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Seznam pouzitych zkratek

TPS Toyota Production System
JIT Just-in-time
KK Kanbanova karta

FIFO First In First Out



1 Uvod

V soucasné dob¢, kdy u vSech podnikl roste tlak na snizovani nakladi z divodu

konkurenceschopnosti, se pfedmétem zajmu stavaji i logistické sluzby.

Kazdy podnik musi neustdle sledovat nové trendy v metodach fizeni logistickych
procesu a investovat do novych technologii, za uc¢elem vylepSeni stdvajicich procest a tim
vys$si konkurenceschopnosti firmy. Management podniku muize rozhodovat mezi riznymi

modernimi metodami fizeni logistickych procest a riizn€ je kombinovat.

Dosavadni systémy zasobovani, které vytvareji skladové zasoby s cilem uspokojeni

poptavky na zaklad¢é odhada prodeje, ustupuji systémim fizenych skute¢nou poptavkou.

Stihla vyroba a §tihl4 logistika, ktera spo&iva v tom, Ze podnik vyrabi piesné to, co
pozaduje zdkaznik a nakupuje pouze to, co spotfebuje, vyrazné snizuje velikost kapitalu
podniku v zasobach. To si v padesatych letech 20. stoleti uvédomil management v japonskych
pramyslovych podnicich, ktery se v této dobé potykal snedostatkem kapitalu diky velké
devalvaci japonského jenu po 2. svétové valce. Piedevsim automobilovy priimysl, ktery musi
byt vysoce flexibilni a inovativni, aby mohl uspokojit potieby zdkazniki, zavedl a zdokonalil
systém na principu tahu. Nejvétsiho uspéchu dosahla automobilka Toyota, jejiz systém
s vyuzitim Kanbanu pievzalo mnoho firem, napiiklad Robert Bosch, spol. s.r.o, Skoda auto
a.s, atd. Systém Kanbanu se hodi pfedevsim pro hromadnou a opakovanou vyrobu s vysokou
mirou inovace. V poslednich letech se upfednostiiuje piedevSim elektronicky Kanban
s vyuzitim modernich elektronickych prvkil, jako jsou carové kody, elektronické pienosy
apod. Uspdch tohoto systému (a prakticky vech modernich metod Fizeni logistickych

procestl) je podminén vzajemnou a dlouhodobou spolupraci mezi dodavateli a zakazniky.

Ceské podniky piejimaji nové procesy vétSinou od svych zdkazniki — ve vétSing

vvvvv

10



2 Literarni prehled

2.1 Stihla vyroba

Stihlou vyrobu a jeji ¥izeni chapeme jako komplexni systém, kdy podnik jako celek
uplatiiuje zasady Stihlosti. Cilem je mit co nejméné penéznich prostiedki uloZzenych ve
vazaném kapitalu (zejména ve vyrobnich zdsobach) a tim ziskat co nejdiive zpét vynalozené
penézni prostiedky do vyroby. Byt Stihly tedy znamena vydélat vice penéz, vydé€lat je rychleji

a s vynalozenim mensiho usili [8].

Tento systém je velmi vyrazné orientovany na zdkaznika. Za nejvétsi prukopniky
tohoto systému jsou povazovany japonské spoleCnosti a to predevsim spolec¢nost Toyota,
ktera vyvinula vlastni systém zvany Toyota Production Systém, a ktery je nejuznavangj$im

systémem §tihlé vyroby nejenom v automobilovém pramyslu [15].

2.1.1 Toyota Production Systém TPS

Systém TPS zacal byt masoveé vyuzivan od roku 1991 a to predevSim vyrobci
automobilt. Tento systém lze znazornit jako pomyslny dim, ktery stoji na dvou pilifich.
Jednim z nich je Just-in-time (podrobnéji bude popsano v kapitole 2.3), druhym Jidoka, coz
znamena autonomizaci, ktera umoznuje v piipadé vyskytu chyby okamzité zastavit praci a na

chybu upozornit.
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Goal: Highest Quality, Lowest Cod, Shortest Lead Time

Just-in-time Jidola
Continuows Flow Sop and notify
abnormal ities
Takt Teme
Separsteman’s
Full System work and
machnework
Heijunka Standardised Work Kaizan

Obrazek 1 Diagram domu TPS [9]

V prvnim pilifi je uplatiovan princip tahu se zaméfenim na plynulost vyrobniho toku.
To umoziuje synchronizovat vyrobni proces a zamezit tak plytvani. Systém je nastaven tak,

aby odpovidal co nejrychleji na pozadavky zakaznika.

Podminkou fungovani tohoto systému je nezbytna diislednd kontrola jakosti v ramci
celé vyroby, ¢emuz napoméha druhy pilit pomyslného domu. Zakladem ,,domu‘ jsou téz
predpoklady neustalého vylepsovani (Kaizen), bez néhoz by nebylo mozné flexibiln¢ reagovat
na nové pozadavky poptavky, Heijunka, ktera slouzi k nivelizaci (vyhlazeni rozdili) vyroby -
napt. kdyz je poptavka nestejnomérna, tento ndstroj zabezpeci korigovani vykyvii a umozni

tak zachovat plynuly vyrobni tok a standardizace prace [11].

Uvedené nastroje omezuji plytvani a to vede k naplnéni cilt stihlé vyroby, které jsou
uvedeny na stfeSe pomyslného domu. Jsou jimi nizké nédklady, vysoka kvalita a co nejkratsi

mozny ¢as, ktery vyrobek stravi v podniku.
Tento Cas tvofi Ctyfi Casti:
» Vyrobni ¢as — zkraceni tohoto Casu je mozné dosdhnout snizenim poctu operaci
provadénych pii vyrobé, nebo zvysenim efektivnosti.

12



» Cas k premisténi — tento Cas se ve vyrobé da snizit zkracenim vzdalenosti,

zjednodusenim pohybti i dopravnich tras a zaroven standardizaci pracovnich postupt.

Cekani — snahou je, aby se tento Cas co nejvice pfiblizoval k nule. K piiblizeni se

tomuto cili je zapotiebi zejména vylepsit planovani a zajistit dostatecné kapacity.

Cas k prenastaveni — vétSinou byva tento Cas povazovan za nejvetsi slabinu, k jeho
zkréaceni existuji riizné moznosti. Patfi mezi né ptiprava pfednastaveni pozadované¢ho
nastaveni, pomiicky k rychlému pouziti, eliminace vyuzivani nafadi, usnadnéni

pohybt apod. [10].

2.1.2 Hlavni zasady S$tihlé vyroby

Hlavnim cilem §tihlé vyroby je vyrobit za nizs§i vynalozené ndklady vice vyrobkt. To

je mozné s niz§imi zasobami, méné pracovniky a za vyuZzitim méné prostoru. Pro dosazeni

tohoto zaméru ma §tihla vyroba stanovené hlavni zasady, které jsou nezbytné pro uspéch

celého systému.

A

V knize Tak to deéla Toyota [11] uvadi Jeffrey Liker ¢trnact zakladnich zasad:

Zalozte sva manaZzerskd rozhodnuti na dlouhodobé filozofii, i kdyz to bude na tukor
splnéni kratkodobych financnich cilt.

Vytvoite neustaly procesni tok, ktery umozni odhalovat problémy.

Vyuzivejte systému tahu k vyhnuti se nadprodukci.

Nivelizujte vyrobu.

