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Abstract 

Title: Use of Kanban in Enterprise Logistics 

The thesis deals with the implementation and using a Kanban scheduling system 

as part of the Just in Time process in lean manufacturing. In the thesis is presented 

theoretical basis of Kanban system, which is based on pull mechanisms in supply chain. 

This study focuses on orders, purchase, inventory, produce and warehouse processes and 

its logistics issues for material and information flows in the chosen company. The thesis 

presents how are calculated Kanban cards for optimum production parameters in the 

company system. The empirical result from this work gained by evaluating Kanban 

performance shows how this system maximizes productivity by reducing the idle time 

and, at the same time, how this system reduces inventory and storage area compared with 

the situation before Kanban implementation. 

Key words: Kanban, lean manufacturing, Just in Time, scheduling 

 

 

Abstrakt 

Název:  Využití Kanban v logistice v podniku 

Práce se zabývá implementací a využitím plánovacího systému Kanban jako 

součásti procesu Just in Time ve štíhlé výrobě. V práci jsou uvedeny teoretické základy 

systému Kanban, který je založen na tažných mechanismech v dodavatelském řetězci. 

Tato studie se zaměřuje na zakázky, nákup, inventarizaci, výrobní a skladové procesy 

a jejich logistickou problematiku pro materiálové a informační toky ve vybrané 

společnosti. Práce uvádí, jak se počítají Kanban karty pro optimální parametry výroby 

v systému společnosti. Empirický výsledek této práce získaný vyhodnocením výkonnosti 

Kanban ukazuje, jak tento systém maximalizuje produktivitu snížením prostojů 

a zároveň, jak tento systém snižuje zásoby a skladovací plochu ve srovnání se situací před 

implementací Kanbanu. 

Klíčová slova: Kanban, štíhlá výroba, Just in Time, plánování 
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1 Úvod 

Tradiční výrobní strategie řízené systémem tlaku (push system) mají tendenci mít 

co největší zásoby pro potřebu zákazníka. Užívaný plánovací mechanismus pro výrobu 

tlačí materiál z jednoho místa na druhé. To však vytváří velký problém ve výrobě a skladě 

s vypořádáním se s velkými zásobami, nesynchronizovanými výrobními procesy 

a výrobou nepožadovaných dílů. V důsledku toho společnosti jako Toyota Motor 

Corporation přešly k další úrovni výrobní strategie adaptováním systému Kanban 

(Bonvik a Gershwin, 1996). 

V současnosti mnoho podniků v České republice od štíhlé výroby a logistiky, 

stejně jako od Just in Time procesů upouští vzhledem k složitému, nejistému 

a zdlouhavému způsobu dodávky vstupních surovin ze strany dodavatelů, zvláště z Asie. 

Mnoho podniků musí nahrazovat stávající dodavatele ze zemí zasažených válečným 

konfliktem, nebo sankcemi. Většina z těchto nových dodavatelů však není schopna dostát 

novým větším závazkům, což vede opět ke snaze podniků se předzásobit. Další podniky 

pořizují spekulativní zásoby materiálu, protože se obávají nejistého vývoje cen.  Z výše 

uvedených důvodů by koncept Just in Time měl být přehodnocen a využíván v místech, 

kde lze dosáhnout úspory. Tímto místem by měla být především samotná výroba. A to 

zejména protože vysoký stav zásob polotovarů a hotových výrobků při klesajícím trendu 

a nepřesných predikcích potřeby především v automobilovém průmyslu váže nejenom 

cenný kapitál, ale tyto zásoby jsou mimořádně rizikové a mohou být v budoucnu úplně 

bezcenné. 

České společnosti by se měly snažit o úsporu nákladů ve výrobě, protože nejenom 

vázaný kapitál v zásobách, ale často i prostředky na zbytečnou výrobu v době, kdy na 

trhu práce není dostatek kvalitních pracovníků spolu s neochotou investovat do 

automatizace procesů, zvyšují zbytečně a neúměrně náklady a snižují tak 

konkurenceschopnost na mezinárodním poli. Jedním ze základních kamenů této úspory 

by mělo být vyrábět jen to co je potřeba a tehdy, kdy je to potřeba. Což jsou nejzákladnější 

myšlenky štíhlého konceptu. 
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2 Literární rešerše 

V této části bude dále popsána logistika jako taková a její materiálový tok 

s popisem tlačného i tažného systému. Dále zde bude podrobně rozebrán Kanban. Jeho 

nástroje, druhy a předpoklady k jeho zavedení. 

2.1 Logistika a materiálový tok 

• Logistika byla prvotně definována jako „proces plánování, realizace a kontroly 

účinného nákladově úspěšného toku a skladování surovin, zásob ve výrobě, 

hotových výrobků a příslušných informací z místa vzniku do místa spotřeby. Tyto 

činnosti mohou, ale nemusí, zahrnovat služby zákazníkům, předvídání poptávky, 

distribuci informací, kontrolu zásob, manipulaci s materiálem, balení, manipulaci 

s vráceným zbožím, dopravu, přepravu, skladování a prodej (Ballou, 1974).“ Tato 

definice byla uvedena v USA v roce 1964 na National Council of Physical 

Distribution Management. 

• V současné době je mnoho definic logistiky, které jsou si velice podobné jako 

například „Logistika představuje organizaci, plánování, řízení a realizaci toků 

zboží vývojem a nákupem počínaje, výrobou a distribucí podle objednávky 

konečného zákazníka konče tak, aby byly splněny všechny požadavky trhu při 

minimálních nákladech a minimálních kapitálových výdajích (Preclík, 2000).“ 

V současné době je užíváno spíše pojmu přiměřených nákladů než minimálních, 

protože minimální náklady by mohly mít negativní vliv na kvalitu produktu.  

• „Obecně lze logistiku charakterizovat jako vědu, která se zabývá celkovou 

koordinací, a optimalizací všech činností, jejichž řetězce jsou nezbytné k pružnému 

a hospodárnému dosažení daného konečného efektu (Sixta, Mačát, 2005).“ 

• Zlepšení pohybu materiálu v rámci oběhových i výrobních procesů se může stát 

významným zdrojem podnikových úspor. Spočívá v omezení jeho nadbytečných 

pohybů a snížení materiálových, energetických, ale také mzdových nákladů (Sixta, 

Mačát, 2005). 

Primární cíle logistiky jsou optimálně uspokojit potřebu zákazníka. Jsou tedy vnější 

a výkonové. Sekundární cíle jsou vnitřní a ekonomické. Tedy minimalizování, lepe 

optimalizování (viz. výše) nákladů vlastních a souvisejících procesů. 
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• Pod hmotnou stránkou logistického řetězce si můžeme představit veškerý hmotný 

tok, ať už se jedná o věci, které přímo uspokojují potřeby zákazníka, např. Zboží, 

nebo o věci, které jsou nutné k uspokojení této potřeby. Řadíme sem pohyb obalů, 

nedokončených výrobků, dílů, základního a pomocného materiálu a surovin, také 

ale jejich skladování. Může sem patřit také přemisťování osob, např. Servisních 

techniků, pokud se tak v organizaci děje. Pod nehmotnou stránkou logistického 

řetězce si představme pohyb informací potřebných k tomu, aby se mohl hmotný tok 

uskutečnit. Dále do nehmotné stránky spadá přemisťování peněz. Čím blíže 

zákazníkovi se předmět v logistickém řetězci ve směru hmotného toku nachází, tím 

více by měla narůstat jeho hodnota. Hodnotu naopak snižují nadbytečné operace, 

např. Nadbytečné množství překládek tam, kde se dá uvažovat o přímé přepravě 

s obdobnými nebo nižšími náklady, nebo bezúčelné vytváření zásob (Pernica, 

1998). 

2.2 Materiálový tok  

Podle Pernici (1998) je materiálový tok „pohyb materiálu ve výrobním procesu 

nebo oběhu, prováděný pomocí aktivních prvků cílevědomě tak, aby materiál byl 

k dispozici na daném místě, a v potřebném množství, nepoškozený, v požadovaném 

okamžiku, a to s předem určenou spolehlivostí.“ Jako materiál si lze představit všechny 

hmotné produkty v jakékoliv, které se pohybují od dodavatele směrem ke spotřebiteli. 

O materiálu můžeme mluvit také jako o zboží, protože se jeho přechod od dodavatele ke 

spotřebiteli děje prostřednictvím směny. 

2.3 Tlačný systém (push system) 

Tradiční systém logistických toků, kde dodávají článek odebírajícímu článku 

logistického řetězce odesílá dávku, kterou v rámci kontraktu připravil v množství a čase 

vyhovující odesílajícímu článku. Důsledkem jsou nadměrné zásoby a přerušení toku 

prakticky ve všech článcích řetězce, neboť činnosti těchto článků nejsou navzájem 

sladěny. Toky informací v řetězci mají sériový charakter, a i zde dochází k přerušení toku, 

protože informace (objednávky) v jednotlivých článcích jsou před předáním dalšímu 

článku shromažďovány a zadržovány. Vzniká tak až 95% promarněné průběžné doby 

vlivem neúčelného skladování a prostoji (Pernica, 2004). 

V tlačném systému se vyrábí podle predikcí spotřeby a materiál je „tlačen“ od 

výroby směrem ke spotřebiteli. Tedy na sklad a ze skladu prodejcům. Také by se dalo 
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říct, že se vyrábí, ne to, co je potřeba, ale cokoliv jde. Kdyby se v budoucnu ocitla potřeba 

pro tyto produkty, případně mezi produkty. Často tedy dochází ke zvýšené skladové 

zásobě polotovarů. 

2.4 Tažný systém (pull system) 

Tažný systém je systém logistických toků, kde dodávají článek odebírajícímu 

článku logistického řetězce odesílá dávku, až v okamžiku, kdy odebírající článek avizoval 

svou potřebu materiálu, a právě v takovém množství, které odebírající článek potřebuje. 

Frekvence a tok materiálu se zrychluje, články si předávají menší dávky, tok je plynulý, 

zásoby se zmenšují a skladové kapacity se tak redukují. Do distribuční části je vložen 

článek kompletace a konsolidace zásilek, eliminující problémy v dopravě, které by byly 

vyvolány větší frekvencí a menší velikostí zásilek. Rozhodujícím článkem řetězce 

z hlediska pružnosti již není sklad hotových výrobků, ale výroba, která musí být schopná 

rychlé a individualizované odezvy na objednávky od zákazníků (Pernica, 2004). 

Procesy v podniku nebo v určitých článcích logistického řetězce spouštějí v 

okamžiku, kdy si zákazník služby nebo výrobek objednal. Plánování a řízení materiálu 

operuje s nižším rizikem než v případě push principu, jelikož známe poptávku pro dané 

období. Naproti tomu v push systému je snaha prodat to, co již podnik vyrobil (Waters, 

2007). 

Obrázek 1 – Push x Pull system 
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2.5 Kanban 

V dnešní době mnoho společností čelí tlaku zákazníků na produkty s vysokou 

hodnotou a prodeje kvalitních produktů za konkurence schopnou cenu. Musí se tak 

zaměřit na splnění těchto potřeb a požadavků, aby zůstali úspěšní na současném trhu 

(Agus a Hajinoor, 2012). 

• „Kanban je karta nebo jiná forma zprávy, pomocí které odběratel žádá dodavatele 

o materiál, výrobek, práci apod (Internet Info, s.r.o.).“ 

• Systém Kanban je informační systém pro harmonickou kontrolu množství výroby 

v každém procesu. Je to nástroj k dosažení výroby Just-in-Time. V tomto systému je 

karta nazývaná Kanban, která uvádí, jaký druh jednotek a kolik jednotek je potřeba 

(Shivanand, 2006). 

• „Každý výrobní stupeň je zároveň zákazníkem, který předává své požadavky na 

polotovary nebo suroviny předchozímu stupni výroby a stejně tak je dodavatelem pro 

stupeň navazující (Hes, Šálková, Regnerová, & Toth, 2014).“ 

• V případě potřeby materiálu je Kanban karta odeslána proti proudu materiálového 

toku. Teprve pak nastane výroba požadovaného množství dílů. Příchod nové karty je 

signálem k výrobě dalších dílů a nedostatek karet je signálem k zastavení. Počet karet 

brání v nadprodukci a snižuje díly potřebných ve výrobě (Skarin, 2015). 

