Jiho&eska univerzita v Ceskych Budg&jovicich
Ekonomické Fakulta
Katedra tizeni

Bakalarska prace

Vyuziti Kanban v logistice v podniku

Vypracoval: Tomas Bostl
Vedouci prace: Ing. Marin Pech, Ph.D.

Ceské Budgjovice 2022



Prohlaseni

Prohlasuji, ze svoji bakalafskou praci jsem vypracoval samostatné pouze
S pouzitim prament a literatury uvedenych v seznamu citovan¢ literatury.
Prohlasuji, ze v souladu s § 47b zakona ¢. 111/1998 Sb. v platném znéni souhlasim se
zvetejnénim své bakalatské prace, a to v nezkracené podobé elektronickou cestou ve
vefejné piistupné asti databaze STAG provozované Jiho&eskou univerzitou v Ceskych
Bud¢jovicich na jejich internetovych strankach, a to se zachovanim mého autorského
prava k odevzdanému textu této kvalifikacni prace. Souhlasim déle s tim, aby toutéz
elektronickou cestou byly v souladu s uvedenym ustanovenim zakona ¢. 111/1998 Sb.
zvetejnény posudky Skolitele a oponentl prace i zdznam o pribéhu a vysledku obhajoby
kvalifikacni prace. Rovnéz souhlasim s porovnanim textu mé kvalifikacni prace
s databazi kvalifikatnich praci Theses.cz provozovanou Ndérodnim registrem
vysokoskolskych kvalifikacnich praci a systémem na odhalovani plagiati.

V Ceskych Budgjovicich dne 14. dubna 2022  ......ccoveivunieiiieeii,



JIHOCESKA UNIVERZITA V CESKYCH BUDEJOVICICH

Ekonomicka fakulta
Akademicky rok: 2020/2021

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(projektu, uméleckého dila, uméleckého vykonu)

Jméno a prijmeni:  Tomas BOSTL

Osobni ¢islo: £19355

Studijni program: B0413A050023 Ekonomika a management
Studijni obor:

Téma prace: Vyuziti Kanban v logistice v podniku
Zadavajici katedra:  Katedra fizeni

Zasady pro vypracovani

Cil prace:
Cilem bakalarske prace je zhodnoceni moznosti uplatnén logistické technologie Kanban u vybraného zkoumaného subjektu se zaméfenim na materialové
ainformacni toky v ramci interni a externi logistiky vetné analyzy klicovych faktord pro Gspésnou implementaci této technologie.

Metodika prace:

1. Prostudovani odborné literatury.

2. Zpracovani metodiky v souladu s cilem bakalarské prace.

3. Ziskani podkladovych dat prostfednictvim fizenych rozhovord a primého ziicastnéného pozorovani.
4. \lypracovani pripadové studie zkoumaného subjektu.

5. Syntéza vysledki veetné komparace relevantnich ukazateld.

6. Navrhy doporuceni pro zkoumany subjekt a pro praxi.

Ramcova osnova:

1. Uvod.

2. Literarni prehled.
3. Cil a metodika.
4. Prakticka Cast.

5. Zaver,

6. Prehled pouzité literatury.

1. Prilohy.

Rozsah pracovni zpravy: 40 - 50 stran
Rozsah grafickych praci: dle potreby

Forma zpracovani bakalarské prace: tisténa

Seznam doporucené literatury:

Dupal, A. (2019). Logistika. Bratislava: Sprint.
Gros, |., Barantik, I., & Cujan, Z. (2016). Velkd kniha logistiky. Praha: VSCHT Praha.
Christopher, M. (2016). Logistics & supply chain management. New York: Pearson.



Jurova, M. (2016). Vjrobni a logistické procesy v podnikdni. Praha: Grada.
Liker, K. J. (2015). Tak to déld Toyota. Praha: Management Press.
Oudova, A. (2016). Zaklady logistiky. Prostéjov: Computer Media.

Skarin, M. (2015). Real-World Kanban. Do less, accomplish more with lean thinking. Dallas: The Pragmatic Bookshelf.