Vytvoite na pracovisti takové podminky, aby bylo zvykem k opravé zjisténého
problému okamzité zastavit vyrobu s cilem zajistit zachovani pozadované urovné
kvality.

Standardizované Ukoly jsou zdkladem pro neustdlé zlepSovani a autonomizaci
zamg&stnancu.

Pouzivejte vizualizace tak, aby zadné problémy nezstaly skryty.

Pouzivejte pouze spolehlivé, dikladné testované technologie, které budou slouzit

vasSim lidem a procestim.
13



9.

10.

11

12.
13.

14.

Vychovavejte vidce, ktefi fadn¢ rozumi praci, ziji filozofii Stihlosti, a ktefi jsou
schopni ucit ji druhé.

Rozvijejte vyjimecné lidi a tymy, které nasleduji filozofii vaseho podniku.

. Respektujte Sirokou sit’” vaSich obchodnich partneri a dodavateld, vybizejte je a

pomahejte jim ke zlepSeni.

Jdéte a ucte se dikladné rozumét situaci. (Genchi Genbutsu)

Rozhodnuti délejte pomalu na zédklad€ konsenzu, diikkladné zvazujte vSechny mozZnosti,
zvolené feseni rychle zaved'te.

Stante se ucici se organizaci diky vlastni reflexi a neustalému zlepSovani.

2.1.3 Eliminace plytvani

Jak uvadim vyse, koncepce Stihlosti se snazi omezovat jakékoliv plytvani. ,, Plytvani je

v§echno, co zvysuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu. “ [8].

K tomu, aby bylo mozné zvolit cestu k odstranéni plytvéni, je nejdiive nutné rozpoznat zdroje

plytvani v podniku.

je fazi,

b=

YV V. V V V V

Produkty se mohou nachazet ve ¢tyfech fazich vyrobni ¢innosti, z nichz pouze vyroba

kdy se tvofi piidana hodnota, ostatni nejsou zdrojem tvorby ptidané hodnoty [12]:

Vyroba — ve vyrobé dochazi k tvorbé ptfidané hodnoty pro zakaznika

Kontrola — porovnavani se standardem

Pieprava — zména umisténi materialu, rozpracovaného ¢i hotového vyrobku
Skladovani — jedna se o dobu, pfi niZ nedochézi ani k vyrobé, ani ke kontrole, nebo k

ptepravé vyrobku

Podle Mildorfa [13] lze fadit zdroje plytvani do sedmi zékladnich skupin:
Nadprodukce

Cekani

Velkéa mezioperacni zasoba

Procesni plytvani

Doprava

Zbytecny pohyb

14



>

Nadbyte¢né zpracovani (piepracovani zmetkit)

2.1.4 Hlavni vyhody a nevyhody $tihlé vyroby

Hlavni vyhodou $tihlé vyroby jsou jeji cile, coZz je minimalizace nakladi, kvalita

produkce a flexibilita pfi zméné vyroby.

Jako nevyhody se jevi predevSim naroc¢nost pfipravné faze (proto neni $tihld vyroba

vétSinou vhodna pro malosériovou vyrobu) a piistup k pracovnikiim vyroby (Setfeni mistem

na ukor bezpecnosti a zdravi pti praci apod.).

2.2 Nakup a vytvareni partnerskych vztahu

Pivodné se vybér dodavateli zamétoval hlavné na kvalitu nakupovanych materialii.

Pozd¢ji bylo zjisténo, Ze v oblasti zdsobovani je velky prostor pro uspory, a tim i snizeni cen

nakupovanych dili. To vedlo ktomu, Ze se zaCaly s dodavateli uzavirat dlouhodobé

kontrakty, které Casto pokryvaly cely zivotni cyklus vyrobku [7].

2.2.1

feSenti:

Neplnéni smluvnich podminek dodavatelem

Pii neplnéni smluvnich podminek dodavatelem ma podnik k dispozici nasledujici

» Rozvoj dodavatele — poskytnuti, za predem definovanych podminek, ¢asti know-how,

>

které ma zékaznik k dispozici a dosahnout lepsi ceny véetné podminek dodavani podle
Stihlych principt.
Financni sankce na dodavatele — zde je nebezpeci dlouhodobych sporti ohledné

opravnénosti sankci, coz casto nevede kndpravé a dobrym dodavatelsko-

odbératelskym vztahim.

Vyména dodavatele — to je problematické z hlediska kratkodobého, nebot’ smlouvy
s dodavateli maji vypovédni lhiitu, béhem niz nemé& dodavatel Zadnou motivaci

k napraveé svého chovani, a mohou vznikat dalsi skody.
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2.2.2 Rozvoj dodavatele

V dnesni dobé se podniky, které vyuzivaji koncept Stihlé vyroby, ptiklanéji k prvni
moznosti feSeni, tedy rozvoji dodavatele. K vymén¢ dodavatele ptistupuji v krajnim ptipadeé,

nebot’ neocekavaji, ze by novy dodavatel ihned doséhl pozadované trovné.

Podniky poskytuji dodavateli ¢ast svého know-how, vedou dodavatele
k implementovani $tihlych procesti a integruji dodavatele do svych postupt. I kdyz jsou
vysledky spoluprace patrné az po delSim casovém obdobi, je rozvoj dodavatele povazovan za

moderni metodu fizeni dodavatelsko-odbératelskych vztaha.

Cilem rozvoje dodavatell je pfedevs§im snizeni nakladl v celém fetézci, zvySeni jeho

konkurenceschopnosti, zlepSeni v€asnosti dodavek a zvyseni kvality dilu.

Po urcité¢ dobé¢, zpravidla ro¢né, jsou dodavatelé hodnoceni dle zakaznickych kritérii.
Na zékladé vysledk hodnoceni se podnik zdkaznika rozhodne, v jakém sméru je potieba

dodavatele rozvijet [16].

2.2.2.1 Casta témata k rozvoji dodavateli

Nejcastejsimi tématy k rozvoji dodavatel ve stihlé koncepci jsou frekvence zavazeni,

kvalita vyrobku a zavedeni elektronického Kanbanu.

> Frekvence zavaZeni - optimalizace frekvence zavazeni pfimo souvisi se stavem
zasob. Jeji zvySeni snizuje ¢as znovudodani, tim snizuje velikost pojistné zasoby, jejiz
velikost se zhruba rovna spotiebé za obdobi, které odpovida vypadku jedné dodavky, a
snizuje tak velikost kapitalu v zasobach. Castymi prekazkami ke zvySovani frekvence
zavazeni jsou ndklady na jednotlivou dodavku, jednosménny provoz u dodavatele,

moznost expedice pouze v pracovni dny apod.
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» Kbvalita vyrobkii - kvalita vyrobki je pro vétSinu zakaznikia klicova. Pokud dodavatel
nedodava v potiebné kvalité, vznikaji nésledujici problémy a s tim souvisejici
vicenédklady:

e ZvySena kontrola vyrobkl
e Ttidéni vyrobki externi firmou
e Dodavatelské reklamace — souvisejici agenda

e (Cekani na nahradni dodavku

» Zavedeni elektronického Kanbanu - v koncepci §tihlé vyroby je uplatiovana
filozofie fizeni JIT (Just in time), jejiZ nejvyznamnéjsi €asti je ,, Kanban *“ (podrobnéji
bude vysvétleno v kapitole 2.4.). Elektronicky Kanban se zavadi u dodavatelt, kde
nefunguje fizeni spotfebou. Jde o tahovy systém, kdy u zdkaznika je pii spotiebé
skenovéna kanbanové karta, ktera se zni¢i a systém sdm na zakladé skenovani odesle
napf. e-mailem novou kanbanovou kartu (misto objednavky) dodavateli. Ten ji
vytiskne a dle poc¢tu kanbanovych karet odesle, spolu s kanbanovymi kartami, material
zékaznikovi. Ten tyto kanbanové karty pfi spotfebé skenuje, karty vyhodi a na zakladé

skenovani je automaticky vytvofena nova objednavka atd.