• „KANBAN znamená též vrácení funkce řízení zpět do dílny, kde je možné přímo na 

místě přizpůsobit přísun materiálů a zpracování výrobních úloh okamžitým 

požadavkům. Nevyužívá se těžkopádné centrální plánování a řízení, vyrábí 

a dopravuje se jen to, co je požadováno. Zákazníkem je každý následující proces 

(Košturiak, 1993).“ 

V praxi Kanban představuje přímou komunikaci za účelem výroby materiálu – 

jinými slovy zásobování zákazníka. Je to signál tahu k produkci. Jakmile je produkt 

požadován zákazníkem, v tu chvíli nám Kanban řekne, co přesně zákazník používá, a tedy 

i to, co bude později potřebovat. Tento Kanban je odeslán co nejrychleji na výrobní linku. 

Systém Kanban v podstatě „mluví“ s výrobním systémem a říká mu, aby vyráběl, protože 

nějaký produkt byl odstraněn. Tento systém snadno obchází všechny účetní a plánovací 

systémy, které mají tendenci nejen zdržovat tento signál, ale také cestou měnit význam. 

Systém Kanban se v reálném čase zabývá skutečností, co se děje na lince. Plánovací 



9 
 

systémy se zabývají tím, co by se podle programátora mělo stát. Lze s jistotou říci, že 

pokud jde o spouštění výroby s minimální dobou realizace plánování se žádný plánovací 

systém nemůže přiblížit Kanbanu. Tímto způsobem Kanban systém nejen zajišťuje 

dodávku zákazníkovi, ale činí tak s minimální dobou plánování. Dále Kanban vytváří 

absolutní limit v celkovém inventáři. Vzhledem k tomu, že každý Kanban představuje 

určité množství zásob a počet Kanbanů je přísně kontrolován a omezen, vytváří se tím 

horní limit inventáře. Využitím tahové výroby tak minimalizujeme nadprodukci (Wilson, 

2010). 

Dle zakladatele Taichi Ohno je Kanban jedním z prostředků, jak dosahovat 

výsledků v systému JIT. 

Zajímavé porovnání mezi tlačným systémem MRP II a Kanbanem uvádí 

Košturiak v následující tabulce. 

Tabulka 1 – porovnání MRP II a Kanban systému 

  MRP II KANBAN 

Zásoby aktivum Pasivum 

velikost dávky "optimální" dávka podle potřeby 

seřízení strojů nízká priorita extrémně rychle 

Fronty nutné Eliminace 

Dodavatel protivník Spolupracovník 

Jakost tolerance zmetků, opravy 

nulové chyby, jinak nastávají 

problémy 

Údržba když je to nutné Preventivní 

Dělníci řízeni příkazy Motivace 

požadavky na 

materiál 

materiálové plánování 

MRP Kanban karty 

Obstarávání nákupní objednávky Kanban karty, ústní objednávky 

Nástroje počítače karty, světla, vizuální kontrola 
zdroj: Košturiak, 1993 

Využitím Kanban systému zlepšilo efektivnost a flexibilitu výroby podle potřeb 

zákazníka. Systém Kanban je tažným systémem (pull system), který opravňuje výrobu 

vyrábět v požadovaném tempu a čase, dle potřeby doplnit části spotřebované zákazníkem 

(Duri, Frein a Mascolo, 1995). 



10 
 

Při implementaci Just in Time s použitím systému Kanban je proces výroby 

mnohem efektivnější, redukují se operativní náklady, zvyšuje se konkurenceschopnost 

a dosahuje se nulových zásob. (Matzka, Di Mascolo a Furmans, 2012). 

Byly provedeny srovnávací studie mezi tažnými a tlačnými systémy, aby se 

odůvodnily výhody systému Kanban. Systém tlaku, který drží obrovské zásoby, má 

tendenci mít vyšší provozní náklady než tahový systém. Změna z tlačného systému na 

systém tahu však vyžaduje další investice. Také podpora a odhodlání ze strany vedení je 

zásadní pro dosažení tohoto cíle (Zheng a Xiaochun, 2009). 

2.6 Heijunka box 

Heijunka je japonské slovo, které znamená vyrovnání. Ve štíhlé produkci se jedná 

o vyrovnání výroby, jehož cílem je zlepšit tok procesu, aby lépe odpovídal poptávce 

zákazníků, snížil odpad a snížil nebo ukončil dávkové zpracování (Shore Labs, 2022). 

Spolu s konceptem standardizované práce a Kaizen tvoří základ štíhlé koncepce 

Toyota production system. Při aplikaci techniky Heijunka je poptávka zákazníků 

uspokojována menšími šaržemi, standardizovanou prací a rychlou výměnou ve výrobě 

(SMED). Ve výrobách se běžně používat Heijunka Box, jako nástroj postavený z buněk 

podobných tabulce s prostorem pro kanbanové karty představující různé typy objednávek 

a jejich množství. Totéž lze zobrazit na virtuální kanbanové tabuli s vodorovnými řadami. 

Tak je možné použít sloupce pro dny v týdnu a řádky pro různé typy produktů a umístit 

požadovaný počet karet do každé buňky. 

2.7 Kanbanová tabule 

Kanbanová tabule, nebo též kanbanová deska je vizuální vývěsní štít, který 

zobrazuje práci, která má být provedena, probíhající práci a dokončenou práci. Jedná se 

o vizuální znázornění toku produkce, který je zmapován na tabuli, zdi nebo ERP softwaru. 

Pro větší přehlednost se používají na kanbanové tabuli takzvané „plavecké dráhy“ tyto 

řádky, nebo sloupce umožňují seskupit úkoly podle určitých kritérií jako jsou druhy 

produktů, naléhavosti, nebo typ úkolů (to do, in progress, done, atd.) 
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Obrázek 2 – Kanban tabule 

 

zdroj: BETZ s.r.o. 2022 

2.8 Kanbanová karta  

Kanbanová karta je nástrojem uplatňovaným při řízení výroby, který předává 

dodavatelskému pracovišti signál k zahájení činnosti.  

Kanbanová karta mimo jiné nese odpovědi na následující otázky:  

• Od koho? – Výrobní nebo dodavatelské místo.  

• Co? – Výrobek, materiál, činnost – popis, identifikační číslo. 

• Kolik? – Množství, velikost dodávky.  

• Komu? – Spotřební místo.  

Kanbanové karty jsou různé, podle využití v různých regulačních okruzích a podle 

funkcí, které plní. Při aplikaci v řízení materiálového toku se často nevyužívají klasické 

plastové kanbanové karty, ale jako nosič informace slouží například přímo etiketa na 

balící jednotce. Běžným způsobem přenosu informace jsou například čárové kódy 

(Košturiak, 1993). 
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2.9 Druhy kanbanových karet  

2.9.1 Plastová/papírová víceúčelová karta  

Tento druh karty je trvalý, v kanbanovém okruhu obíhá do té doby, než dojde ke 

snížení počtu karet v kanbanovém okruhu, k její ztrátě anebo k jejímu zničení.  

2.9.2 Elektronická kanbanová karta  

Jedná se o informaci v systému. Tato virtuální kanbanová karta je datovou 

položkou v databázi. Pro uživatele systému značí požadavek na spuštění pohybu 

materiálu v logistickém řetězci, nebo výrobu na dodavatelském pracovišti. Elektronické 

kanbanové karty jsou tedy dostupné pouze uživatelům podnikového informačního 

systému s patřičným oprávněním. 

Sledování oběhu e-Kanbanu pomocí tabule v PPS systému je dokonalé už jen tím, 

že vidíme okamžitě, kolik Kanbanů je v oběhu a kolik je vyrobeno a spotřebováno 

(Geiger, Hering, Kummer, 2020). 

2.9.3 Kombinovaná karta  

Část oběhu je prezentována elektronickou kartou v informačním systému, další 

část je prezentována jednoúčelovou papírovou kartou vybavenou EAN kódem. Tato 

papírová část slouží ke snadné identifikaci transportní jednotky. Fyzická část 

kombinované karty se po dodání materiálu na zákaznické pracoviště již do oběhu nevrací. 

Místo toho se generuje nová elektronická kanbanová karta přímo v místě dodavatelského 

pracoviště. Tento krok má mimo jiné za následek eliminování možné ztráty, záměny či 

poškození kanbanové karty během jejího návratu zpět k dodavatelskému pracovišti 

(Mašín, 2000). Zatím méně často se jako fyzická část vyskytují karty s RFID čipy, které 

je možno znovu použít do oběhu. Příkladem je firma BMW, která používá SAP a RFID 

čipy. 

V současné době, jak společnosti přecházejí na automatizované ERP systémy, již 

samotné fyzické karty nejsou používány a téměř všude jsou nahrazeny e-Kanbanem, který 

je reprezentován výše popsanými kombinovanými kartami. 

2.10 Druhy Kanbanu  

Běžně rozlišujeme dva typy Kanbanů. Transportní neboli oběhový Kanban 

zajišťující plynulý pohyb produkce směrem k další produkci. Dělíme ho na dodavatelský 

nebo interní. Mnohem rozšířenější a často uplatňovaný je výrobní Kanban. Zjednodušeně 
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lze říci, že je to povolení nebo pokyn k započetí výroby (Chiarini, 2013). Mezi další druhy 

Kanbanu patří expresní Kanban, jednorázový Kanban a trojúhelníkový Kanban. 

2.10.1 Transportní Kanban  

Transportní Kanban je nejjednodušší forma kanbanového okruhu. Používá se 

především pro transport materiálu – k přemístění materiálu od jednoho pracoviště 

k druhému, respektive mezi zásobníky materiálu – mezi výstupním zásobníkem 

dodavatelského pracoviště a mezi vstupním zásobníkem zákaznického pracoviště. 

Transportního Kanbanu se používá též mezi centrálním skladem materiálu a mezi 

zákaznickými pracovišti, např. v supermarketech. Jedná se o přesně definovaná místa, 

kam se naskladňují konkrétní materiály, které jsou následně, dle aktuální potřeby, 

vyskladňovány. 

Charakteristikou pro materiálový okruh řízený transportním Kanbanem je, že 

materiál je na dodavatelském pracovišti okamžitě k dispozici a není potřeba použití 

Kanbanu pro řízení výroby na dodavatelském pracovišti. Příkladem je například centrální 

sklad jako dodavatelské pracoviště, který zásobuje jednotlivá zákaznická místa 

materiálem. Disponibilita materiálu na dodavatelském pracovišti je považována 

v systému transportního Kanbanu za samozřejmost. 

Transportní Kanban neřeší nedostatek disponibilního materiálu na dodavatelském 

pracovišti. Takovýto nedostatek má automaticky za následek přerušení procesu dodávky 

materiálu a může způsobit zastavení činnosti zákaznického pracoviště. 

2.10.2 Výrobní Kanban  

Podobně jako transportní Kanban dává pokyn k zahájení pohybu materiálu, 

výrobní Kanban generuje pokyn k zahájení určité činnosti. Autorizuje výrobní pracoviště 

k zahájení výroby podle údajů na kanbanové kartě, která představuje konkrétní požadavek 

zákaznického pracoviště. Na rozdíl od transportního Kanbanu musí výrobní Kanban řešit 

kapacitu dodavatelského výrobního pracoviště. K tomuto účelu používá kanbanové 

tabule, na kterých se shromažďují prázdné kanbanové karty. Pomocí vizualizace 

a fyzického uspořádání karet se v tomto systému řeší, jaké produkty a v jakém pořadí se 

budou vyrábět (Košturiak & Frolík, 2006).  

2.10.3 Expresní Kanban  

Expresní karty mají použití při výskytu abnormality v materiálovém toku. Při 

jejich zpracování na dodavatelském pracovišti se nepoužívá postupnost zpracování na 
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základě času jejich příchodu, ale mají přednost při zpracování. Expresní kanbanová karta 

může být výrobní nebo transportní. 