Vedouci bakalarské prace: Ing. Martin Pech, Ph.D.
Katedra fizeni

Datum zadani bakalarské prace: ~ 15. ledna 2021
Termin odevzdani bakalarské prace: 15. dubna 2022

JIHOCESKA UNIVERZITA

V CESKYCH BUDEJOVICICH
EKONOMIC@ FAKU.TA
//" [/ Stuteera. 5 9

Lo

doc. Dr. Ing. Dagmar Skodové l/armové
dékanka

V Ceskych Budéjovicich dne 16. inora 2021

P A RGN S — g i A e, e o A

doc. Ing. Petr Rehof, Ph.D.

vedouci katedry




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
Nazev: Vyuziti Kanban v logistice v podniku

Prace se zabyva implementaci a vyuzitim planovaciho systému Kanban jako
soucasti procesu Just in Time ve §tihlé¢ vyrob€. V praci jsou uvedeny teoretické zaklady
systému Kanban, ktery je zalozen na taznych mechanismech v dodavatelském fetézci.
Tato studie se zaméfuje na zakdzky, ndkup, inventarizaci, vyrobni a skladové procesy
ajejich logistickou problematiku pro materidlové a informacni toky ve vybrané
spolecnosti. Prace uvadi, jak se pocitaji Kanban karty pro optimélni parametry vyroby
Vv systému spolecnosti. Empiricky vysledek této prace ziskany vyhodnocenim vykonnosti
Kanban ukazuje, jak tento systém maximalizuje produktivitu sniZzenim prostoju
a zaroven, jak tento systém sniZuje zasoby a skladovaci plochu ve srovnani se situaci pred
implementaci Kanbanu.

Kli¢ova slova: Kanban, stihla vyroba, Just in Time, planovani
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1 Uvod

Tradi¢ni vyrobni strategie fizené systémem tlaku (push system) maji tendenci mit
co nejvetsi zasoby pro potiebu zakaznika. Uzivany planovaci mechanismus pro vyrobu
tla¢i material z jednoho mista na druhé. To vSak vytvari velky problém ve vyrob¢ a skladé
S vypofadanim se s velkymi zdsobami, nesynchronizovanymi vyrobnimi procesy
a vyrobou nepozadovanych dili. V disledku toho spolecnosti jako Toyota Motor
Corporation ptesly k dalsi Grovni vyrobni strategie adaptovanim systému Kanban

(Bonvik a Gershwin, 1996).

V sou¢asnosti mnoho podniki v Ceské republice od §tihlé vyroby a logistiky,
stejn¢ jako od Just in Time procestt upousti vzhledem k slozitému, nejistému
a zdlouhavému zpusobu dodavky vstupnich surovin ze strany dodavatelt, zvlasté z Asie.
Mnoho podniki musi nahrazovat stavajici dodavatele ze zemi zasazenych vale¢nym
konfliktem, nebo sankcemi. Vétsina z téchto novych dodavatell vSak neni schopna dostat
novym vétsim zavazkiim, coz vede opét ke snaze podnikil se predzasobit. Dalsi podniky
pofizuji spekulativni zdsoby materidlu, protoZe se obavaji nejistého vyvoje cen. Z vyse
uvedenych divodi by koncept Just in Time mél byt pfehodnocen a vyuzivan v mistech,
kde lze dosahnout uspory. Timto mistem by méla byt pfedev§im samotnd vyroba. A to
zejména protoZe vysoky stav zasob polotovarti a hotovych vyrobki pfi klesajicim trendu
a neptesnych predikcich potfeby predev§im v automobilovém primyslu vaZe nejenom
cenny kapital, ale tyto zdsoby jsou mimotadné rizikové a mohou byt v budoucnu tplné

bezcenné.

Ceské spole&nosti by se mély snazit o iisporu nakladii ve vyrobg, protoZe nejenom
vazany kapital v zasobach, ale Casto 1 prostfedky na zbyte¢nou vyrobu v dob¢, kdy na
trhu prace neni dostatek kvalitnich pracovnikti spolu s neochotou investovat do
automatizace procesl, zvySuji zbytecné a neimérmné ndklady a snizuji tak
konkurenceschopnost na mezinarodnim poli. Jednim ze zakladnich kament této uspory
by mélo byt vyrabét jen to co je potieba a tehdy, kdy je to potieba. Coz jsou nejzakladnéjsi
mysSlenky stihlého konceptu.



