
the Faurecia company as a whole.
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The third hypothesis claims that training all tmeptoyees is a vital part in the process
of introducing the operating system Kamban. It wadit be possible to establish this
method unless the employees are given informatimhuentil they are able and willing
tho use it. This hypothesis can be confirmed as. Wibkere has been a survey based on
short questionaires and the knowledge of workind asing the Kanban has been
found inadequate. The best form of providing a# tmportant information will be a

training as a part of the process of introdu@ngd using the Kanban method.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

BBB - Batch Building Box - box sestavujici davku

BOM - Bill Of Material - z6na materialu

CRM - Customer Relationship Managemetizeni vztahu se zdkaznikem
DDU - Delivered Duty Unpaid - s dodanim clo neplaze

EE - Employee Empowerment - systém zapojenizstmand do vyroby

ECR - Efficient Consumer Response - efektivni odezdkaznika

EDI - Electronic Data Interchange - elektronickdnépa dat

EXW - EX-Works - ze zavodu

FES - Faurecia Excellence Systéme (fr.)

FIFO - first In first Out - prvni do skladu prvné skladu

HSE - Health Safety and Environment - besquest prace, ochrana zdravi a ZP
IT - Information technology - inforngai technologie

JIT - logistick& metoda Just-In-Time - ptavcas

KPI - Key Performance Indicators - édivé ukazatele vykonnosti

LT - Lead Time - doba nutna k realizaci

MIFA - Material Information Flow Analysis - analyzaku materialu a informaci
MIFD - Material Information Flow Diagram - diagratwku materialu a informaci
MPM - Mis-deliveries per Million - nesptmé dodavky na 1 mil.

PDP - Production Daily Planning - vyrovnané plamiwgroby

PIK - Production Instruction Kanban - vyrobni ingtce Kanbanu

PSE - Production System Efficiency - systém sledopéoduktivity vyroby

QR - Quick Response - rychla odezva

QSE - Quality System Efficiency - systém efektivmiedovani kvality vyroby
RFID - Radio Frequency Ildentification - radiofrek¢eidentifikace

SMED - Single Minute Exchange of Die - rychlé&m

TPA - Truck Preparation Area - z6na pro hotové bywopiipravené k expedici
TQM - Total Quality Management - orientace na Kuafiroced

TPM - Total Productive Maintenance - zvySovani ikotrdrzby

TPS - Toyota Production System - vyrobni systémotypy

UAP - Unité Autonome de Production (fr.) - samaséatyrobni jednotka v tovagn
WK - Withdrawal Kanban - odebiraci Kanban
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190 pruamyslovych zavod G ve 28 zemich

The Netheﬂandf

France

Mexico

13

L4 Components South Africa
ooarr v

Zdroj: Interni material Faurecia
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FES - Faurecia Excellence Systéme

supplier partnership
employee empowerment

Zdroj: Interni materiéal Faurecia
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Dverni systém

ol

Zdroj: Interni material Faurecia

Dveni panel, ram dv¢
Dveni kapsa
Medailon

Loketni ogrka

Horni ram, Top Roll
MiiZka reproduktoru
Madlo

Kryt madla
Ozdobna lista

10 Kiip

11 Vyztuha

12 Nost dvei

13  Sroub

O©CO~NOULPE, WN PR
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Levostranné&izeni

M1

Pravostrannéizeni
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Zdroj: Interni material Faurecia
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Top Roll geedni pravy

Top Roll gredni levy

Top Roll zadni pravy

Top Roll zadni levy

Zdroj: Interni material Faurecia
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Hodnoceni znalosti systému Kanban ve sppalsti Faurecia Czech Republic, s.r.o.,
Interior systems

INTERNIDOTAZNIK
Tento dotaznik slouzi ke zj&ti arovre znalosti systému Kanban v nasi spogesti.
Prosim o pdivé a poctivé vyplgni nasledujicich otazek. Vyginy dotaznik vréte
svému natizenému nebo odevzdejte v @tihi logistika.

Dékuji za spolupraci

Anna Kohoutova
Customer contact

1. Jaka je VaSe pozice? Prosim zagkita spravnou odped’

A. Management, podpné funkce [
B. GAP Leader O
C. Supervisor O
D. Pracovnik skladu ]
E. Operator ]
2. Vite co to je Kanban?
An@ NeD DefiNUJEE....eeieee e ..
3. Pracujete s Kanbanem?
An&] NeH POPIStE PrOCES. ceeeeeeniiieeeeeeeieeeeeeeiie s .
4. Jaké druhy Kanbanu znéte? Prosim popiSte.....cccccevveeeeeeiiiiiiiiiciiiiiiiee
5. Vite co je to sequencer? VasSe OGBV. ........cccoveeerieieieeeiiiiiiiiine e eeeeeee s

6. Jakeé jsou pro Vas vyhody a nevyhody Kanbanu?
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Schéma standardizované prace pro projekty C214 TR, C394 TR, C214 CS, chemikalie