Expresní transportní Kanban dává signál k okamžitému transportu materiálu, což 

může často znamenat neúplné využití kapacity přepravní jednotky. To samozřejmě 

znamená nárůst transportních nákladů. Ukazuje to také na abnormalitu v materiálovém 

toku, nebo nevhodně nastavená data pro daný kanbanový okruh, proto při častém výskytu 

expresních kanbanových karet, je potřeba prověřit podmínky výrobního procesu 

a nastavení kanbanového okruhu. 

Obdobně i expresní výrobní Kanban dává signál k okamžité změně výroby na 

dodavatelském pracovišti. Stejně jako u expresních transportních karet, expresní výrobní 

karty by měly být používány jen výjimečně. Jejich použití je spojeno s vyššími náklady 

procesu a s výskytem abnormality v logistickém toku. 

2.10.4 Jednorázový Kanban  

Podobně jako expresní karty, použití pomocných karet v kanbanovém okruhu řeší 

výskyt určité abnormality či nárazové, nepředpokládané změny v materiálovém toku. 

Jejich zpracování na dodavatelském pracovišti probíhá v pořadí příchodu na dodavatelské 

pracoviště. Použití pomocných jednorázových kanbanových karet není spojeno 

s případnými dodatečnými náklady na neplánovanou změnu výrobního programu 

dodavatelského pracoviště. Jejich použití je v praxi spojeno s plánovanými výpadky 

výroby nebo přepravy, a znamená krátkodobé navýšení zásob v materiálovém toku 

(Lambert & Stock, 2000). 

 

2.11 Druhy kanbanových okruhů  

2.11.1 Jednoduchý kanbanový okruh  

Kanbanový okruh je též označován jako samořídící regulační okruh. Jednoduchý 

kanbanový okruh ke svému řízení používá pouze jeden typ karet. Většinou se užívá 

výrobních kanbanových karty, ale je možné okruh sestavit i z transportních Kanbaných 

karet, a to zejména na počátku výrobního řetězce. Typické pro tento typ okruhu je jediný 

zásobník mezi dodavatelským a zákaznickým místem. 
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Obrázek 3 – Jednoduchý Kanbanový okruh 

 

2.11.2 Duální kanbanový okruh  

Pro řízení duálního kanbanového okruhu slouží výrobní a transportní Kanbany. 

Používají se především tam, kde jsou zákaznické i dodavatelské pracoviště od sebe více 

vzdáleny, nebo tam, kde je omezená skladovací kapacita u zákaznického pracoviště. 

V tomto případě má každé pracoviště dvě skladovací oblasti tvořené zásobníky. Jeden je 

na vstupu materiálu a druhý na výstupu. Ve vstupním zásobníku je materiál z předchozího 

stupně řízení výroby. Ten je označen transportními kanbanovými kartami. Ve výstupním 

zásobníku je uložen materiál vyráběný vlastním pracovištěm. Ten je označen kartami 

výrobního Kanbanu (Košturiak & Frolík, 2006). 

Každý kontejner koluje od pracoviště dodavatele do skladu zákaznickému 

pracovišti a zpět, když je jeden Kanban nahrazen jiným. Žádné díly se nevyrábějí, pokud 

to výrobní Kanban nepovolí. Pro každý kontejner je pouze jeden výrobní Kanban a jeden 

transportní Kanban a každý kontejner pojme standardní množství (ne více, ne méně) 

(Shivanand, 2006). 
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Obrázek 4 – Duální kanbanový okruh 

 

 

2.12 Trojúhelníkový Kanban 

Další variantou Kanban systému je trojúhelníkový Kanban. Místo toho, aby 

Kanban karta byla připojena ke každé balící jednotce dílu, je v tomto systému navázána 

pouze na poslední nebo předposlední díl v dávce. Tato karta dává podnět k další 

objednávce nebo další výrobě dílů, aby se doplnila skladová zásoba (Roser, 2018). 

2.13 CONWIP 

CONWIP z anglického CONstant Work In Progress znamená neustálou výrobu 

a je jak vhodným doplňkem pro systém Kanban, tak ho lze použít samostatně. CONWIP 

systém také využívá karet, supermarketů a je řízen tažným systémem, tudíž je jako 

Kanban, jen bez uvedení sériových či výrobních čísel na kartách, protože ke kartě není 

striktně přiřazen pouze jeden typ výrobku či dílu. Tyto jsou navíc přiřazovány výrobě na 

základě požadovaných zakázek a jejich urgentnosti (Roser, 2015). 
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2.14 Předpoklady pro zavedení Kanbanu 

Implementace systém Kanban je vhodnější u výroby, která se opakuje a je u ní 

používáno stejného vstupního materiálu. Při nesplnění tohoto předpokladu, je potřebné 

systém Kanban aktivně řídit, případně modifikovat. 

2.14.1 Obecné zásad implementace Kanban 

Snadnější zavedení a udržování systému Kanban je, když jsou splněny následující 

předpoklady: 

• vysoká opakovanost výroby 

• výroba ze stejných vstupních materiálů, nebo aspoň rovnoměrná spotřeba materiálu 

• vzájemně harmonizované výrobní kapacity 

• malé výkyvy v poptávce 

• motivovaný a vyškolený personál 

• rychlé seřizování a odstranění poruch 

• Systém pro minimalizaci poruch 

• účinná kontrola kvality přímo na pracovišti 

• správně rozmístění výroby v dílně, optimálně v linkovému uspořádání, se 

zásobováním typu supermarket 

Existuje minimálně osm bodů, na které by manažeři měli dbát při implementaci 

a udržování systému Kanban. Jedná se o motivační koncept, kterým lze dosáhnout 

efektivity zaváděných procesů. 

1.) Srozumitelnost a jasnost 

Sdílením informací se otevírá prostor pro zlepšení průběhu podnikání jako takového. 

Udávání přesných a jasných údajů s výběrem správného slovníku napomáhá tuto hodnotu 

posilovat. 

2.) Vyváženost 

Bereme na zřetel, že každý jedinec má na problematiku jiný pohled, pramenící 

z rozdílných zkušeností a schopností. Všechny tyto aspekty musí v rovnováze, aby bylo 

dosaženo efektivity. Pokud pracovníci ztrácí svou rovnováhu, může se pracoviště 

dlouhodobě stát nestabilní. 

3.) Spolupráce 

Jedním z důležitých cílů Kanbanu je přivést skupinu lidí ke spolupráci. 

4.) Zaměření na odběratele 

Podstatné je, aby byly vždy odběratelské potřeby uspokojeny. 
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5.) Plynulost 

Vytvoření plynulého chodu ať už kontinuálního nebo periodického je velmi důležitá, 

protože Kanbanem chceme dosáhnout stavu, kdy bude materiál podnikem jakoby 

proplouvat. 

6.) Vedení 

Schopnost lidi inspirovat k jednání a názorové výměně je jedna z klíčových 

schopností manažera. Stejně jako přimět pracovníky sdílet stejnou filozofii a hodnoty. 

Podniky mají sice určitou hierarchii, ale při zavedení Kanbanu je potřeba propojit sdílení 

hodnot se všemi úrovněmi společnosti, aby bylo dosaženo efektivní spolupráce. 

7.) Porozumění 

Podstatnou činností je také snaha porozumět, proč Kanban aplikujeme. Pochopení se 

očekává jak u manažerů, kteří ho navrhují, tak pracovníků, kteří budou Kanban realizovat. 

8.) Shoda 

Názory, nápady a změny samotné je nutno respektovat, aby se proces posouval 

směrem k cíli. Právě nápady na změny od pracovníků, kteří Kanban provádějí, jsou jistou 

cestou ke zlepšení (Anderson & Carmichael, 2016). 

 

Aby se mohl Kanban úspěšně zavést, musí se dodržovat následující základní postupy:  

• kontrola schopnosti Kanbanu,  

• výběr a stanovení okruhu Kanbanu,  

• výpočet velikosti kanbanové dávky,  

• výběr pomocných prostředků Kanbanu,  

• vlastní proces zavádění Kanbanu. 

Tyto postupy musejí být předem důkladně promyšleny. Pokud se na jeden z předpisů 

nebude brát zřetel, může to způsobit komplikace. Jak uvádí Geiger, Hering a Kummer 

(2020) musí být všechny kanbanové díly zkontrolovány podle těchto kritérií, aby byla 

zajištěna účinnost procesu. 

2.14.2 Vlastnosti produktu a jeho spotřeby  

Klíčové pro implementaci Kanbanu je stanovit ty díly, u kterých je přesně stanovená 

XYZ analýza a je u nich předvídatelná spotřeba. Díly s velkými skladovacími výkyvy, 

nemá smysl do Kanban systému zavádět. Proto se Kanban především zavádí u dílů 

s hodnotou X a někdy i u dílů s hodnotou Y, kde je velká až střední pravděpodobnost 

poptávky s minimálním výkyvem poptávky v čase. 
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Větším úsporám dosáhneme implementací Kanbanu u dílů s největším významem pro 

podnik. Což lze zjistit běžně používanou ABC analýzou. I zde platí, že nejvýhodnější je 

užití u dílů typu A a případně u některých typu B. 

 „Při analýze vlastností produktu pro Kanban je dobré zodpovědět i další otázky:  

• V jaké fázi životního cyklu se produkt nachází? 

• Jak často budeme dělat změny? 

• Je tento produkt a jeho výroba dostatečně vyvinutá? 

• Jaká je jeho forma, velikost, struktura a jeho charakteristika? 

• Kolik má produkt variant? 

• Jak často lze připustit speciální objednávky na produkt?“ 

(Geiger, Hering & Kummer 2020)  

Dle mého názoru není špatné se zamyslet nad použitím Kanban systému i u produktů, 

které by samostatně do systému Kanban nevstoupili, nad otázkou, zda se produkt 

nevyrábí ze stejných vstupních materiálů, jako jiný produkt použitelný pro Kanban. 

 

Následující tabulka dle Ohno (1988) ukazuje, jaké jsou funkce využití Kanbanu. Dále 

také udává pravidla, jak těchto funkcí využívat, aby bylo dosaženo žádoucího efektu.  

 

Tabulka 2 – funkce a pravidla užívání Kanbanu 

 

Funkce Kanbanu  

 

Pravidlo používání  

1. Zajištění informací o vyzvednutí a 

transportu. 

 

Kanban zahlásí přesný počet, který je 

třeba vyrobit a odvolávající stanoviště si 

ho musí vyzvednout.  

2. Zajištění informací o produkci.  

 

Předchozí linka produkuje pouze 

množství stanovená Kanbanem.  

3. Zabránění nadměrné výrobě a zbytečným 

převozům.  

 

Žádné fyzické výrobky nejsou 

zhotoveny a transportovány bez 

Kanbanu.  

4. Slouží jako pracovní řád přiřazený k 

fyzické výrobě. 

Objekty Kanbanu musí být vždy 

označené.  

5. Díky identifikaci slabých míst zabraňuje 

výrobě zmetků.  

Zmetky nesmí být posílány do oběhu.  

6. Odhaluje problémy a zajišťuje kontrolu 

stavu zásob.  

 

Redukování počtu Kanbanů zvyšuje 

citlivost skladů.  

Zdroj: Ohno, 1988  
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3 Cíl a metodika práce 
3.1  Cíl a obsah práce 

 Hlavním cílem bakalářské práce je zhodnocení možností uplatnění logistické 

technologie Kanban u vybraného zkoumaného subjektu se zaměřením na materiálové 

a informační toky v rámci interní a externí logistiky včetně analýzy klíčových faktorů pro 

úspěšnou implementaci této technologie. 

Hlavní cíl práce byl rozdělen na tři dílčí cíle: 

Dílčí cíl 1: Zhodnocení logistiky ve vybrané organizaci a možností uplatnění 

logistické technologie Kanban 

Dílčí cíl 2: Navržení systému využití Kanban ve vybraném subjektu 

Dílčí cíl 3: Zhodnocení klíčových faktorů pro úspěšnou implementaci 

3.2 Metodický postup práce 

1. Prostudování odborné literatury zaměřenou na logistiku. Především na štíhlou 

výrobu a způsobu používání Kanban. 

2. Zpracování metodiky v souladu s cílem bakalářské práce. 

3. Získání podkladových dat prostřednictvím řízených rozhovorů, přímého 

zúčastněného pozorování a obdržených dat od zkoumaného subjektu. 