ResSeni problémt s dodavateli metodou rozvoje dodavatele pfinasi vétsi provazanost

dodavatele se zdkaznikem, vyssi efektivitu vyroby na obou stranach a vyssi kvalitu produkce.

2.3 Just-in-time

Just-in-time, dale JIT, je tahovy vyrobni systém. Tento systém umoZiluje vyrabét
pouze to, co je zadano, v mnozstvi a Case, ktery odpovida prani zdkaznika. JIT je vyrobni
strategie, ktera vyrazné snizuje vyrobni naklady a zlepSuje kvalitu prostiednictvim eliminace
ztrat a efektivnéjSiho vyuziti zdrojii podniku; filozofie, kterd je zaloZena na principu ,,dostat

spravné materidly na spravné misto ve spravnou dobu* [14].

Je to program, ktery se zamétuje na eliminaci ¢innosti, které¢ nepfidavaji hodnotu, a to
v ramci vSech operaci v podniku, cilem je vyroba vysoce kvalitnich vyrobkl (nulovy vyskyt
vad), vysoka urovenn produktivity, niz$i stav zasob a rozvijeni dlouhodobych vztaht s

ostatnimi ¢lanky dodavkového fetézce.
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Primdrnimi cili syst¢tmu JIT je minimalizovat zasoby, zleps$it kvalitu vyrobkd,
maximalizovat efektivnost vyroby a poskytovat optimalni tirovenl zdkaznického servisu.
Ve své podstaté jde o ur¢itou podnikatelskou filozofii [7].

V praxi se pro uplatnéni tahového systému vyuziva kanbanovych karet.

2.4 Kanban

Kanban je systém kanbanovych karet, které jsou vyuzity pro praktické uplatnéni

metody Just-in-time.

Metoda Kanban byla poprvé v praxi pouzita v 50-tych letech 20. stoleti v japonské
firm¢ Toyota. [1]. Slozené slovo Kanban znamena v ptekladu Stitek (slovo ,.kan*) a signal
(slovo ,,ban®). Jednotlivé potieby mezi pracovnimi misty byly predavany mezi sebou na
kartickach. Az do roku 1970 bylo vyuziti principu Kanban ohrani¢ené na Toyotu a jeji
dodavatele. Od roku 1976 se filozofie fizeni JIT spolu s metodou Kanban rozsifila po celém
svété ve vyrobnich a obchodnich firmach. Tento princip se v mnoha vyrobnich zavodech

pouzivé dodnes.

2.4.1 Definice Kanbanu

» ,Kanban je karta nebo jind forma zpravy, pomoci které odbératel zada dodavatele o
material, vyrobek, praci apod.“ [4].

» “Systém zalozeny na zavedeni vztahu zékaznik - dodavatel do vyrobniho procesu.
Kazdy vyrobni stupen je zaroven zakaznikem, ktery pfedava své pozadavky na
polotovary nebo suroviny pfedchozimu stupni vyroby a stejné tak je dodavatelem pro
stupent navazujici. Pfeddvané objedndvky, které plni funkci dodacich listd, maji
podobu karticek™ [5].

» ,KANBAN znamena téz vraceni funkce fizeni zpét do dilny, kde je mozné ptimo na
misté prizpiisobit pfisun materidli a zpracovani vyrobnich tuloh okamzitym
pozadavkiim. Nevyuzivd se té€Zkopadné centrdlni planovani a fizeni, vyrdbi a

dopravuje se jen to, co je pozadovano. Zakaznikem je kazdy nasledujici proces* [6].
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2.4.2 Princip Kanbanu

Systém Kanban je zaloZen na tzv. principu tahu. Ridici veli¢inou je velikost zasoby v
zasobniku, skladu apod. u zdkaznického pracovisté. To znamena, ze je obstaravan, vyrabén, ¢i
expedovan jen ten material, ktery zdkaznik odebere ze zasobniku. Neexistuje-li pozadavek na

material, nedojde k zadné Cinnosti.

Kanban obsahuje informace potfebné pro fizeni vyroby a materidlového toku.
Obsahuje informace, co se ma vyrabét, kde se ma vyrabét, kolik se ma vyrabét a kam se ma
produkt po vyrobeni dodat nebo premistit. Materidl ma definovany obalové transportni
jednotky (napf. palety, boxy, ptepravky apod.) a pocet kust v téchto obalovych jednotkach.
Principem pro kanbanové fizeni vyroby je to, ze nelze vyrabét nebo premist'ovat material,
pokud neexistuje pozadavek v podobé volné kanbanové karty. Tyto karty obihaji
v materidlovém toku — v kanbanovém okruhu — v pfedem definovaném mnozstvi. Tim je

ur¢eno mnozstvi materidlu v okruhu a je tak kontrolovéna vyse zasob v materidlovém fetézci

[2].

2.4.3 Pocet kanbanovych karet v obéhu

Spravné stanoveni poc¢tu kanbanovych karet v obéhu je zdkladem dobie fungujiciho
Kanbanu. Nedostatecné mnozstvi karet mize zplsobit zastaveni vyrobni linky. Nadbytek
karet pak znamena plytvani v podob¢ nadbytecnych zasob a mistem na pracovisti vyroby. Na
vysi poctu karet v obéhu maji vliv nasledujici faktory:

» charakter vyroby,

» spotieba materialu v casovém tseku (primérna versus maximalni),

» pocet dili prezentovanych jednou kanbanovou kartou,

» minimalni poc¢et dili na jednu kartu (napf. s ohledem na vliv zpétného zaskladnéni,

ttidicich kvalitativnich akei apod.),

Y

reakéni doba dodavatelského pracoviste,

Y

transportni doba potfebnd pro premisténi materialu mezi dodavatelskym a

zékaznickym pracovistém,
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» pojistna (bezpe€nostni) zasoba (zakryva chyby ve vyrobé, ztracené kanbanové karty,

chyby zaméstnancii apod.) [7].

Modela k vypoctu mnozstvi kanbanovych karet v obéhu je celd fada. Zabyva se jimi

mnoho publikaci, naptiklad [14].

2.4.4 Predpoklady pro zavedeni Kanbanu

Systém Kanban je vhodné implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych soucastek
s velkou rovnomérnosti v odbytu. Pokud neni splnény tento pfedpoklad, je potfebné systém

Kanban aktivné modifikovat ¢i fidit.