2 Literarni resSerse

V této Casti bude déale popsana logistika jako takova a jeji materidlovy tok
s popisem tla¢ného i tazného systému. Dale zde bude podrobné rozebran Kanban. Jeho

nastroje, druhy a ptfedpoklady k jeho zavedeni.
2.1 Logistika a materialovy tok

e Logistika byla prvotné definovana jako ,,proces planovani, realizace a kontroly
ucinného nakladove uspesneho toku a skladovani surovin, zdasob ve vyrobe,
hotovych vyrobkii a prislusnych informaci z mista vzniku do mista spotieby. Tyto
¢innosti mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby zdakaznikiim, predvidani poptavky,
distribuci informaci, kontrolu zdasob, manipulaci s materialem, baleni, manipulaci
S vrdcenym zboZim, dopravu, prepravu, skladovani a prodej (Ballou, 1974).* Tato
definice byla uvedena v USA vroce 1964 na National Council of Physical

Distribution Management.

e V soucasné dobé je mnoho definic logistiky, které jsou si velice podobné jako
napiiklad ,, Logistika predstavuje organizaci, planovani, vizeni a realizaci toku
zbozi vyvojem a ndkupem pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky
konecného zdkaznika konce tak, aby byly splneny vsechny pozadavky trhu pri
minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych vydajich (Preclik, 2000).

V soucasné dob¢ je uzivano spiSe pojmu piimefenych nakladii nez minimalnich,

protoze minimalni naklady by mohly mit negativni vliv na kvalitu produktu.

e ,,Obecné lze logistiku charakterizovat jako védu, ktera se zabyva celkovou
koordinaci, a optimalizaci vSech €innosti, jejichZ fetézce jsou nezbytné k pruznému

a hospodarnému dosazeni daného konec¢ného efektu (Sixta, Macat, 2005).*

o ZlepSeni pohybu materidlu v ramci ob&hovych i vyrobnich procest se miize stat
vyznamnym zdrojem podnikovych uspor. Spocivad v omezeni jeho nadbytec¢nych
pohybii a snizeni materidlovych, energetickych, ale také mzdovych nakladi (Sixta,
Macat, 2005).

Primarni cile logistiky jsou optimalné uspokojit potfebu zédkaznika. Jsou tedy vnéjsi

a vykonové. Sekundarni cile jsou vnitini a ekonomické. Tedy minimalizovani, lepe

optimalizovani (viz. vyse) nakladt vlastnich a souvisejicich procest.



o Pod hmotnou strankou logistického fetézce si miizeme predstavit veskery hmotny
tok, at’ uz se jedna o véci, které piimo uspokojuji potieby zakaznika, napt. Zbozi,
nebo o véci, které jsou nutné k uspokojeni této potieby. Radime sem pohyb obald,
nedokoncenych vyrobkt, dil, zdkladniho a pomocného materialu a surovin, také
ale jejich skladovani. Mize sem patfit také premistovani osob, napt. Servisnich
technikti, pokud se tak v organizaci déje. Pod nehmotnou strankou logistického
fetézce si predstavme pohyb informaci potiebnych k tomu, aby se mohl hmotny tok
uskute¢nit. Dale do nehmotné stranky spada piemistovani penéz. Cim blize
zakaznikovi se predmét v logistickém fetézci ve sméru hmotného toku nachézi, tim
vice by méla nartstat jeho hodnota. Hodnotu naopak snizuji nadbyte¢né operace,
napt. Nadbyte¢né mnozstvi prekladek tam, kde se d4 uvazovat o ptimé piepraveé
S obdobnymi nebo niz$imi néklady, nebo beziucelné vytvareni zasob (Pernica,

1998).

2.2 Materialovy tok

Podle Pernici (1998) je materialovy tok ,,pohyb materidlu ve vyrobnim procesu
nebo obchu, provaddény pomoci aktivnich prvkl cilevédomé tak, aby material byl
k dispozici na daném misté, a v potfebném mnozstvi, neposkozeny, v pozadovaném
okamziku, a to s pfedem uréenou spolehlivosti.” Jako material si 1ze predstavit vSechny
hmotné produkty v jakékoliv, které se pohybuji od dodavatele smérem ke spotiebiteli.
O materidlu miizeme mluvit také jako o zboZi, protoze se jeho ptechod od dodavatele ke

spotiebiteli d¢je prostiednictvim smény.