4. Vypracování návrhu systému Kanban ve zkoumaném subjektu ve stádiu pilotního 

projektu. V této části bylo nutné vybrat správný typ výrobků pro systém Kanban ve 

společnosti, navrhnout a realizovat konkrétní podobu a množství kanbanových 

karet a způsobu jejich použití.  

5. Syntéza výsledků včetně komparace relevantních ukazatelů. Následně zhodnotit 

přínos systému pro cash flow a snížení celkových nákladů.  

6. Návrhy doporučení pro zkoumaný subjekt a pro praxi. Na základě syntézy 

informací doporučit další postup pro optimalizaci logistických procesů 

v organizaci. 

3.3 Použité metody 

Jako metody byly použity řízené rozhovory, zúčastněné pozorování. Dále analýza 

ABC, analýza XYZ a metoda pro výpočet množství Kanban karet z obdržených interních 

dat zkoumaného subjektu. 
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3.3.1 Řízené rozhovory a zúčastněné pozorování 

Řízené rozhovory byly vedeny s vedoucím logistického útvaru, ředitelem společnosti 

a pracovníky logistického oddělení. Zúčastněné pozorování ve stylu Gemba bylo za 

přítomnosti vedoucího logistiky, nebo vedoucího skladu pozorován byl především 

materiálový tok hotových výrobků a jejich uskladnění. 

3.3.2 Metoda ABC a metoda XYZ 

Jedním z klíčových bodů je správné stanovení výrobních dílů k pilotnímu použití pro 

Kanban. Pro tento případ se použije ABC analýza, která částečně vychází z Paretovo 

principu pro stanovení priorit a doplňkově XYZ analýza, která je určena variačním 

koeficientem pro zjištění rovnoměrnosti jevů. Variační podíl je vypočítán jako podíl 

směrodatné odchylky a aritmetického průměru. Veškerá vstupní data byla poskytnuta 

společností KeyTec České Budějovice s.r.o. autorovi pro studijní účely a byla doplněna 

a upravena autorem pro potřeby této práce. 

3.3.3 Stanovení počtu Kanbanových karet 

Pro stanovení počtu Kanban karet je použit standardní vzorec, pro výpočet celých 

plných balicích jednotek pro zajištění jedné dávky ve kterému je započítán bezpečnostní 

koeficient. Tento počet karet je průběžně kontrolován a modifikován pro konkrétní 

potřebu jednotlivých dílů. Pro zvolené díly byly vypočítány množství zásob vstupních 

surovin, rozpracovaných polotovarů a hotových finálních výrobků na skladech před 

implementací Kanbanu a po její následné realizaci. 

𝐾 =
𝑃 × 𝑇𝑧 × (1 + 𝛼)

𝑀
 

K  počet Kanbanů  

P  průměrná spotřeby dílu  

Tz  čas ve dnech na znovu obstarání 

α  bezpečnostní koeficient (optimálně 0) 

M  standardní množství (na jednu obalovou jednotku) 

Christoph Roser (2017) uvádí, že pro výpočet použijeme: 

• Čas dodání (tok materiálu) 

• Čas čekání Kanban karet v supermarketu (součást času doplňování – lead time) 

• Doba trvání poruch a dalších problémů v systému, které chceme pokrýt 

• Velikost dávky 

• Čekání na další dávky 
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• Zákaznické požadavky 

• Maximální dodatečnou poptávku 

• Bezpečnostní rezervu 

Když se vezme veškerý čas, musí se převést na počet karet. K tomu je potřeba 

zákaznický takt. Vydělením celkového času výroby zákaznickým taktem se získá počet 

dílů, které musí být pokryty. Vydělením tohoto údaje počtem dílů v Kanban kartě dává 

informaci o počtu Kanban karet. Následně se zohlední informace o dávkách a poptávce 

a nakonec přidáme bezpečnostní rezervu. Technicky obvykle není nutné přidávat 

bezpečnostní rezervu. Výše uvedené výpočty Kanban karet jsou, přes veškerou nejistotu, 

obvykle poměrně konzervativní a lze si obvykle vystačit i s menším počtem karet. 

Nicméně v mnoha závodech mají pracovníci v dílnách nebo nižší management negativní 

zkušenosti s vyšším managementem, který často zkrouhne, co se dá, což zhoršuje 

výkonnost závodu, a tím vytváří problémy zejména lidem na dílnách. Problémy tak 

mohou být větší, než by se předpokládalo, že jsou. 

Nicméně i sám profesor Roser uvádí, že tyto výpočty jsou velmi hrubým odhadem 

a sám doporučuje odhadnout a udělat spíše více kanbanových karet a postupně jejich 

počet upravovat, tím že proces monitorujeme a kontrolujeme. S tímto názorem osobně 

souhlasím už jen proto, že filozoficky vychází z myšlenek štíhlé výroby v TPS, jako jsou 

Kaizen, Gemba a Heijunka. 
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4 Praktická část 

Praktická část se zabývá popisem zkoumaného subjektu, její organizace 

a logistických činností. Dále možnosti uplatnění Kanban v současných podmínkách 

společnosti s následným návrhem komplexního Kanban systému a jeho následná 

realizace. V posledních částech této části je řešeno zhodnocení a doporučení pro 

zkoumaný subjekt. 

4.1  Popis společnosti 

Česká strojírenská společnost KeyTec České Budějovice s.r.o. vznikla roku 2000 

v Českých Budějovicích je dceřinou společností Keytec International. Centrála 

společnosti má sídlo v Nizozemí. Společnost KeyTec České Budějovice s.r.o. má 

přibližně 280 zaměstnanců (stav roku 2022) a zabývá se primárně výrobou lisovaných 

kovových součástek a s tím sekundárně spojenou výrobou jako je např. svařování, toxing, 

laserové vypalování QR kódů, nýtování, závitování, odmaštění, odjehlování, lepení apod. 

především pro tepelná čerpadla, vnější i vnitřní osvětlení, spotřební elektroniku 

a automobilový průmysl. 

V současnosti vyrobí KeyTec České Budějovice s.r.o. ročně přes 60 milionů výrobků 

a zpracuje přes 10 000 tun kovů. Mezi hlavní zákazníky patří firmy Daikin, Shape, 

Panasonic, Signify, DAIHO, Okula a KD Tec. Společnost KeyTec České Budějovice 

využívá vlastní konstrukční kancelář o třech stanicích, která disponuje pokročilým 

softwarovým vybavením. Dále vlastní nástrojárnou, která zajišťuje údržbu a opravu více 

než 1 000 nástrojů, měřící technikou apod. 

Společnost je držitelem certifikátů ISO 9001, ISO 14001 a IATF. V roce 2020 byl 

v organizaci realizován externí dozorový audit certifikační společností LL-C 

(Certification) Czech Republic, jehož účelem bylo prověření plnění požadavků 

stávajících systémů vůči normám ISO 9001 a ISO 14001. Audit prokázal, že je certifikace 

dodržována bez problémů, nedošlo k identifikaci neshod, ale pouze k několika 

doporučením. Na tato doporučení organizace aktivně reagovala, čímž došlo ke zlepšení 

zavedených systémů řízení organizace. Od roku 2020 je prováděn každoročně náročný 

audit IATF 16976 externími auditory LRQA, který byl i v roce 2022 zhodnocen jako 

úspěšný. Podobně bylo dosaženo úspěchu u všech zákaznických auditů stávajících 

i potenciálních zákazníků (KeyTec České Budějovice, 2022). 
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Významným tématem v organizaci je také problematika ochrany životního prostředí, 

na kterou klade organizace velký důraz. Požadavky na úspory energií a zajištění 

bezpečnosti strojů se projevují v různých oblastech činnosti podniku. Organizace chápe 

nutnost odpovědného přístupu k životnímu prostředí jako faktoru pro zajištění trvalého 

rozvoje celé lidské společnosti. Implementace systému environmentálního managementu 

a jeho nepřetržité zlepšování se řadí mezi priority organizace. Systém navíc přispívá ke 

zvyšování povědomí zaměstnanců o požadavcích na životní prostředí, které souvisí 

zejména s jejich pracovní činností. Organizace pravidelně vyhodnocuje shodu 

s legislativními požadavky a požadavky certifikátu ISO14001 v oblasti životního 

prostředí a jejich aplikaci nejen na výrobní proces. Za přístup k plnění úkolů v oblasti 

životního prostředí a dosažené standardy získala organizace v rámci zákaznických auditů 

hodnocení „A“ (KeyTec České Budějovice, 2022). 

Z hlediska přístupu k zaměstnancům uplatňuje organizace systém řízení lidských 

zdrojů, který sestává z klasických personálních činností a strategií. V současnosti je 

hlavním problémem organizace nedostatek pracovníků, zejména ve výrobě, ale částečně 

i u THP pracovníků, kde se nedaří naplnit požadovaný stav dle kapacitních potřeb. 

Společnost se soustředí na zisk certifikátu ISO 45001 Bezpečnost a ochrana zdraví při 

práci. Stejně jako na aplikaci poka-yoke prvků pro předcházení chyb a zvyšování 

bezpečnosti. 

Hospodaření organizace bylo v roce 2020 poznamenáno pandemií koronaviru, ale 

přesto se podařilo dosáhnout zisku před zdaněním ve výši 27 960 tis. Kč, čímž byl 

překonán plán zisku o 45 % (Key Tec České Budějovice, 2022). 

Obrázek 5  – díly klimatizace pro Daikin 

 

zdroj: Keytec české Budějovice, 2022 
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Obrázek 6 – díly automotiv pro SHAPE 

 

zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 

4.2 Logistika organizace 

Logistika organizace je prioritní oblastí z hlediska zajišťování podnikatelského 

úspěchu, generování zisku, vytváření spokojenosti zákazníků. Organizace je součástí 

globálních odběratelsko-dodavatelských řetězců, které musí být optimalizované takovým 

způsobem, ať vytváří přidanou hodnotu pro koncového zákazníka. Při počtu zákazníků 

(tj. přes 30 organizací) a počtu různých aktivních výrobků (tj. přes 500 produktů) je 

zřejmé, že musí být logistika naprosto efektivní a optimální.  

Význam logistiky potvrzuje i skutečnost, že je manažer logistiky součástí středního 

managementu organizace a jeho přímým nadřízeným je generální ředitel organizace. 

V útvaru logistiky pracuje 14 pracovníků, z toho tři další manažeři na liniové úrovni 

managementu. Jde o odbor nákupu materiálu, plánování a nákupu techniky.  

Z hlediska strategického řízení logistiky je zřejmé, že na jednu stranu musí 

respektovat zájmy a potřeby zákazníků, ale zároveň musí hledat taková řešená, která jsou 

optimální a nevedou ke vzniku zbytečných nákladů. Je tedy nutné nalézt kompromis mezi 

zájmem zákazníků a zájmem organizace. 

Z hlediska cílů a úkolů logistiky v organizaci nelze konstatovat, že se nějak výrazně 

odlišují od toho, jakým způsobem je formulují odborné zdroje. Logistika v organizaci 

zahrnuje různé funkce (od plánování, řízení, realizace až po kontrolu), které se vztahují 

k nákupu, výrobě, distribuci apod. To vše za účelem splnění požadavků a očekávání 

zákazníků. Primárním cílem logistiky je uspokojit potřeby zákazníka při optimalizování 

nákladů organizace. 
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Z hlediska systému logistiky z organizačních dokumentů a procesů jednoznačně 

vyplývá, že je inklinováno k využití tažného systému, který je založen na principu 

zrychlování frekvence a toku materiálu, plynulosti, zmenšování zásob a skladovacích 

kapacit, jejich redukce. V takovém přístupu je rozhodujícím článkem dodavatelsko-

odběratelského řetězce výroba, což platí i v případě zkoumané organizace. 

Využití systému Kanban v organizaci je v souladu s prioritou logistického řízení, tj. 

hledáním efektivních postupů ke zkvalitnění logistické a výrobní výkonnosti. Je zájmem 

organizace hledat právě taková řešení a provádět jejich implementaci. 

Využití Kanban v organizaci by mělo vést k tomu, že se v konečném důsledku podpoří 

konkurenceschopnost organizace, protože dojde k naplnění principů štíhlé výroby, resp. 

tohoto základního principu štíhlé výroby. Organizace by měla vyrábět jen to, co je třeba. 