Ideélni pracovisté fizené systémem Kanban je flexibilni pracovisté s pruznou pracovni
dobou. Hladkému pribéhu implementace systému Kanban napomahd splnéni nasledujicich

predpokladi:

vysoky stupeni opakovanosti vyroby, bez velkych vykyvl v poptévce

vyrovnana uroven spotieby materidlu v procesu

vzajemn¢ harmonizované kapacity

rychlé setfizovaci postupy

vyskoleny a motivovany personal

pfipravenost personalu, v piipad¢ zmény poptavky ptizplsobit pruzné pracovni dobu
rychlé odstranéni poruch by méli zvladnout dobie vyskoleni operatofi zafizeni

vykonna kontrola kvality pfimo na pracovisti

YV V.V V V V V V V

spravné€ navrzeny layout dilny, s tendenci k linkovému uspotéadani.

Pti aplikaci systému Kanban se ¢asto vyskytuje problém zapojeni izolovanych procest
do hlavniho materidlového toku. Jde napiiklad o technologické podminky, ¢i ekologické
divody, bezpecnost prace apod. Pti navrhu materidlovych tokt je potfebné i1 takovy izolovany

proces zaradit do hlavniho proudu [8].
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2.4.5 Kanbanova karta

Kanbanova karta je nastrojem uplatiovanym pii fizeni vyroby, ktery predava

dodavatelskému pracovisti signal k zahajeni Cinnosti.

Kanbanova karta kromé jiného odpovidéa na nasledujici otazky:
Kdo? — Vyrobni nebo dodavatelské misto.
Co? — Vyrobek, material, ¢innost — popis, identifikacni ¢islo.

Pro koho? — Spottebni misto.

YV V V VYV

Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky.

Kanbanové karty jsou razné, podle vyuziti v riznych regulacnich okruzich a podle
funkei, které plni. Pti aplikaci v fizeni materidlového toku se Casto nevyuzivaji klasické
plastové kanbanové karty, ale jako nosi¢ informace slouzi naptiklad pfimo etiketa na balici

jednotce. Béznym zplsobem pienosu informace jsou napiiklad carové kody [6].

2.4.6 Druhy Kanbanu

Mezi zékladni druhy Kanbanu patii transportni Kanban, vyrobni Kanban, expresni
Kanban a jednordzovy Kanban. Tyto druhy Kanbanu budou bliZze rozebrany v nasledujicich

podkapitolach.

2.4.6.1 Transportni Kanban

Transportni Kanban je nejjednodussi forma kanbanového okruhu. Pouziva se
predevsim pro transport materiadlu — k pfemisténi materialu od jednoho pracovisté k druhému,
respektive mezi zasobniky materidlu — mezi vystupnim zasobnikem dodavatelského
pracovisté a mezi vstupnim zdsobnikem zakaznického pracovisté. Transportniho Kanbanu se
pouziva téz mezi centrdlnim skladem materidlu a mezi zdkaznickymi pracovisti, napf.

v supermarketech (supermarkety budou bliZe rozebrany v kapitole 4.4.1).
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Charakteristikou pro materialovy okruh fizeny transportnim Kanbanem je, Ze material
je na dodavatelském pracovisti okamzité k dispozici a neni potieba pouziti Kanbanu pro fizeni
vyroby na dodavatelském pracovisti. Pfikladem je naptiklad centralni sklad jako dodavatelské
pracovisté, ktery zasobuje jednotliva zékaznickd mista materidlem. Disponibilita materialu na

dodavatelském pracovisti je povazovana v systému transportniho Kanbanu za samoziejmost.

Transportni Kanban nefeSi nedostatek disponibilniho materidlu na dodavatelském
pracovisti. Takovyto nedostatek ma automaticky za nasledek pieruseni procesu dodavky

materidlu a miize zpuisobit zastaveni ¢innosti zakaznického pracoviste.

2.4.6.2 Vyrobni Kanban

Podobné jako transportni Kanban dava pokyn k zahajeni pohybu materialu, vyrobni
Kanban generuje pokyn k zahdjeni urCité ¢innosti. Autorizuje vyrobni pracovisté k zahajeni
vyroby podle udajii na kanbanové karté, kterd predstavuje konkrétni pozadavek zakaznického
pracovisté. Na rozdil od transportniho Kanbanu musi vyrobni Kanban fesit kapacitu
dodavatelského vyrobniho pracovisté. K tomuto tcelu pouziva kanbanové tabule, na kterych
se shromazd’uji prazdné kanbanové karty. Pomoci vizualizace a fyzického uspotadani karet se

v tomto systému fesi, jaké produkty a v jakém potadi se budou vyrabét [8].

2.4.6.3 Expresni kanban

Expresni karty maji pouziti pii vyskytu abnormality v materidlovém toku. Pfi jejich
zpracovani na dodavatelském pracovisti se nepouziva postupnost zpracovani na zdkladé ¢asu
jejich ptichodu, ale maji pfednost pfi zpracovani. Expresni kanbanova karta mize byt vyrobni

nebo transportni.

Expresni transportni Kanban miize davat signal k okamzitému transportu materialu. V
praxi to ¢asto znamena, zZe neni plné vyuzita kapacita prepravni jednotky. Toto vede k nariistu
piepravnich nakladi p¥i pouZiti expresni transportni kanbanové karty. Casté pouZivani
expresnich karet znamena piimy nartst transportnich nédkladt. Ukazuje také na abnormalitu v

materidlovém toku, popf. nevhodné nastavend kmenova data kanbanového okruhu. Pokud se
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v kanbanovém systému vyskytne oblast s Castym pouzitim expresnich kanbanovych karet, je

nutné proveiit podminky vyrobniho procesu a nastaveni kanbanového okruhu.

Expresni vyrobni Kanban muize davat signal k okamzité zmén€ vyroby na
dodavatelském pracovisti. Definice internich pravidel pro pouziti expresniho Kanbanu
detailn€ji urCuje reakci na vydani expresni karty. Jako u expresnich transportnich karet,
expresni vyrobni karty by mély byt pouZivany jen vyjimecné. Jejich pouZiti je spojeno s

vy$$imi ndklady procesu a s existenci abnormality v logistickém toku.

2.4.6.4 Jednorazovy Kanban

Podobné jako expresni karty, pouziti pomocnych karet v kanbanovém okruhu fesi
vyskyt urcité abnormality ¢i ndrazové, nepfedpokladané zmény v materidlovém toku. Jejich
zpracovani na dodavatelském pracovisti probihd v potfadi ptfichodu na dodavatelské
pracovisté. Pouziti pomocnych kanbanovych karet neni spojeno s piipadnymi dodate¢nymi
naklady na neplanovanou zménu vyrobniho programu dodavatelského pracovisté. Jejich
pouziti je v praxi spojeno s planovanymi vypadky vyroby nebo pfepravy, a znamena

kratkodobé navyseni zdsob v materidlovém toku [7].

2.4.7 Druhy kanbanovych okruhi

2.4.7.1 Jednoduchy kanbanovy okruh

Kanbanovy okruh je téZ oznacovan jako samoftidici regula¢ni okruh. Jednoduchy
kanbanovy okruh ke svému fizeni pouzivd pouze jeden typ karet. Casto jsou to vyrobni
kanbanové karty, ale lze jej sestavit 1 z transportnich Kanbantl, a to pfedevsim na zacatku
vyrobniho fetézce. Typickym znakem takového okruhu je jeden zéasobnik mezi

dodavatelskym a zakaznickym pracovistém.
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2.4.7.2 Dualni kanbanovy okruh

Pro fizeni dudlniho kanbanového okruhu slouzi vyrobni a transportni Kanbany.
Pouzivaji se predevSim tam, kde jsou zdkaznické 1 dodavatelské pracovist¢ od sebe
geograficky vzdaleny, nebo tam, kde je omezena skladovaci kapacita u zdkaznického
pracovisté. V tomto piipadé ma kazdé pracovisté dvé skladovaci oblasti — zasobniky. Jeden je
na vstupu materidlu a druhy na vystupu. Ve vstupnim zasobniku je material z ptredchoziho
stupné fizeni vyroby. Ten je oznacen transportnimi kanbanovymi kartami. Ve vystupnim
zasobniku je ulozen materidl vyrabény vlastnim pracovistém. Ten je oznacen kartami

vyrobniho Kanbanu [6].