I =

Chemicky sklad

Vstupn
P i P
| Vstupni zéna I—)l Kontrol I(—Vstupm z6na 2 | —
i ] o/
- I
(I ¥ OIII0rIn | B v
- Elmm TPAXOL-1 TPA Epsilon 2 prézdné obaly
Dopliiovani operatory — =2
H o= _< >
vivliv|v|v[v]|v]|¥ | R '
y TPA C214 TR,
¢ zH e TPAXOL-2 €394 TR TPA Y413 -1
= H =1 préizdné obaly - 1
282828282828 2R 2L = T
- ~ N TPA C214 TR,
=3l lnm TPAXOL-3 394 TR TPA Y413-2
g‘ | Z prézdnd obaly - 2
EH = PAXOL 4 TPA C214 IR,
q o 15 3 €394 TR TPA Y413-3
BOP zbéna = D: = - prizdné obaly - 3
z Iy - oM = 1 | -5 4
Z6na materialu gH D: N D friever I NOTER
= 2D ‘
— A TPAX91-6 TPA C214 TR, TPATT
- I:_) 1 | 1 C394TR -2 prézdné obaly
TN ENENEN AT EY I =l
] — 1 TPA prézdné TPA C214 TR, TPA T7 prazdné
=H- obaly X91 C394TR -3 obaly
AlA(AIAIA[4[4[214 H 2 7T
] [%| == prizdné X91 TPA C214CS- 1
Dopliiovani operatory = g :: Konsolidagni TPAC21ACS
=1 76na X91 prézdné obaly - 1

\2)

Projekt X91, C214 CS
Lakovna

Projekt X91 - montaz

Yo

HHS

Prostor pro novy projekt Y413— 410 m?

(22)

HHH >

Z

D0

21

20

Projekt C214 TR - kasirovani

Projekt W91
kasirovani

= e ST
[ A A [ A A [ A A | [ A A | A A | [ A A |
(| | | | [ | I R | | I I O |

Lisovani
Zdroj: volné prevzato z Internich materialti Faurecia

—_p Pohybsdilem
,,,,,,,,,, > Pohyb bez dilu




Pracovni postup - zasobeni linek C214 TR, C394 TR214 CS

Cislo | Operace + HSE operator @ Tip \izualné
S . . ‘ Rozdl po referencich na palety.
VyloZeni hotovych vyrobik — . . .
1 C214 CS. Zkontroluj spravnost rozdeni.
VyloZeni hotovych vyrobik ‘ Rozdleni po referencich na palety.
2 C214 TR. Zkontroluj spravnost rozdeni.
VyloZeni hotovych vyrobik . Rozdleni po referencich na palety.
3 C394 TR. Zkontroluj spravnost rozdeni.
VylozZeni prazdného baleni C394
4 BOP.
Nalozit prazdné obaly C214 . V piedchozim koléku se podivej, kolik jich
5 a C394. chybi.
Na zaklafé kanbanovygh karet Zkontroluj datum trvanlivosti matialu
odebranych v {edchozim L ! . .
N = | Vstupujes do zény pro viezd kamion
6 kolecku, privezt renim Dbej zvySené opatrnosti! Hrozistnuti s VZV
paletovym vozikem chemicky nechJ kaymioneme ’
materiél a naloZit ho. '
R’vgér’nm paletovym v_o/mkem ‘ V piedchozim koléku se podivej, kolik a jaky
7 privést z BOP materidl material chvbi
C394 TR. ybl.
Odebrat kanbanové karty Odeber_ kanb za_né)lve_ kartykpro szlé} TR
ze sequencer, a pracuj s nimi dle instrukce umisé
8 VyloZzit prazdné obaly na sequenceru.
pro C214 CS Do kolejnice se pIni oté¢ené baleni zbavené
' etiket.
. Dle odebiracich kanbanovych karet odeber
< L. hotové vyrobky C214 CS. Pokud ve skladu
9 gg'ffégofﬁfn\g,ﬁky lakovaci linky nebude hotovy vyrobek, ktery
' ' mas odebrat. Viakanbanovou kartu
do sequenceru obracefobrazkem dovni.
VyloZzit neoklipované C214 CS. Zask]adiUJ spravne refgr_ence, dle popisk
10 na zasobniku klipovaci linky.
11 Nalozit interni baleni C394 TR.
VyloZzit prazdné baleni C394 TR.
12 Nalozit hotové vyrobky

C394 TR, skenovani.

13

Vylozit inserty a latkové vyseky
C394 TR.




Nalozit prazdné obaly od insért

14 a vysek C394 TR.
Odebrat inserty C394 TR ze
skladu vstikovny a zaskladnit je
15 do zasobniku kaSirovaci linky
C394 TR.
Odebrat inserty C214 TR ze
skladu vstikovny a zaskladnit je
16 do zasobniku kaSirovaci linky
C214 TR.
Odebrat inserty X91 TR ze
skladu vstikovny a zaskladnit je
17 do zasobniku kaSirovaci linky
X91.
Vylozit interni baleni C214 CS
18 do skladu vsikovny.
19 Nalozit nenaklipované C214 CS.
20 Vylozit chemicky material.
21 Odebrat kanbanové karty.
29 Vylozit lepidlo a tvrdidlo.
VylozZeni prazdného baleni C214
23 | TR
Nalozeni hotovych vyrohk
24 C214 TR. Skenovani.