To se však komplikuje s tím, jak se liší individuální požadavky zákazníků a mění se 

podmínky v celém dodavatelsko-odběratelském řetězci. 

To však neznamená, že má být Kanban opomíjen či přestat být využíván. Naopak, 

stává se stále nutnější prioritou. Tento princip není zastaralý a může být implementován 

i v dnešních turbulentních tržních podmínkách. 

Zkoumaná organizace stále čelí tlaku zákazníků na dodávky produktů s vysokou 

hodnotou a vysoké kvality při optimální ceně. Tímto se organizace nijak neliší od dalších 

organizací na trhu, protože požadavky zákazníků jsou stále stejné a předvídatelné. Stejné 

a předvídatelné jsou však požadavky pouze z obecného hlediska. Je zřejmé, že konkrétní 

požadavky se budou lišit dle činnosti zákazníka, jeho možností, zdrojů apod. Právě tímto 

se ztěžuje prostor pro uplatnění Kanban. 

Obrázek 7  – Organizační struktura podniku 

 

zdroj: KeyTec České Budějovice, 2022 
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4.2.1 Útvar logistiky 

Klíčovým úkolem útvaru logistiky je zajistit, že budou mít zákazníci společnosti 

k dispozici správné díly ve správný okamžik a ve správném objemu. V rámci celé skupiny 

KeyTec dodává organizace díly na všechny kontinenty a v závislosti na individuálních 

požadavcích zákazníků. To klade výrazné požadavky na efektivitu logistiky.  

Veškeré logistické operace, stejně jako účetní a jiné operace jsou prováděné 

v interním ERP systému QAD od poskytovatele společnosti Minerva. Kdy fyzická výroba 

je přes systém MES přenášena rovnou do QADu a skladové pohyby jsou na základě 

skenování EAN převáděny také do tohoto systému. MRP a další prvky pro efektivní práci 

v systému jsou rovněž součástí. Momentálně Keytec České Budějovice nemá 

zakoupenou licenci na modul Kanban. 

4.2.2 Odbor nákupu materiálu 

Odbor nákupu materiálu zodpovídá za realizaci nákupu materiálu, který slouží pro 

zajištění bezproblémového výrobního procesu a další logistické procesy. Jsou zde 

realizované komplexní procesy související s organizací, harmonogramem a realizací 

samotného nákupu materiálu v dodavatelsko-odběratelském řetězci. K tomuto se 

vztahuje kompetence k vedení poptávkových řízení, výběru vhodných dodavatelů 

a uzavírání smluv s dodavateli, vystavování objednávek a kontrolování dodržování 

smluvních podmínek, analyzování efektivnosti dodávek apod. To probíhá ve velmi úzké 

interakci s dalšími útvary organizace. Klíčovým cílem činnosti odboru je zajistit plynulý 

průběh výroby při minimálních zásobách vstupních surovin a zajištění jejich patřičné 

kvality za přiměřenou cenu. Odbor nákupu provádí pravidelné hodnocení dodavatelů dle 

běžné praxe. 

4.2.3 Odbor plánování 

Odbor plánování se zaměřuje na plánování výroby a dalších logistických procesů. 

Jedná se zejména o plánování výroby na základě zákaznických forecastů, zákaznických 

objednávek, ale i na základě výrobního plánu zákazníka. Odbor plánování dále zodpovídá 

za plánování a realizaci zákaznických dodávek. To vyžaduje úzkou spolupráci nejen se 

zákazníky, ale i dalšími útvary organizace. Vzhledem k mezinárodnímu působení 

organizace je většinou nutné, aby veškerá komunikace probíhala s využitím anglického 

jazyka, a to různými kanály od elektronické pošty, telefonu, až po různé komunikační 

platformy. Realizace a kvalita dodávek na základě objednávek je součástí hodnocení 

zákazníků. 
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4.2.4 Odbor nákupu techniky 

Odbor nákupu techniky zajišťuje a realizuje nákup technického vybavení, které 

organizace využívá v rámci výroby a dalších logistických procesů. Realizované činnosti 

a cíle jsou v podstatě stejné jako u odboru nákupu materiálu, ale sortimentní skupinou 

nákupu není materiál, nýbrž technika a související materiál jako PHM, oleje apod. 

4.3 Možnosti uplatnění technologie Kanban 

Přestože se nabízí celá řada možností uplatnění této technologie, bylo doporučeno 

použít jednoduchý Kanban systém pro hotové výrobky, který bude v pilotní fázi 

realizován bez elektronické podoby. Po úspěšné implementaci a zhodnocení výsledků 

vedením společnosti se předpokládá další rozšíření Kanban systému na e-Kanban 

a rozšíření tohoto nástroje pro větší skupinu produktů s návazností na jejich polotovary. 

S implementací technologie Kanban pravděpodobně dojde ke skrytým úsporám, které 

nebudou na první pohled patrné, a to v častější úpravě a opravě nástrojů vlivem častějších 

přestaveb na stroji. Zároveň se sníží přetěžování strojů a nástrojů dlouhodobou výrobou. 

MPQ (minimální výrobní dávka) by přesto neměla být nikdy podkročena. Podstatným 

faktorem je také tlak na nacházení rychlejšího a efektivnějšího řešení ve výrobních 

a logistických procesech. Současně i odhalování nedostatků a prostojů (MUDA). 

4.3.1 Popis stávajícího procesu produkce 

Na základě zákaznických objednávek a forecastů je v pátek vytvářen plán celé výroby 

na následující kalendářní týden. Plán výroby je v pracovním týdnu podle situace dále 

drobně upravován. Výroba probíhá obvykle ve dvousměnném provozu (ranní a odpolední 

směna) v klasické pěti denním týdenním cyklu. V případě nutnosti a zvýšené potřeby 

výroby je použita i noční směna. Víkendové práce jsou minimalizované na naprosté 

výjimky, které se vyskytují přibližně jednou za rok. Jedna směna má sedm pracovních 

hodin. Výrobní čas je z 10 % používán k přestavbě lisů a zavádění vstupního materiálu, 

který je tvořen ocelovými, hliníkovými a měděnými svitky a pláty o tloušťce 0,3 – 8 mm. 

Sklady jsou tvořeny skladem nástrojů, obalového materiálu, vstupních surovin, 

polotovarů, finálních produktů a skladem kvality pro blokovaný materiál, produkty 

a zkouškové výrobky. Sklady jsou částečně alokovány přímo u výroby a částečně externě 

pronajímány do vzdálenosti 10 km od výrobních hal. Vstupní materiály, polotovary 

i finální výrobky jsou označeny šarží, tak aby mohly být používány dle FIFO. 
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4.3.2 Zhodnocení možností uplatnění technologie Kanban 

Celkovým přínosem zavedení technologie Kanban by mělo být snížení stavu zásob 

vybraných hotových produktů a tím i snížení nákladů za skladovaní. Pro podnik je při 

vhodném zvolení produktů s relativně stálým a velkým objemem odbytu. 

4.4 Návrh systému Kanban 

Pro technologii Kanban ve zkoumané organizaci byly podle metodiky práce vybrány 

díly analýzou ABC a XYZ z dodaných forecastů a v návaznosti na celou výrobu 

a technologický proces i stroje. Následně byly spočítán celkový nutný počet Kanban karet 

a navrženy jejich konkrétní podoby.  

4.4.1 Výběr vhodných výrobků pro Kanban 

Pro analýzu ABC a XYZ byly použity forecaty dílů viz tabulka 1, tabulka 3 

a tabulka 5 níže. V tabulkách 2, 4 a 6 byly dopočítány celkové potřeby dílů za rok, z toho 

plynoucí celkové množství palet výrobků, potřeba hodin výroby (bez nastavení strojů) 

a variační koeficient pro XYZ analýzu. Dále byly na základě těchto ukazatelů stanoveny 

skupiny ABC na základě délky výroby a objemu výroby a XYZ na základě rovnoměrnosti 

dodávek v měsících. 

Do tabulek nebyly zařazeny všechny díly, pro jejich velký počet (cca 800 aktivních 

výrobků). 

Výsledně byly zvoleny díly vhodné pro pilotní projekt ze skupin A a B, které splňovaly 

zároveň aspoň částečnou vyrovnanost ve forecastech a tak aby nebyl ve skupině Z. 

Současně byla snaha pilotní projekt provozovat uceleně na jednotlivých strojích, pro tento 

účel byly vybrány stroje Kaiser 180 a Aida 250, které nejlépe odpovídali velké míře užití 

Kanbanu dle výrobků z vhodných kategorií. 

Pro Kaiser 180: V2647.1, V2646.3, V2651.2, V2649.2 a V0078.4 

Pro Aida 250: V8752.4, V2569.1, V3330.1, V3391.1 a V3077.3 

 

  



30 
 

Následující tabulka obsahuje forecasty pro období jedno roku dílů odběratele Signify. 

Období bylo omezeno na únor 2022 až leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenány údaje 

v kusech. 

 

Tabulka 3 – forecast Signify 
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V0029.7 2188 2548 3731 1911 3276 637 3276 1911 2548 4459 3276 2457 

V1940.5 52182 50223 58982 39249 36096 30730 38037 34929 51361 47140 43765 59026 

V1950.3 2188 2548 3731 1911 3276 637 3276 1911 2548 4459 3276 2457 

V8987.2 920 1477 920 557 460 327 690 557 920 557 1150 1017 

V9640.1 7836 7130 8588 4802 3785 8139 10751 8867 9308 7271 9595 7416 

V1830.9 1360 850 1360 510 1360 510 1360 680 1020 850 1190 1360 

V9772.2 18652 21164 20670 15260 15912 11323 20358 17779 23779 21743 16642 22930 

V2647.1 132716 134885 134373 117389 137434 123095 101594 111398 102568 93760 83225 111059 

V2769.2 8215 10486 2622 5244 9176 6554 4807 6118 5681 6992 6991 8301 

V2646.3 118431 124399 131751 112145 128258 116541 96787 105280 96887 86768 76234 102758 

V2651.2 284623 239804 314548 251439 248813 211629 192996 205131 217066 184072 137175 195328 

V2649.2 78413 55163 104473 82718 73784 79217 73399 71843 76500 66407 56703 74560 

V2650.2 227626 239804 314548 251439 248813 211629 192996 205131 217066 184072 137175 195328 

V2648.3 13844 10492 20194 13206 11651 14758 10100 10878 14759 10099 9325 12818 

V2793.4 15396 12677 12019 16606 15289 15509 11360 11796 13325 11141 8740 11142 

V8752.4 58612 67650 62997 62122 58053 48737 46699 30843 18768 13531 4369 3787 

V0064.5 41312 27239 42027 27452 34218 29634 32548 33033 40040 33931 28837 38174 

V2950.1 1552 1164 1164 1552 1164 1552 1164 1552 776 1940 776 776 

V2951.1 1552 1164 1164 1552 1164 1552 1164 1552 776 1940 776 776 

V0078.4 52115 50166 58917 39208 36055 30697 37994 34891 51305 47088 43717 58965 

V0065.4 1360 850 1360 510 1360 510 1360 680 1020 850 1190 1360 

V2793.4 12140 12667 12010 16588 15275 15494 11348 11784 13311 11131 8730 11130 

V2648.3 53412 44615 84181 69437 62068 64396 63231 60904 61679 56249 47329 61679 

zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 
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Další tabulka uvádí pro díly z předchozí tabulky (Signify) počty ks v obalové 

jednotce, na kterém stroji je díl vyráběn, jakou má stroj pro daný díl normu na 7 hodin 

provozu. Je zde uveden celkový očekávaný součet potřeby z předchozí tabulky. Dále je 

zde dopočten očekávaný počet hodin výroby a celkové množství palet pro spočítanou 

očekávanou roční spotřebu. Následuje určení typu ABC podle sloupce „celkem hodin“ 

a „celkem palet“. Poslední určení typu XYZ podle variačního koeficientu spočítaného 

podle metodiky. 