2.4.8 Druhy kanbanovych karet

2.4.8.1 Plastova viceucelova karta

Tento druh karty je trvaly, v kanbanovém okruhu obihd do té doby, nez dojde ke

snizeni poctu karet v kanbanovém okruhu, k jeji ztrat¢ anebo k jejimu zniceni.

2.4.8.2 Elektronicka kanbanova karta

Jedna se o informaci v systému — o virtudlni kanbanovou kartu, které je prezentovana
jako polozka v databazi. UZivatelim systému se potom jevi jako poZadavek, ktery spousti
pohyb materidlu v logistickém fetézci, nebo vyrobu na dodavatelském pracovisti. Pro
identifikaci elektronické kanbanové karty je nutny pfistup uzivateli do podnikového

informacniho systému.

2.4.8.3 Kombinovana karta

Cast obéhu je prezentovana elektronickou kartou — virtualni kartou v informaénim
systému, dal$i ¢ast je prezentovana jednoucelovou papirovou kartou. Tato papirova ¢ast slouzi
ke snadné identifikaci transportni jednotky. Fyzickd ¢ast kombinované karty se po dodani
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materidlu na zakaznické pracovisté jiz do ob&hu nevraci. Misto toho se generuje nova
elektronicka kanbanova karta piimo v misté dodavatelského pracovisté. Tento krok md mimo
jiné za nasledek eliminovani mozné ztraty, zamény ¢i poSkozeni kanbanové karty béhem

jejiho navratu zpét k dodavatelskému pracovisti [2].
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3 Cil a metodika prace, stanoveni pracovnich hypotéz

Cilem prace je analyza nové zavedeného systému Kanban, mezi externim skladem a
vyrobnim podnikem v Ceskych Budéjovicich, a porovnani s dosavadnim systémem

zéasobovani. Za timto ucelem jsem navrhl nasledujici hypotézy:
Hypotéza 1:
Nov¢ zavedeny systém Kanban zajisti nivelizaci dodavek materiald od dodavatelt,

nebot’ jednim z predpokladt spravné funkce Kanbanu je pravidelné zasobovani.

Hypotéza 2:

Nov¢ zavedeny systém zajisti nivelizaci objednavek vyrobniho zavodu.
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4 Vlastni prace

4.1 Potiebny materialovy a informacni tok ve firmé

Materialovy tok ve sledované firme zacina vykladkou materiali dodanych dodavateli.
Nasleduje kontrola a pifijem dodaného mnozstvi materialu do systému SAP. Jednotlivé
materialy jsou poté oznaceny etiketami s ¢islem materidlu a pozici ve skladu, na kterou je
materidl naskladnén. Poté jsou materidly vyskladiiovany v mnoZzstvi a case pozadovaném

vyrobnimi linkami.

Potfebny informacni tok je zajiStén pifi pfijmu materidlu, kdy je kazda paleta
s materidlem oznacena etiketou s ¢arovym kdédem, ktery obsahuje, mimo jiné, informaci o
Cisle materidlu a pozici, na kterou mé byt material naskladnén. Tento kdd je pfi naskladnéni
skenerem nasniman oproti kédu na konkrétni pozici ve skladu. Tim je zajiSténa dohledatelnost

materialu v systému.

Pti vyskladnéni v systému SAP na jednotlivé vyrobni linky je potizena etiketa, kterou
je vyskladnovany materidl oznacen a tato etiketa je pii fyzickém vyskladnéni skenovana.

Skenovanim je tedy mozné sledovat tok materialu.

4.2 Dosavadni zptusob dodavek materialu a jeho nevyhody

Dosavadni dodavky materialu od dodavatelti na sklad byly dany vyrobnim planem.
Tomu odpovidala i velikost dodavek, kdy bylo Casto, napt. dle mési¢niho planu, objednano

velké mnozstvi materialu.
Nevyhodou tohoto zptsobu z hlediska vyrobniho zdvodu bylo to, ze v dasledku nahlé

zmény vyrobniho planu, se objednané mnozstvi stalo nepotiebnym, coZ znamenalo vazani

nemalych finan¢nich prostfedkii v zdsobéach na skladé.
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Z hlediska skladu vznikaly problémy pfi pfijmu materidlu, nebot dodavky od
dodavatelli byly nepravidelné. Nebyla stanovena doba a frekvence zavozu od jednotlivych
dodavatelii. V disledku toho se Casto stavalo, Ze se neptedvidatelné seSlo extrémni mnoZstvi
dodévek od jednotlivych dodavatelli ve stejnou dobu a sklad nebyl schopen tyto dodavky vcas
zpracovat. To zvySovalo jak naklady skladu (organizovani dodatecnych smén, prescasy
apod.), tak naklady dopravcti (¢ekani) a casto i1 naklady vyroby (nedodani pottebného

materialu véas v diisledku kolapsu pfi pfijmu materidlu).

4.3 Charakteristika predchoziho zpiisobu zasobovani a diivody jeho

nahrazeni

Dosud byl material ze skladu objednavan jednotlivymi vyrobami prostiednictvim
intranetu. Frekvence zasobovani vyrobnich linek byla kazdou sudou hodinu a tomu
odpovidala 1 frekvence objednavek. Objednavka probihala tak, ze kazdé vyrobni stfedisko
muselo vypliiovat v aplikaci na intranetu své pozadavky na dodéani potfebného materidlu a
jeho mnozstvi dle vyrobniho planu. Po uplynuti stanoveného Casu (kazdé dvé hodiny), byly
pozadavky automaticky vygenerovany do tabulky, ktera slouzila jako objednavka
pracovnikiim skladu. Pracovnik skladu ve stanoveny ¢as ru¢né vyskladnil v systému SAP
zbozi dle objednavky na jednotlivd vyrobni stfediska. Pfi tomto kroku byly automaticky
tistény vyskladiiovaci listy s ¢islem materidlu a pozici, na které byl material uskladnén. Na
zéaklad¢ téchto vyskladiiovacich listl manipula¢ni pracovnici skladu chystali pozadované
zbozi dle jednotlivych vyrobnich stfedisek. Skenovanim vyskladiovacich listli byl zajistén

informacni tok.