25

Nalozeni prazdného baleni C21
Cs.

4




Foto sequenceru - C214 Top Roll

0T eyollid

PL 1,2 ebony A35040 37 8 4| 33| 4|33 |4|3]3| 4| 3[3|4]| 3| 3| 4] 430
PL 2,0 ebony A35040 31 8 313[3|2]3] 3| 3| 2 172
PL 2,0 arizona A35040 33 8 2 2 2 48
PP 1,2 ebony A35040 36 8 3| 4/ 3|3 |4|3|3[4]|3|3| 4(3|3| 4| 4] 3] 430
PP 2,0 ebony A35040 30 8 2|1 3[3|3| 2| 3| 3|3 172
PP 2,0 arizona A35040 32 8 2 2 2 48
ZL 1,2 ebony A35040 39 6 5|4|5|4|5| 4| 5| 4] 3| 4 4|3|3|4|3|4]|5|4| 4|5|4|4|5|5] 602
ZL 1,2 arizona A35040 34 6 2 2 2 2 48
ZP 1,2 ebony A35040 38 6 4|5|4|5|4|5| 4| 5| 4 3/3|4|4|3|4|3|4|5| 5|4|4|5]| 4| 5] 602
ZP 1,2 arizona A35040 35 6 2 2 2 2 48
16| 17| 15| 16| 16| 15| 17| 16| 16| 16| 15| 16| 16| 15| 16| 16| 15| 16| 16| 15| 15| 16| 16| 17| 2600
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Pracovni postup - prace s odebiracimi kartami WK alertem C214 Top Roll

Cislo | Operace

<>Kva|ita ‘Tip © Vizuélng
Al
| o Rukou

Vlackar vyzvedne odebirac
Kanban ze sequenceru.

Kanban odeber digasového rozvrzeni
na sequenceru.

Dle Kanbanu odebere
hotové vyrobky.

=@ «=o

Z baleni hotovych vyrohkodeber vyrobni Kanban,
se kterym dale pracuj dle instrukce na Batch
building boxu. Naskenujarovy kéd z etikety

na baleni a naloz hotovy vyrobek na vlak a vioz
Kanban do uzamykatelné schranky na sequencer,
Hotovy vyrobek zkonsoliduj na palety.

3 Alert procedura.

=@

Pokud ve skladu vyroby nenaleznes$ hotovy vyrob
ktery se ma odebrat, tak vloz odebiraci Kanban
do ¢erveného boxu na W&u a g dalSim kol€ku

ho vr&’ do sequenceru. Vkladej ho ép&. Vezmi
kartu logistického alertu, kterou vypiSesS smazaiel
fixou a odnes ji GAP Leaderovi vyrobyiglusné
linky.

Odebrani hotového vyrobku
s alert kartou.

= @9e

AZ linka vyrobi referenci na kterou byl vystaven
alert, tak vloz k vyrobni Kanbanové kajese alert
kartu.To je signdl, Zze byla pozadovana reference
vyrobena a odeber ze sequenceislpSnou
odebiraci kartu a pokfaj dle bodu 2. Kartu
logistického alertu smaz a vloz do zasobniku

na vli&ku k dalSimu pouZziti.
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Hodnoceni a néireni Pull systém C214 Top Roll

Subsystém Vyroba

Nazev procedury| Pull systém C214 Top Roll
Datum

Jméno

Cast A Skore distribini site

Ucel: Tato procedura definuje, jakipravit dodavku zakaznikovi a jak je linka
"tazena".

Kli ¢ové body:
» sklad na spravném méstshop stock, TPA zbna,
» respektovani sequenceru,
* interni MPM.

Skore 0/1|2] 3] N

A. Je alertova karta pouzivanaiigad: nedostupnosti
hotovych vyrobk v shop stocku?

B. Jsou GAP leader logistiky a GAP leader vyroby
upozorgni v pripact alertové karty?

C. PouZivé&idi¢ vlacku spravi box sestavujici davku?

D. Skenujeidi¢ vi&ku Kanban, kdyz odebira vyrobky
ze shop stocku?

E. Je interni MPM zaznamenano a zobrazeno na seguéh

nerealizovano
realizace < 50 % nebo planovano
realizace nad 50 %
realizace nad 100 %
: nepouzitelné

ZwWNPE O




Cast B M&teni krok po kroku

Krok | Realizovano? | Odpowdna Popis Ukol v ramci | Odpowdna
Ano Ne - A/N | osoba? ne-shody | akéniho osoba za
Ano Ne - A/N planu ukol, termin

OO |IWIN|F