 

Tabulka 4 – data Signify 
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V0029.7 3 680 Heilbronn 18 000 32 218 12,5 8,8 C 0,357 Y 

V1940.5 3 640 Heilbronn 20 000 541 720 189,6 148,8 B 0,201 X 

V1950.3 3 500 Heilbronn 20 000 32 218 11,3 9,2 C 0,357 Y 

V8987.2 2 592 Aida 250 14 000 9 552 4,8 3,7 C 0,397 Y 

V9640.1 3 672 Kaiser 160 12 000 93 488 54,5 25,5 C 0,240 X 

V1830.9 3 080 Nova 250 18 000 12 410 4,8 4,0 C 0,318 Y 

V9772.2 4 320 Heilbronn 20 000 226 212 79,2 52,4 C 0,184 X 

V2647.1 5 928 Kaiser 180 18 900 1 383 496 512,4 233,4 B 0,148 X 

V2769.2 3 600 Kaiser 180 20 000 81 187 28,4 22,6 C 0,299 Y 

V2646.3 5 184 Kaiser 180 17 920 1 296 239 506,3 250,0 B 0,151 X 

V2651.2 7 904 Kaiser 180 21 000 2 682 624 894,2 339,4 A 0,204 X 

V2649.2 8 816 Kaiser 180 21 000 893 180 297,7 101,3 B 0,163 X 

V2650.2 6 272 Nova 250 17 920 2 625 627 1025,6 418,6 A 0,191 X 

V2648.3 9 100 Nova 250 17 500 152 124 60,8 16,7 C 0,228 X 

V2793.4 2 000 Kaiser 180 18 850 155 000 57,6 77,5 C 0,174 X 

V8752.4 432 Aida 250 4 000 476 168 833,3 1102,2 A 0,582 Z 

V0064.5 5 217 Heilbronn 18 900 408 445 151,3 78,3 C 0,149 X 

V2950.1 6 840 Heilbronn 21 000 15 132 5,0 2,2 C 0,284 Y 

V2951.1 7 344 Heilbronn 18 500 15 132 5,7 2,1 C 0,284 Y 

V0078.4 4 950 Kaiser 180 21 000 541 118 180,4 109,3 B 0,201 X 

V0065.4 4 140 Nova 250 18 000 12 410 4,8 3,0 C 0,318 Y 

V2793.4 5 040 Kaiser 180 18 850 151 608 56,3 30,1 C 0,168 X 

V2648.3 9 100 Nova 250 17 500 729 180 291,7 80,1 C 0,162 X 
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Následující tabulka obsahuje forecasty pro období jedno roku dílů odběratele KD Tec. 

Období bylo omezeno na únor 2022 až leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenány údaje 

v kusech. 

 

Tabulka 5 – forecast KD Tec 

artikl 2/2022 3/2022 4/2022 5/2022 6/2022 7/2022 8/2022 9/2022 10/2022 11/2022 12/2022 1/2023 

V2564.2 2240 2800 5600 3920 2800 3920 2240 2800 3920 2800 3920 2240 

V2577.2 2240 5600 7280 6720 2800 7840 4480 3920 6160 6720 4480 5600 

V2579.2 2240 3360 5040 6160 2800 6160 6720 4480 6160 5040 5040 6160 

V2581.2 3360 4480 8400 6160 3360 6720 7280 5600 5600 6160 7280 6720 

V3403.1 1120 560 3360 2240 560 1120 1574 1380 1380 2240 1574 1380 

V3420.1 0 560 0 560 0 560 0 0 0 560 0 0 

V3368.1 8400 7280 11760 9520 5600 8960 6720 5600 6720 5600 6720 7280 

V2568.2 3000 3000 2000 8000 2000 5000 5000 5000 11000 5000 5000 8000 

V2569.1 20000 24000 40000 36000 22000 42000 30000 24000 28000 40000 36000 28000 

V2862.3 2520 3920 5040 6440 5600 13440 8120 8680 5600 8120 8680 6440 

V2860.1 2880 2880 4320 5760 5760 12960 7200 8640 4320 7200 8640 5760 

V3043.1 0 0 0 2016 0 0 2016 0 0 2016 0 0 

V2611.1 14000 11200 22400 19600 11200 15680 5040 8400 4480 11200 8400 14000 

V2573.2 20800 23400 41600 36400 20800 42640 27820 26000 27040 27820 26000 23400 

V2977.1 0 0 0 2240 2240 1120 1680 1120 1680 2240 1120 1680 

V3216.1 0 0 2000 0 0 2000 0 0 2000 0 0 2000 

V3086.1 0 0 320 0 0 0 0 0 0 0 0 320 

zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 
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Další tabulka uvádí pro díly z předchozí tabulky (KD Tec) počty ks v obalové 

jednotce, na kterém stroji je díl vyráběn, jakou má stroj pro daný díl normu na 7 hodin 

provozu. Je zde uveden celkový očekávaný součet potřeby z předchozí tabulky. Dále je 

zde dopočten očekávaný počet hodin výroby a celkové množství palet pro spočítanou 

očekávanou roční spotřebu. Následuje určení typu ABC podle sloupce „celkem hodin“ 

a „celkem palet“. Poslední určení typu XYZ podle variačního koeficientu spočítaného 

podle metodiky. 

 

Tabulka 6 – data KD Tec 

artikl ks/paleta stroj norma/směna ks celkem Ʃ hodin  Ʃ palet 
typ 
ABC 

variační 
Koeficient 

typ 
XYZ 

V2564.2 560 Aida 300 12 000 39 200 22,87 70 C 0,30 Y 
V2577.2 560 Aida 300 12 000 63 840 37,24 114 C 0,32 Y 

V2579.2 560 Aida 300 12 000 59 360 34,63 106 C 0,28 Y 

V2581.2 560 Aida 300 12 000 71 120 41,49 127 C 0,25 Y 
V3403.1 560 Aida 300 11 200 18 488 11,56 33 C 0,48 Y 

V3420.1 560 Aida 300 10 000 2 240 1,57 4 C 1,41 Z 
V3368.1 560 Aida 300 11 200 90 160 56,35 161 B 0,24 X 

V2568.2 500 Nova 400 10 000 62 000 43,40 124 C 0,50 Y 

V2569.1 2 000 Aida 250 12 000 370 000 215,83 185 B 0,24 X 

V2862.3 280 Aida 630 10 000 82 600 57,82 295 B 0,39 Y 

V2860.1 1 440 Aida 250 12 000 76 320 44,52 53 C 0,43 Y 
V3043.1 2 016 Aida 250 14 000 6 048 3,02 3 C 1,73 Z 

V2611.1 280 Nova 400 12 000 145 600 84,93 520 A 0,43 Y 
V2573.2 260 Nova 400 12 000 343 720 200,50 1 322 A 0,25 Y 

V2977.1 2 160 Heilbronn 20 000 15 120 5,29 7 C 0,66 Z 

V3216.1 2 000 Heilbronn 25 200 8 000 2,22 4 C 1,41 Z 
V3086.1 320 Nova 300 9 400 640 0,48 2 C 2,24 Z 
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Následující tabulka obsahuje forecasty pro období jedno roku dílů odběratele Daikin. 

Období bylo omezeno na únor 2022 až leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenány údaje 

v kusech. 

 

Tabulka 7 – forecast Daikin 

artikl II.22 III.22 IV.22 V.22 VI.22 VII.22 VIII.22 IX.22 X.22 XI.22 XII.22 I.23 

V3062.2 8800 7200 4800 8000 5600 1600 4000 6400 7200 7200 3200 8800 

V3330.1 5168 7514 2516 5032 4624 2652 4284 4148 4590 3094 3128 5202 

V3391.1 782 1564 782 782 782   1564 782 1564 782 782 1564 

V3323.3 5310 7021 2950 4602 5487 413 6490 4189 4012 3658 3127 5192 

V3058.1 2912 2184 1456 2184 2184 728 2184 2184 2912 1456 2184 2184 

V3059.1 11648 11648 8736 9464 10192 1456 10192 9464 9464 8736 7280 11648 

V3044.1 2400 4000 4000 3800 3200 1000 1800 2400 2800 2000 400 1000 

V2886.1 2550 5950 5100 5100 5100 850 3400 2550 4250 2550 850 1700 

V3434.1   4800 4800 4800 4800   2400 4800 2400 2400   2400 

V3046.1 800 1200 800 1000 800 200 600 600 600 600 200 600 

V2973.1 12960 20160 20160 18720 17280 2880 11520 11520 12960 11520 2880 5760 

V2972.1 13200 20900 20900 19800 18700 2200 12100 13200 13200 11000 3300 5500 

V3056.2 14400 10800 14400 14400 10800   14400 10800 14400 10800 10800 14400 

V3077.3 6500 7800 6500 5200 5200 2600 5200 6500 5200 5200 2600 6500 

V3103.1 6000 8000 4000 4000 6000   6000 4000 4000 4000 4000 4000 

V3078.1 13000 19500 9100 11700 11700 3900 10400 11700 11700 10400 5200 13000 

V3074.1 12500 17500 7500 12500 12500   17500 10000 10000 7500 7500 15000 

V3105.1   5400 5400 10800 5400 5400 10800 10800 5400 5400     

V2978.1 3000 12000 12000 12000 9000   9000 6000 6000 6000 3000 3000 

V2979.1 3000 15000 9000 15000 6000 3000 6000 9000 9000 3000 3000 3000 

V3031.1 8000 4000 4000 4000 4000   4000 4000 4000 4000   4000 

zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 
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Další tabulka uvádí pro díly z předchozí tabulky (KD Tec) počty ks v obalové 

jednotce, na kterém stroji je díl vyráběn, jakou má stroj pro daný díl normu na 7 hodin 

provozu. Je zde uveden celkový očekávaný součet potřeby z předchozí tabulky. Dále je 

zde dopočten očekávaný počet hodin výroby a celkové množství palet pro spočítanou 

očekávanou roční spotřebu. Následuje určení typu ABC podle sloupce „celkem hodin“ 

a „celkem palet“. Poslední určení typu XYZ podle variačního koeficientu spočítaného 

podle metodiky. 

 

Tabulka 8 – data Daikin 

artikl 
Ks / 
paleta stroj 

Norma / 
směna celkem ks Ʃ hodin Ʃ palet 

typ 
ABC 

variační 
Koeficient 

typ 
XYZ 

V3062.2 600 EBU 630 8 050 72 800 63,30 121 B 0,359 Y 

V3330.1 34 Aida 250 1 700 51 952 213,92 1528 A 0,308 Y 

V3391.1 68 Aida 250 1 650 11 730 49,76 172,5 B 0,353 Y 

V3323.3 61 Nova 200 1 260 52 451 291,39 860 A 0,387 Y 

V3058.1 182 EBU 630 7 420 24 752 23,35 136 B 0,282 Y 

V3059.1 182 EBU 630 7 420 109 928 103,71 604 A 0,289 Y 

V3044.1 200 Nova 200 2 200 28 800 91,64 144 B 0,486 Y 

V2886.1 850 Nova 250 12 000 39 950 23,30 47 C 0,505 Z 

V3434.1 2 400 Heilbronn 14 700 33 600 16,00 14 C 0,319 Y 

V3046.1 200 Nova 250 2 200 8 000 25,45 40 C 0,412 Y 

V2973.1 1 440 Nova 300 10 500 148 320 98,88 103 B 0,474 Y 

V2972.1 1 100 Nova 300 8 400 154 000 128,33 140 B 0,490 Y 

V3056.2 600 EBU 630 9 100 140 400 108,00 234 B 0,140 X 

V3077.3 130 Aida 250 2 100 65 000 216,67 500 A 0,274 Y 

V3103.1 2 000 Aida 250 10 500 54 000 36,00 27 C 0,267 Y 

V3078.1 1 300 Nova 300 16 100 131 300 57,09 101 C 0,345 Y 

V3074.1 500 Aida 630 12 600 130 000 72,22 260 B 0,300 Y 

V3105.1 900 Aida 250 10 500 64 800 43,20 72 C 0,354 Y 

V2978.1 3 000 Heilbronn 20 000 81 000 28,35 27 C 0,471 Y 

V2979.1 3 000 Heilbronn 40 000 84 000 14,70 28 C 0,614 Z 

V3031.1 4 000 Heilbronn 20 000 44 000 15,40 11 C 0,273 Y 

 

4.4.2 Popis stavu před implementací 

Při popisu stavu před zavedením systému Kanban byl pozorován materiálový 

a informační tok dílů V2647.1, V2646.3, V2651.2, V2649.2, V0078.4, V8752.4, 

V2569.1, V3330.1, V3391.1 a V3077.3, které jsou vyráběny na lisech Kaiser 180 a Aida 

250. Jsou vyráběny v taktech 14,8 s – 1,2 což je patrné z uvedených norem na směnu. 

Přestavba na novou výrobu na lisech spolu s navedením vstupního materiálu trvá 

průměrně 90 minut. V řízení výroby je jen částečná provázanost s dalšími jednotlivými 

výrobními procesy, v důsledku toho vznikají zbytečné prodlevy při čekání na polotovary. 