Nevyhodou tohoto zplsobu zasobovani bylo, z hlediska vyroby, pfedev§im to, ze
mnozstvi objednavaného materidlu ze skladu bylo dano vyrobnim planem, ne skute¢nou
potfebou ve vyrobé. Material byl planem ,.tlaten* na plochu vyroby, i kdyZ nebyl v danou
dobu potiebny. Nahla zména vyrobniho programu byla zdlouhava, nebot’ velké mnozstvi
materialu, které bylo objednano dle predchoziho planu, zabiralo vétSinu nedefinované plochy
pro material ve vyrobé. Zménou planu se stal tento material aktualné¢ nepotiebnym a musel
byt pfed navezenim nového materialu vracen na sklad, coz vedlo k nadbytecnym zasobadm a s

tim spojenymi naklady.
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Z hlediska skladu, byla nevyhoda dosavadniho zplsobu zasobovani predevs§im
v neefektivité. VSechny objedndvky musely byt nejdiive ruéné vyskladnény v systému SAP.
Tento krok zabral dvéma administrativnim pracovnikiim okolo 30 minut. Manipulaéni
pracovnici po tuto dobu nebyli zcela vytizeni. Dal§im problémem bylo to, ze velikost
objednavek nebyla nivelizovana. Zpravidla na zacatku kazdé smény, nebo pii zméné
vyrobniho programu, byla vytvotena pro sklad velmi velka objednavka, kterou nebylo mozné
v pozadovaném ¢ase mnohdy splnit. Moznosti skladu byly ptekroceny, mnozstvi objednaného
materidlu pfesahovalo pfepravni kapacitu a jiz pfipravené zbozi nemohlo byt dodano apod.
Nasledujici objednavky vsak byly oproti piredchozi objedndvce malé a pracovnici skladu
nebyli vytizeni. To vedlo k plytvani jak na strané vyroby (materidl nebyl dodan vcas =

zastaveni vyroby), tak na strané skladu (nevytizeni pracovnik skladu).

4.4 Nové zavedeny elektronicky Kanban a jeho hodnoceni

Z diavodu nedostatkli uvedenych v odstavci 4.2 a 4.3, bylo nutné zavést novy zptisob
zasobovani — byl vybran systém Kanban. Jak jiz bylo popsano vyse, jedna se o tahovy systém,

kdy se vyrabi a objednava pouze to, co je pravé spotfebovavano.

4.4.1 Supermarkety

Zakladnim ptedpokladem pro zavedeni Kanbanu bylo zfizeni tzv. supermarketii ve
skladu 1 ve vyrob&. Jedna se o pfesné¢ definovand mista, kam se naskladiiuji konkrétni
materidly, které jsou nésledné, dle aktualni potieby, vyskladnovany. Supermarket ve

sledované firm¢ je na obr.¢.2.
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Obrazek 2 Supermarket '

Velikost pozice v supermarketu musi byt volena s ohledem na objem jednotlivych
balicich jednotek materidlu a frekvenci spotfeby materidlu. Pro vysoce obratkovy material
s objemnéj$imi balicimi jednotkami, ktery je dodavatelem dodavan ve vétSim mnozstvi na

paleté, jsou zfizeny celopaletové supermarkety (viz obr.c.3).

! Zroj: autor
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Obrazek 3 Paletovy supermarket *

Kazda pozice v supermarketu musi mit stanovenou hranici minimdlni a maximalni
zasoby a musi byt jasn¢ oznacena. Pti poklesu zasoby na minimalni hranici musi byt vydan
signal k doplnéni pozice. Tento signdl v supermarketu skladu je zajiStén prostfednictvim
systému SAP, kde je pro kazdou pozici v supermarketu nastaveno minimum zasoby. Pokud je
minima dosazeno, systém automaticky vyskladni, dle FIFO, ze zisob mnozstvi do
nastaveného maxima pozice. Maximalni hranice je dana kapacitou pozice a nesmi byt

piekrocCena (zasoba by nebyla kam umistit).

Dulezitou vlastnosti supermarketii je jejich flexibilita, a to pfedev§im ve smyslu

moznosti ménit velikost jednotlivych pozic a téZ moznost dodrzeni principu FIFO.

? Zdroj: autor
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4.4.2 Kanbanové karty

Mezi skladem a vyrobnim zdvodem byl zaveden transportni Kanban (podrobné
popsano v kapitole 2.4.6.1). Jako signal pro dodani materialu a jeho mnozstvi zakaznikovi (do
vyrobniho supermarketu), je uZito bud’ plastové kanbanové karty s elektronickymi prvky,
nebo kombinované (elektronické) kanbanové karty. Na kanbanové karté je uvedeno cislo
materidlu, mnozstvi, dodavatelska pozice, zakaznickd pozice a pfipadné poznamka o
piebaleni materidlu. Tyto tdaje jsou na kanbanové kart¢ téz v Carovém kodu. Piiklad

transportni kanbanové karty je na obr.¢.4.

Obrazek 4 Transportni kanbanova karta®

Karty tvofi pravidelny ob¢h s pfedem danymi pravidly a jejich pocet v obeéhu udava
maximalni moZny jednorazovy odbér ze supermarketu skladu a minimalni maximum pozice

ve vyrobnim supermarketu.

4.4.3 Princip vyskladnéni

Pii spotteb& ve vyrobé jsou z jednotlivych baleni strzeny plastové kanbanové karty.
Tyto kanbanové karty jsou z evidencnich diivodli skenovany a kazdou hodinu zasilany do

skladu pravidelnou dopravou tzv. Milkrun®.

? Zdroj: LGI Czechia, spol. s.r.o

* pievzato z angliting — vyraz pouzivan v USA pro pravidelny rozvoz mléka do domécnosti -
Milk=mléko, run=béh). Piesnost Milkrunu je nezbytnd pro spravnou funkci celého systému. Je vytvoren jizdni
fad, ve kterém je piesné urc¢eno, kde se v jakou dobu Milkrun se zbozim nachazi a tento jizdni fad musi byt
dodrzovan.
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Ve skladé jsou tyto kanbanové karty tiidény na jednotliva vyrobni stfediska a jsou
skenovany do databaze z divodu evidence. Kromé téchto plastovych kanbanovych karet je
k objednavéani materidlii s vysokou, avSak proménlivou spotfebou (objednavéno vétSinou po
celych paletach), vyuzivano elektronického Kanbanu, kdy pracovnik vyroby, pii spotiebé
materialu, skenovanim generuje elektronickou kanbanovou kartu, kterd je automaticky

vytiSténa na skladé¢.

Pracovnici skladu na zéklad¢ kanbanovych karet vyskladiuji zbozi ze supermarketu a
kanbanové¢ karty pfipeviiuji na jednotliva baleni. Zaroven tyto kanbanové karty skenuji, ¢imz
automaticky dochézi k syst¢émovému vyskladnéni ze skladu na jednotlivé vyroby v systému

SAP.

Pokud se zbozi na skladé nenachdzi (divodem mize byt opozdéna dodavka, manko
v supermarketu apod.), je kanbanova karta skenovana do aplikace chybé&jicich karet. Z této
aplikace je automaticky odesilana e-mailova zprava disponentovi materidlu a vyrobnimu
stiedisku, kterého se problém tykd. Tim je dan signal k feSeni problému s nedostatkem

materialu jiz pii vyskladnéni, tedy dfive, nez dojde k zastaveni samotné vyrobni linky.

Poté, co je zbozi pro jednotliva stfediska pfipraveno (limit pro zpracovani celé
objednéavky je 55 minut, objedndvka miize obsahovat az 90 kanbanovych karet), je naloZeno
na Milkrun a dodéno do vyrobniho zdvodu, kde je rozvezeno do jednotlivych supermarketd

dle kanbanovych karet.

Pro spravnou funkci vySe popsaného principu, je nezbytné zajistit v€asné doplnéni
supermarketd. Pokud neni supermarket v¢éas doplnén, mize se stat, ze na kanbanovou kartu
nebude zbozi vyskladnéno, nebot’ kanbanova pozice bude prazdna. Nez se problém podaii
vyftesit, pravidelny Milkrun jiz bude na cesté k zakaznikovi a to bez materidlu. Nezbytné je
téz spravné nastaveni supermarketu a s tim souvisejici frekvence dopliiovani jednotlivych
materiall. Vzdy je nutné zvazit jak frekvenci vyskladnéni a objem jednotlivych baleni, tak
i velikosti jednotlivych dodavek od dodavateli. Pokud napt. dodavatel dodava po tfech
balenich kazdy den a tomu zhruba odpovida i spotieba, je vhodné v systému SAP nastavit

pfijem rovnou na pozici v supermarketu (odpadéd dopliiovani supermarketu).

33



Zasadnim problémem ve vySe uvedeném principu je ztrata plastové kanbanové karty.
Pokud dojde ke ztrat¢ kanbanové karty, nedojde k vyskladnéni pozadovaného materidlu ve
stanoveném case a ve vyrobnim supermarketu dochédzi k podkroceni minimalni zasoby, coz
ohrozuje plynulost vyroby. Aby nedoSlo k delSimu zastaveni vyrobni linky, bylo nutné
zabezpecit, prostfednictvim aplikace v intranetu, moznost vygenerovani chybéjici kanbanové
karty pracovnikem vyroby, kterd je prostiednictvim e-mailu doruena pracovnikiim skladu,

ktefi na tuto kartu pfednostné zbozi vyskladni a tim ji zatadi do ob&hu.

4.4.4 Elektronicky Kanban s dodavateli

U dodavatelti, ktefi tvofi nejvétsi ¢ast nakupovanych dili, byl zaveden elektronicky

Kanban. Princip znézornuje obr.¢.5.
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do vyroby vyskladnéni,
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zhoZi,
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Obrazek 5 Schéma elektronického Kanbanu®

> Zdroj: autor
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Pti vyskladnéni zbozi je skenovana, krom¢ kanbanové karty mezi skladem a vyrobou,
elektronicka (externi) kanbanova karta. Ptiklad externi elektronické kanbanové karty je na

obrazku nize.
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e 600 2 e
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Obrazek 6 Externi elektronick4 kanbanova karta®

Tuto kanbanovou kartu umistuje dodavatel na kazdou balici jednotku (paleta,
prepravka apod.). Po naskenovéani elektronick¢ kanbanové karty dojde automaticky
k vygenerovani nové elektronické kanbanové karty (skenovand se vyhodi), ktera je ve
stanoveny Cas, pomoci e-mailové zpravy, automaticky pfedana dodavateli. Ten kartu vytiskne
a na jejim zaklad¢ pfipravi dodavku zboZi v mnoZstvi dle kanbanové karty. Kartu upevni na
balici jednotku a odesle pravidelnym Milkrunem na sklad. Tam se karta pfi pfijmu materiadlu
naskenuje ze statistickych davodi. Cely proces se dokola opakuje. Vyhodou nasazeni
elektronického Kanbanu mezi dodavatelem a skladem je to, Ze v ptipad¢ spravné vypocteného
mnozstvi karet, coz je absolutni podminkou spravné funkce celého systému, je zbozi
objednévano automaticky a dle opravdové spotieby. Netvoii se tedy nadbytecné zasoby, coz

je velka finan¢ni uspora hlavné u drazsich nakupovanych dili.

Pro spravnou funkci popsaného systému bylo nezbytné zavést pravidelnou piepravu
mezi dodavateli a skladem. Byla vytvofena ¢asova okna, ve kterych ma kazdy dodavatel

stanoven pfesny ¢as, ve kterém musi material dodat.

6 Zdroj: LGI Czechia, spol. s.r.o
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4.4.4.1 Negativa elektronického Kanbanu s dodavateli

Komplikace nastava, pokud dojde k naplanovani mimotadnych smén navic. Zde je
nutny zasah disponenta materialu a zaslani specidlni jednordzové karty ,navic®, kterd pii

vyskladnéni pii spotiebé neplijde skenovat.

Pii planovaném poklesu odbéru finalnich vyrobkt konecnym zakaznikem, dochézi
k opa¢nému problému (pfedevSim u materialli s velkym poctem karet v obéhu), kdy by na
skladé mohla vzniknout nadbyte¢na zasoba. ReSenim je opét zasah disponenta materialu,

tentokrat vSak musi snizit pocet karet v ob&hu.

Zasadnim problémem se ukadzalo nenaskenovani karty pii vyskladnéni do vyroby, at’
z divodu ztraty karty, nebo selhdnim lidského faktoru. Pokud neni kanbanova karta
nasnimana, nedojde k nové objednavce materialu u dodavatele a tim je ohrozena vyroba. Cely
systém je proto narocny na disciplinu vSech pracovnikli v fetézci, ktefi musi striktné
dodrzovat pravidla pti vyskladnéni a veskeré odchylky (ztrata karty, nemoznost naskenovani

karty) fesit dle eskala¢nich plant.

Prakticky je nutné, zvySe uvedenych divodl, v intervalech kontrolovat pocet

kanbanovych karet v ob¢hu a ruéné jej regulovat.

4.4.5 Vyhodnoceni stanovenych hypotéz na zakladé vlastnich pozorovani

Pro potvrzeni popfipadé vyvraceni stanovenych hypotéz, byly, na zakladé
nashromazdénych dat, zjiStény primérné, minimalni a maximalni hodnoty pii diivéjsim a
novém zpisobu zasobovani ve sledovaném obdobi. Pro nazornost byly zaroven vytvoieny

grafy.
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Hypotéza 1:

Nové zavedeny systéem Kanban zajisti nivelizaci dodavek materialii od dodavatelil,

nebot jednim z predpokladu spravné funkce Kanbanu je pravidelné zasobovani.

Z nashromazdénych dat jsem vypocital primérnou hodnotu poctu dodanych palet a

poctu dodavek za prvnich deset dni v kazdém mésici a ostatnich dnech v kazdém mésici ve

sledovaném obdobi (prvni ctvrtleti kalendainiho roku). Taktéz jsem vybral maximalni a

minimalni hodnoty u obou zplisobll zdsobovani za sledované obdobi. Vysledky jsou v tabulce

¢.1.
& pocet & podet & podet & podet Max. Min.
dodanych dodavek za dodanych dodavek dodanych dodanych
palet za prvnich deset | palet v ostatnich palet/max. palet/min.
prvnich deset | dni v mésici v ostatnich dnech v dodavek za dodavek za
dni v mésici dnech v mésici den den
mésici
Dosavadni 668 58 139 15 867/71 54/6
zptsob
z4sobovani
Nové 357 36 358 39 494/48 234/23
zavedeny
systém
Kanban
Tabulka 1’

vvvvvv

zasobovani. V grafu ¢.1 je zaznamenan pocet palet a v grafu ¢.2 pocet dodéavek, které

dodavatelé dodali v jednotlivych dnech v pribéhu 1. Ctvrtleti. Z graft je ziejmé, ze nejvetsi

objem a pocet dodavek bylo realizovano vzdy na zacatku mésice. Zbytek meésice byly

dodavky minimalni.