Výroba je řízena částečně plánovaně z forecastů a částečně operativně. Dávky jsou tak 

nerovnoměrné a dochází tak ke zbytečnému vytváření zásob, nebo naopak příliš malým 
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dávkám s častou výměnou nástroje v lise. Na sklad hotových výrobků se tak preventivně 

vytváří nadbytečná bezpečnostní zásoba, která komplikuje i samotný systém FIFO, který 

je ve výrobě nezbytný i pro udělení certifikátů IATF. Vysoké zásoby někdy maskují 

a jindy jsou nutností pro časté delší opravy nástrojů. V ojedinělých případech dochází 

i k nedostatku standardních balících boxů určených balícími předpisy pro jednotlivé díly. 

Na všech výrobních strojích ve společnosti je používáno sledování operation ratio. 

Problémy při výrobě jsou však zaznamenávány pouze v dodatkové psané zprávě 

směnového mistra. Vyrobené finální produkty jsou převáženy od stroje do meziskladu, 

odkud dál putují v ucelených paletách do externího skladu, kde je zboží nakládáno 

k doručení zákazníkovi. Nekompletní palety (nedodržená množství) zůstávají 

v meziskladu do příští výroby, kdy jsou doplněny. 

4.4.3    Plán zavedení systému Kanban v KeyTec 

 Návrh dílů a strojů 

 Analýza a výpočet Kanban karet 

 Návrh a provedení pomůcek pro Kanban (karty a tabule) 

 Školení pracovníků 

 Pilotní provoz 

 Zhodnocení a úprava systému 

4.4.4 Výpočet Kanban karet 

Při stanovení počátečního počtu karet se vycházelo ze základního vzorce viz. kapitola 

2.12 

𝐾 =
𝑃 × 𝑇𝑧 × (1 + 𝛼)

𝑀
 

Tabulka 9 – stanovení počátečních počtů karet 

díl P Tz  M α  K 

V2647.1 55340 1,5 5928 0,05 15 

V2646.3 51850 1,5 5184 0,05 16 

V2651.2 107305 1,5 7904 0,05 22 

V2649.2  25727 1,5 8816 0,3 6 

V0078.4 21645 1,5 4950 0,3 9 

V8752.4 19047 1,5 432 0,05 70 

V2569.1 7400 1 2000 0,3 5 

V3330.1 1040 1 34 0,1 34 

V3391.1  235 1 68 0,3 5 

V3077.3 1300 1 130 0,2 12 
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Kanbanová karta přitom vždy odpovídá jedné balící jednotce v našem případě 

paletě. Pro zjednodušení bylo počítáno vždy s klasickými EUR paletami 120 x 80 cm, 

přestože některé díly jsou balené na paletách o rozměrech 120 x100 cm. 

Vypočítaný počet karet se bude dle potřeby přepočítávat a upravovat. Vychází se přitom 

z myšlenky, že počet karet se bude spíše snižovat a k navýšení může dojít jen v případě 

výrazné zvýšené poptávky po výrobku ve forecastu. 

4.4.5 Pomůcky Kanban 

Hlavními pomůckami jsou Kanban tabule a Kanban karty. 

Kanban tabule 

Kanbanové tabule jsou umístěny přímo u jednotlivých strojů. Tedy při pilotním 

projektu u Kaiser 180 a Aida 250. Na jednotlivé Kanban tabuli se řadí za sebou jednotlivé 

Kanban Karty pro díly dle FIFO. Na tabuli jsou také umístěny ostatní pracovní příkazy 

pro nízkoobrátkové díly, nebo díly ze servisních objednávek, které zatím nejsou zařazeny 

v režimu Kanban. 

Kanban karty 

Kanbanové karty jsou přiřazovány na Kanban tabuli dle došlých objednávek a jsou 

používány dle obecného principu. Jedna karta odpovídá jedné obalové jednotce. 

Z vyskladněných dílů se odebírají Kanban Karty k dalšímu použití zpět. 

Využitím písemných Kanban karet, které slouží jako signál k výrobě, nebo 

k zastavení, se zabraňuje plýtvání ve formě nadprodukce. Tímto odpadá nutnost složitého 

centrálního plánování, protože se využívá operativního řízení výroby, ve které se vyrábí 

jen to, co je aktuálně poptáváno. Tímto je splněn požadavek na to, aby byl Kanban signál 

tahu k produkci. 

Organizace využívá písemných kanbanových karet, které obsahují následující 

informace: 

• Popis a identifikační číslo výrobku/materiálu 

• Výrobní místo 

• Množství dodávky. 

• Způsob balení 

Podoba těchto kanbanových karet je v organizaci písemného charakteru, tedy jde 

zatím o papírovou víceúčelovou kartu. Papírové karty by měly po úspěšné implementaci 

pilotní verze být změněny na plastové. 
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Obrázek 8 – příklad fyzického provedení Kanban karty 

Kanban karta číslo: 2651 - 1 

obalový materiál: 

MOBA10112 PROKLAD U 247 x 1135 208 ks 

MOBA10032 Proklad B35 800x940x2 2 ks 

číslo artiklu: V2651.2 MOBA10033 Proklad 800x1140x2 2 ks 

název: COVER 280X30X21MM MOBA10075 Nopafoam 1200x1200x0,8 1 ks 

pracoviště: Kaiser 180 MOBA10035 Proklad 935x1135x2 1 ks 

nástroj: N1840 způsob balení:  MOBA20010  - Gitterbox M  

materiál: MPLE60033 množství: 7.904 ks 
zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 

 

Obrázek 9 – příklad balení materiálu 

 

zdroj: KeyTec české Budějovice, 2022 

4.4.6 Porovnání stavu zásob 

Pro porovnání stavu zásob bylo použito průměrné denního množství produktů na 

skladě ve dvanácti po sobě jdoucích týdnech roku 20211, ze kterého byl vypočítán 

celkový průměrný stav na skladě hotových výrobků před implementací. Po implementaci 

bylo vypočítáno očekávané množství na skladě po jednotlivých dnech ve čtrnáctidenním 

cyklu a z toho odvozen celkový očekávaný průměr stavu zásob. Následně byly oba 

průměry porovnány a vyčíslena jejich hodnota pro cash flow a cena skladovacího místa 

v externím skladě. 
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Tabulka 10 – výpočet denního průměru zásob před implementací 

artikl /                      

týden roku 2021 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 průměr ks 

V2647.1 38076 14000 3000 5910 40000 53600 18000 35000 46000 32640 32640 32640 29 292 

V2646.3 3560 15512 45752 14648 80972 65420 3212 32156 72188 68444 11420 11420 35 392 

V2651.2 7904 70611 48115 16499 63923 32307 32307 691 40211 40211 16499 50395 34 973 

V2649.2  0 62472 27208 70528 0 80256 80256 44992 9728 61864 35416 8968 40 141 

V0078.4 4950 34650 34650 34650 34650 4950 54945 69195 54345 54345 44550 24750 37 553 

V8752.4 9405 14845 15139 14275 19065 27325 16555 20119 10002 10590 9500 9842 14 722 

V2569.1 16335 12335 8335 4335 12335 8335 18002 10002 10002 18002 10002 28700 13 060 

V3330.1 725 113 1759 1147 1147 1133 874 364 160 1454 1386 944 934 

V3391.1  239 639 639 639 639 639 639 639 639 640 2020 1238 771 

V3077.3 1513 213 213 2252 952 952 2354 1120 887 1483 1675 1703 1 276 

 

Tabulka 11 – výpočet předpokládaného denního průměru zásob po implementaci 

artikl/den 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 průměr ks 

V2647.1 0 0 0 0 0 0 0 37800 59280 59280 59280 0 0 0 15 403 

V2646.3 0 0 0 0 0 0 0 0 35840 51840 51840 0 0 0 9 966 

V2651.2 0 0 0 0 0 0 0 42000 84000 110656 110656 0 0 0 24 808 

V2649.2  0 0 0 0 0 0 0 0 0 35264 35264 0 0 0 5 038 

V0078.4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 19800 19800 0 0 0 2 829 

V8752.4 0 0 0 0 0 0 0 8000 16000 19008 19008 0 0 0 44 230 

V2569.1 8000 8000 0 0 0 0 0 8000 8000 0 0 0 0 0 2 286 

V3330.1 1054 1054 0 0 0 0 0 1054 1054 0 0 0 0 0 301 

V3391.1  272 272 0 0 0 0 0 272 272 0 0 0 0 0 78 

V3077.3 1300 1300 0 0 0 0 0 1300 1300 0 0 0 0 0 371 

 

Tabulka 12 – výpočet ceny zásob hotových výrobků 

Artikl cena ks v Kč 
ks před 

zavedením 

cena na skladě před 

implementací v Kč 

ks po 

zavedení 

cena na skladě po 

implementaci v Kč 

rozdíl ceny    

stavu zásob v Kč 

V2647.1 3,93 29292            114 996,36  15403                60 469,15           54 527,21     

V2646.3 5,53 35392            195 819,69  9966                55 139,10         140 680,59     

V2651.2 3,13 34973            109 629,78  24808                77 766,13           31 863,65     

V2649.2  3,18 40141            127 820,73  5038                16 041,69         111 779,03     

V0078.4 4,12 37553            154 875,52  2829                11 665,71         143 209,82     

V8752.4 42,01 14722            618 445,37  4430              186 086,63         432 358,75     

V2569.1 8,47 13060            110 595,90  2286                19 356,10           91 239,80     

V3330.1 660,42 934            616 725,95  301              198 881,97         417 843,98     

V3391.1  327,61 771            252 503,87  78                25 459,82         227 044,04     

V3077.3 163,18 1276            208 290,78  371                60 611,20         147 679,58     

celkem   208113         2 509 703,94  65509              711 477,51      1 798 226,44     
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Tabulka 13 – výpočet úspory na skladování 

Artikl ks / paleta 
rozdíl v ks 

na skladě 

rozdíl v počtu 

skladovaných palet 

ušetřeno průměrně   

na skladování denně 

ušetřeno     

za rok v Kč 

V2647.1 5 928        13 889  2,3 7,85       2 864,90  

V2646.3 5 184        25 426  4,9 16,43       5 997,30  

V2651.2 7 904        10 165  1,3 4,31       1 572,49  

V2649.2  8 816        35 103  4,0 13,34       4 868,66  

V0078.4 4 950        34 724  7,0 23,50       8 577,51  

V8752.4 432        10 292  23,8 79,81     29 131,22  

V2569.1 2 000        10 774  5,4 18,05       6 587,13  

V3330.1 34             633  18,6 42,52     15 519,99  

V3391.1  68             693  10,2 23,29       8 500,13  

V3077.3 130             905  7,0 15,91       5 806,02  

celkem        142 604  84,5 245,00     89 425,36  

 

Náklady navíc se projeví ve zvýšeném počtu přestavby na strojích. U každého z dílů 

V2647.1, V2646.3, V2651.2, V2649.2, V0078.4 a V8752.4 se očekává o 6 přestaveb za 

rok více, což činí cca 23.000 Kč ročně na mzdových nákladech. U dílů V2569.1, V3330.1, 

V3391.1 a V3077.3 dokonce o 12 přestaveb za rok více pro každý díl, což činí cca 35.000 

Kč za rok na mzdových nákladech. Celkem se tedy náklady navíc vyšplhají na 58.000 Kč 

za rok. Stále však rozdíl mezi vykázanými úsporami a náklady je kladný a to cca 

31.500 Kč. 

4.5 Zhodnocení klíčových faktorů pro úspěšnou implementaci 

Proces implementace kanban má charakter jednorázového projektu, který bude 

realizován za účelem implementace tohoto systému. Proces obsahuje následující činnosti 

(jde o klíčové činnosti, které se dále rozkládají na dílčí činnosti a požadavky): 

1) Tvorba projektového týmu 

2) Konzultace s klíčovými pracovníky, analýzy 

3) Harmonogram a rozpočet 

4) Řízení rizik 

5) Spuštění testované technologie (pilotní provoz) 

6) Školení pracovníků 

Návrh postupu respektuje zásady základního postupu, který podporuje úspěšnou 

implementaci Kanban. Zároveň i kontrolu schopnosti Kanbanu, výběr a stanovení okruhu 

Kanbanu, výpočet velikosti kanbanové dávky a výběr pomocných prostředků Kanbanu. 
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Tvorba projektového týmu 

Jako první je nutné ustanovit projektový tým, který bude zodpovídat za implementaci 

Kanban. Projektovým manažerem by měl být vedoucí útvaru logistiky, který ponese 

zároveň i personální odpovědnost za kvalitu a rentabilitu řešení. V projektovým týmu 

dále mohou být zástupci útvaru výroby, finančního útvaru, ale také lze spolupracovat 

s externími specialisty.  