7 Zdroj: autor
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Grafy ¢.3 a ¢4 byly vypracovany na zadkladé dat nashromazdénych po nové
zavedeném systému Kanban. V grafu ¢.3 je zaznamenan pocet palet a v grafu ¢.4 pocet

dodavek, které dodavatelé dodali v jednotlivych dnech v prib&hu 1. ¢tvrtleti.
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Graf 4 Podet dodavek za 1. &tvrtleti — systém Kanban''

10 Zdroj: autor
! Zdroj: autor
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Porovnanim hodnot z tabulky ¢.1 je zfejmé, Ze u nové zavedeného systému Kanban
(na rozdil od dosavadniho zplisobu zasobovani) je primérny pocet dodanych palet i dodavek
za prvnich deset dni v mésici témét shodny s po¢tem dodanych palet a dodavek v ostatnich
dnech v mésici. Oproti dosavadnimu zptisobu zasobovani vzrostl sice celkovy pocet dodavek i
dodanych palet za sledované obdobi, ale zaroven doslo ke snizeni rozdilu maximalnich

hodnot od priméru. Doslo tak k potiebné nivelizaci dodavek.

Hypotéza 1 se tedy naplnila.

Hypotéza 2:

Nove zavedeny systéem Kanban zajisti nivelizaci objednavek vyrobniho zavodu.

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 4.3, jednou z nevyhod dosavadniho systému
zasobovani byl vtom, ze zpravidla na zacatku kazdé smény, nebo pfi zméné vyrobniho
programu, byla vytvofena pro sklad velmi velkd objednavka, kterou nebylo mozné

v pozadovaném ¢ase mnohdy splnit.

Pro potvrzeni, pifipadné vyvraceni této hypotézy, jsem vytvofil, na zakladé
nashroméazdénych dat, tabulku ¢.2 a ¢.3. V tabulce ¢.2 jsou uvedeny primérné pocty
objednavek na jednotlivé hodiny a cely den za sledované obdobi (prvni ctvrtleti) pii
dosavadnim zpiisobu zdsobovani a to pfi frekvenci kazdou sudou hodinu. Maximalni pocet
objednavek na jednu hodinu za sledované obdobi byl 215 objednévek, minimalni pocet byl 10
objednavek. V tabulce ¢.3 jsou uvedeny primérné pocty objednavek na jednotlivé hodiny a
cely den po zavedeni nového systému Kanban — frekvence milkrunu je kazdou hodinu.
Maximalni pocet objedndvek na jednu hodinu za sledované obdobi byl 122 objednévek,

minimdlni pocet byl 50 objednavek.
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Milkrun | & pocet objednavek
MR 2:00 20
MR 4:00 25
MR 6:00 193
MR 8:00 172
MR 10:00 45
MR 12:00 23
MR 14:00 187
MR 16:00 146
MR 18:00 32
MR 20:00 28
MR 22:00 189
MR 24:00 26
& za den 90,5

12 Zdroj: autor

Tabulka 2 - dosavadni zpiisob zisobovani'?
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Milkrun | & pocet objednavek
MR 1:00 | 82
MR 2:00 | 80
MR 3:00 | 58
MR 4:00 | 59
MR 5:00 |61
MR 6:00 |75
MR 7:00 | 57
MR 8:00 | 78
MR 9:00 | 102
MR 10:00 | 82
MR 11:00 | 90
MR 12:30 | 68
MR 13:30 | 103
MR 14:30 | 73
MR 15:30 | 100
MR 16:30 | 101
MR 18:00 | 68
MR 19:00 | 73
MR 20:00 | 99
MR 21:00 | 63
MR 22:00 | 95
MR 23:00 | 56
MR 24:00 | 108
& zaden |79,6

Tabulka 3 - novy systém zasobovani"

Grafické vyjadreni tabulky ¢.2 ukazuje graf ¢&.5 (zndzorfiuje pramérny pocet

jednotlivych objednavek vyrobniho zavodu v piedchozim systému zasobovani). V grafu jsou

1 Zdroj: autor
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viditelné velké vykyvy v objemu objednavek, zplisobené tim, Ze vzdy na zacatku kazdé

smény bylo objednano velké mnozstvi materialu — prakticky pro potiebu celé¢ smeny.
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Grafické vyjadifeni tabulky ¢.3 ukazuje graf €. 6 (primérny pocet objednavek v nové

zavedeném systému Kanban). V grafu jsou viditelné vyrazné mensi vykyvy objednavek.
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Graf 6 Polet objednavek za 1.&tvrtleti — systém Kanban'®

' Zdroj: autor

'* Zdroj: autor
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Na zédkladé porovnani primérného poctu objedndvek za den a prumérného poctu
objednavek na jednotlivé hodiny pii systému zasobovani Kanban (viz tabulka ¢.3), je
viditelné vyrazné zlepSeni oproti predchazejicimu zpisobu zdsobovani, nebot’ rozdil mezi
primérnym poctem objednavek za den a primérnym poctem objednévek na jednotlivé hodiny
je +/- 20 objednavek (u dosavadniho systému zasobovani byl rozdil primérného poctu
objednavek na jednotlivé hodiny 1 o 100 objednavek vyssi, nez primér za den). Zvysil se sice
pocet Milkrunli na dvojnéasobek, doslo vSak ke snizeni objemu objednavek na jednotlivé

hodiny a vyrazné nivelizaci objednavek.

Hypotéza 2 se tedy naplnila.
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5 Zavér

Rizeni zasob na zéklad¢ odhadli prodeje ustupuje modernim metodam fizeni zdsob
skute¢nou spotiebou. Kazdy podnik si miize vybrat mezi riznymi systémy, piipadné je
vzajemn¢ kombinovat. Systém Kanban je velice efektivni systém fizeni zésob. Jeho

zavedenim se podafilo odstranit nevyhody ptedchoziho systému.

Implementaci elektronického Kanbanu mezi dodavatele a sklad byl vyfesen problém
snivelizaci dodavek materidli od jednotlivych dodavateli a problém s nadbyte¢nymi
zasobami na skladé€. Pocet dodanych palet za den se pohybuje v priméru okolo 360 palet a to
po cely kalendaini mésic. Maximalni pocet dodanych palet doséhl za sledované obdobi 494
palet, coz neni oproti priméru vyrazny rozdil. Obdobné je to i s po¢tem dodavek, kde jsou

vykyvy zcela zanedbatelné.

Zavedenim Kanbanu mezi vyrobou a skladem doslo ke snizeni nadbytecnych zasob
ve vyrob€ a tim vétsi flexibilité pfi zméné vyroby. Vyhodou pro sklad je vyssi efektivita pfi
zaskladnéni a vyskladnéni diky nivelizaci dodavek a objednavek. Objednavky na jednotlivé
hodiny se podafilo nivelizovat na +/- 20 objednavek od celodenniho priméru, coz je vyrazny
rozdil oproti ptredchozimu zplsobu zasobovani, kde byl rozdil i 100 objednavek oproti

celodennimu priméru.

Jako kazdy systém, ma i systém Kanban své nevyhody. Jde pfedevsim o chyby, které
jsou zpusobeny vlivem lidského faktoru, jako je ztrata kanbanové karty, nebo chybné
naskladnéni na pozici v supermarketu. Jelikoz kazdd takovato chyba znamena, v
disledku nizké pojistné zasoby, ohrozeni vyroby, je nezbytné dikladné vedeni vSech
pracovnikl zapojenych do vyrobné-dodavatelského procesu ke striktnimu dodrzovani vSech

nastavenych procest kanbanového systému.
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