Při vzájemné spolupráci či komunikaci s dalšími zainteresovanými skupinami by měl 

každý člen projektového týmu klást důraz na dodržení zásad motivačního konceptu, 

kterým lze dosáhnout efektivity implementovaných procesů, a který lze využít i při 

realizaci tohoto projektu. Jde o dodržování zásad srozumitelnosti a jasnosti, vyváženosti, 

spolupráce, zaměření na odběratele, plynulosti, vedení, porozumění a shody. 

Konzultace s klíčovými pracovníky, analýzy 

Za klíčové pracovníky lze považovat takové, kteří se už nyní podílí na logistice 

v organizaci, a kteří mají znalost logistických procesů v organizaci. Jde zejména 

o manažery z útvaru logistiky a výroby, ale také například řízení kvality. Při 

implementaci Kanban technologie je nutné využít jejich znalostí ohledně dosavadního 

fungování systému. 

Konzultace s klíčovými pracovníky by se měla zaměřit na identifikaci kontroly 

schopnosti Kanbanu, výběr pomocných prostředků Kanbanu, vlastní proces 

implementace Kanbanu. Jedná se o základní oblasti, které následně ovlivňují efektivitu 

Kanbanu, a proto je nutné provést jejich identifikaci právě s využitím klíčových 

pracovníků. Opomenutí některé z těchto postupů by mohlo znamenat významnou 

neefektivitu budoucího fungování Kanban. Z tohoto důvodu je nutné vymezit podobu 

těchto prvků již na začátku celého procesu.  

V této fázi je také nutné realizovat analýzu, která identifikuje díly s největším 

významem pro podnik. Využít ABC a XYZ analýzy dle metodiky. Tímto se identifikují 

díly, na které lze Kanban aplikovat. Na analýzu ABC by také mělo navazovat hledání 

odpovědí na otázky, které se vztahují k analýze vlastností produktu pro Kanban. Jejich 

zodpovězení přináší další užitečné poznatky pro další části projektu a celkově procesu 

implementace. Otázky se týkají například životního cyklu produktu, frekvence změn, 

vývoje produktu a výroby, formy, velikosti, struktury, charakteristiky produktu, variant 

produktu, frekvence speciálních objednávek na produkt apod. 
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Harmonogram a rozpočet 

Pro implementaci Kanban je nutné sestavit rozpočet a harmonogram takovým 

způsobem, aby došlo k plynulému přechodu na Kanban, který neohrozí stabilitu 

logistických procesů organizace. Z hlediska rozpočtu lze očekávat, že výdaje budou 

vynaložené na především na proškolení a pořízení samotných karet a tabulí. 

Řízení a analýza rizik 

V rámci celého projektu implementace Kanban je nutné provést analýzu a řízení 

rizik, které jsou spjaté s implementací Kanban. Je nutné identifikovat nejzávažnější 

rizika, která mohou mít velmi negativní dopady na organizaci v důsledku špatné 

implementace tohoto řešení. Může jít například o riziko nepochopení změny 

u pracovníků, riziko vzniku mimořádných nákladů při nákupu apod. 

Spuštění testování technologie (pilotní provoz) 

Testování technologie by mělo pozornost zaměřit na to, jestli jsou plněné funkce 

Kanbanu a dodržována pravidla používání Kanbanu – viz teoretická část práce. Testování 

by se mělo také zaměřit na identifikaci potenciálních chyb a nedostatků. Podstatné je také 

sledování toho, s jakými problémy se potýkají zaměstnanci při využívání Kanbanu. 

Školení pracovníků 

Vzhledem k tomu, že je Kanban novou technologií ve zkoumaném subjektu, tak je 

nutné zajistit školení pracovníků, kteří budou se systémem pracovat. Školení je nutné pro 

zajištění efektivního fungování celého systému. Pro účely pilotního provozu stačí 

proškolit jen část zaměstnanců. Až po přechodu na úplný provoz je nutné disponovat 

všemi vyškolenými pracovníky, kteří budou se systémem pracovat. 

 

4.6 Návrhy a doporučení 

Vzhledem k očekávané dosažené úspoře v pilotním projektu bylo společnosti KeyTec 

doporučeno převézt další vhodnou výrobu na pull systém. S tím, že by pravděpodobně 

nejvhodnější variantou byla syntéza klasického Kanbanu s forecastovým typem výroby 

do konečné podoby CONWIP s prvky Heijunka a přechodem na dvou okruhový Kanban 

systém. Vzhledem k povaze výroby bylo dále doporučeno upravit i některé navazující 

procesy ve výrobě, tak aby kanbanové okruhy tvořily komplexní funkční celky. Protože 

tato práce se zabývala pouze jednotlivými výrobami, a ne navazujícími činnostmi, jako 

je například odmaštění dílů apod. Dalším doporučením společnosti bylo převod 

klasického kartového kanbanu do kombinované podoby e-kanbanu, kde by veškeré 
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změny a logistické pohyby byly vidět v interním ERP systému a rovněž kanbanová tabule 

napojena elektronicky na systém a fyzické kanbanové karty byly s RFID chipy, které by 

se automaticky snímaly. Tím by se zamezila jak ztráta samotných karet a zároveň by se 

vždy identifikovalo místo, kde je materiál, i při nestandardním pohybu umístěn. Dále bylo 

společnosti doporučeno, aby se zaměřila na možnosti rychlejších a efektivnějších 

přestaveb lisů při změnách výroby (SMED) a zavedení TPM v celé výrobě i logistice. 

Z toho vyplývající preventivní údržbu nástrojů po každé výrobě. Zároveň se snažit o co 

nejkvalitnější nástroje, které by nevyžadovaly příliš mnoho zásadních a dlouhotrvajících 

oprav a současně by se zvýšila i jejich životnost. 
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5 Závěr 

Cílem bakalářské práce je zhodnocení možností uplatnění logistické technologie 

Kanban u vybraného zkoumaného subjektu se zaměřením na materiálové a informační 

toky v rámci interní a externí logistiky včetně analýzy klíčových faktorů pro úspěšnou 

implementaci této technologie. Hlavní cíl byl rozdělen do tří dílčích cílů. 

Prvním dílčím cílem bylo zhodnocení logistiky ve vybrané organizaci a možností 

uplatnění logistické technologie Kanban. Na základě získaných skutečností bylo zjištěno, 

že skladová zásoba zkoumaných dílů je zbytečně velká, a tak váže na sebe firemní kapitál 

a nese zbytečné náklady na skladování, a právě technologie Kanban je jedním z řešení, 

které toto pomáhají snížit. 

Druhým dílčím cílem bylo navržení systému využití Kanban ve vybraném podniku. 

Systém byl na základě analýz ABC a XYZ podle metodiky navrhnut pro vybrané díly 

a byl navrhnut výpočet kanbanových karet a jejich provedení. Dále byly zhodnoceny 

klíčové faktory pro úspěšné zavedení systému Kanban. 

Třetí dílčí cíl se vztahuje k zhodnocení klíčových faktorů pro úspěšnou implementaci 

systému Kanban. Toho bylo dosaženo úsporou na skladovacím místě pro hotové výrobky 

k expedici. Zároveň bylo sníženo množství zásob, které váže firemní kapitál. Zvýšené 

náklady se naopak projevily ve větším počtu přestaveb strojů. Další úsporou bude nižší 

počet potřebných obalových materiálů a tím další úspora v zásobách. Pochopitelně lze 

očekávat i úsporu na skladovacím místě těchto obalových materiálů.  

Společnosti bylo doporučeno, aby se zaměřila na rychlejší přestavbu strojů 

SMED, zvážila možnost zautomatizování procesů do podoby e-Kanban a zavedla systém 

celkové preventivní údržby se zaměřením především na nástroje, tak aby vše vedlo 

k naplnění poslání Kanban, jako jednoho z principů štíhlé výroby, kde „Kanban systém 

klade důraz na minimální úroveň zásob, tím že vyrábí jen to, co je třeba. Zajišťuje tak 

dodávku správného produktu ve správném množství na správném místě. Systém Kanban 

se stává praktickým, protože synchronizuje všechny výrobní činnosti a celou produkci 

s požadavky zákazníka (Kumar a Panneerselvam, 2007).“ 
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Seznam zkratek a pojmů 

CONWIP CONstatn Work In Process v překladu neustálá práce v procesu je 

hybridní push-pull systém jako kombinace kanban karet s doplňováním 

plánované nízkoobrátkové výroby. 

EAN  European Article Number znamená jednotnou mezinárodní číselnou 

identifikaci různých výrobků a položek, se kterými se obchoduje a je 

označována čárovým kódem. Přeneseně se používá pro označení čárovým 

kódem i pro vnitřní potřebu organizací. 

ERP  Enterprise Resource Planning v překladu plánování podnikových zdrojů 

je podnikový informační systém jímž organizace pomocí počítače řídí 

většinu své činnosti. 

FIFO  First In, First Out neboli první dovnitř, první ven. Příklad: Výrobky 

vyrobené odchází v pořadí, ve kterém byly vyrobeny. Materiál se 

zpracovává ten nejstarší na skladě atd. Opak FILO (First In, Last Out)  

JIT  Just In Time v překladu právě včas je metoda, kdy materiál dorazí přesně 

v čas, kdy je potřeba. 

MPQ  Minimum Produce Quantity je minimální výrobní dávka. 

MRP  Material Requirements Planning je počítačový systém pro podnikové 

plánování potřeby materiálu. 

Muda  Japonské slovo pro plýtvání znamenající ztráty ve výrobně logistickém 

procesu. 

PHM  pohonné hmoty 

Poka-yoke Z japonského výrazů poka = chyba a yoke = předejít. Systém, který se stará 

o minimalizaci neúmyslných chyb. 

QR  QR kód je prostředek pro automatizovaný sběr dat. Kód verze v je tvořen 

čtvercovou mřížkou bodů rozměru 17 + 4·v. Kód se skládá z několika 

informačních vrstev, které slouží různým účelům a používají různé 

algoritmy. Z anglického „Quick Response“, tedy rychlé reakce. Dokáže 

přenášet mnohem víc informací než EAN. 
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RFID  Radio Frequency Identification je identifikace rádiovou frekvencí. Je 

bezkontaktní komunikace na bázi čipů. Používá se pro označení zboží, 

nebo jiných jednotek (kontejner, auto atd.) většinou pro zjištění polohy. 

SMED  Single Minute Exchange of Die je systematický proces pro minimalizaci 

časů mezi opracováním dvou po sobě následujících různých typů výrob. 

THP  Technickohospodářský pracovník 

TPM  Total Productive Maintenance znamená totální systém údržby zahrnující 

preventivní a prediktivní údržbu. Dalším významem je totální efektivnost 

při využívání strojů a zařízení. 

TPS  Toyota Production System je výrobní systém štíhlé výroby vynalezený 

společností Toyota.  
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