2.3 Tlaény systém (push system)

Tradi¢ni systém logistickych tokii, kde dodavaji ¢lanek odebirajicimu clanku
logistického fetézce odesila davku, kterou v ramcei kontraktu ptipravil v mnozstvi a Case
vyhovujici odesilajicimu ¢lanku. Dusledkem jsou nadmérné zasoby a pteruSeni toku
prakticky ve vSech c¢lancich fetézce, nebot’ Cinnosti téchto ¢lankii nejsou navzajem
sladény. Toky informaci v fetézci maji sériovy charakter, a i zde dochazi k preruseni toku,
protoZze informace (objednavky) v jednotlivych ¢lancich jsou pfed piedanim dalSimu
¢lanku shromazd’ovany a zadrzovany. Vznika tak az 95% promarnéné pribézné doby

vlivem netcelného skladovani a prostoji (Pernica, 2004).

V tlacném systému se vyrabi podle predikci spotfeby a material je ,tlacen* od

vyroby smérem ke spotiebiteli. Tedy na sklad a ze skladu prodejcim. Také by se dalo
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fict, Ze se vyrabi, ne to, co je potieba, ale cokoliv jde. Kdyby se v budoucnu ocitla potieba
pro tyto produkty, piipadné mezi produkty. Casto tedy dochazi ke zvysené skladové

zasob¢ polotovart.

2.4 Tazny systém (pull system)

Tazny systém je systém logistickych tokti, kde dodavaji ¢lanek odebirajicimu
¢lanku logistického fetézce odesila davku, az v okamziku, kdy odebirajici ¢lanek avizoval
svou potfebu materialu, a praveé v takovém mnozstvi, které odebirajici ¢lanek potiebuje.
Frekvence a tok materialu se zrychluje, ¢lanky si pfedavaji mensi davky, tok je plynuly,
zasoby se zmensuji a skladové kapacity se tak redukuji. Do distribu¢ni casti je vlozen
¢lanek kompletace a konsolidace zasilek, eliminujici problémy v dopravé, které by byly
vyvolany vétsi frekvenci a mensi velikosti zésilek. Rozhodujicim c¢lankem fetézce
z hlediska pruznosti jiz neni sklad hotovych vyrobki, ale vyroba, ktera musi byt schopna

rychlé a individualizované odezvy na objednavky od zakaznika (Pernica, 2004).

Procesy v podniku nebo v urcitych ¢lancich logistického fetézce spoustéji v
okamziku, kdy si zdkaznik sluzby nebo vyrobek objednal. Planovéni a fizeni materialu
operuje s niz§im rizikem nez v ptipad€ push principu, jelikoz zname poptavku pro dané
obdobi. Naproti tomu v push systému je snaha prodat to, co jiz podnik vyrobil (Waters,
2007).

Obrdzek 1 — Push x Pull system

Push system

e - I - - I -

Dodava podle Vyroba zaloZena Skladova zasoba zaloZena Zasoba na prodejné Nakup podle
forecastll na forecastech na forecastech zaloZena na forecastech nabidky

Pull system

) - [ - I -

Dodéva podle Vyroba zaloZena Automaticky doplfiovany Zasoba na prodejné Objednavky
objednavek na objednavkach sklad dle objednavek automaticky doplfiovdna  zakaznika



2.5 Kanban

V dnesni dobé mnoho spolecnosti Celi tlaku zakaznikti na produkty s vysokou
hodnotou a prodeje kvalitnich produktid za konkurence schopnou cenu. Musi se tak
zam¢ftit na splnéni téchto potieb a pozadavkl, aby zistali uspésni na soucasném trhu

(Agus a Hajinoor, 2012).

e, Kanban je karta nebo jind forma zpravy, pomoci které odbeératel zZida dodavatele

0 material, vyrobek, prdci apod (Internet Info, s.r.0.).

e Systém Kanban je informacni systém pro harmonickou kontrolu mnozstvi vyroby
v kazdém procesu. Je to nastroj k dosazeni vyroby Just-in-Time. V tomto systému je
karta nazyvand Kanban, kterd uvadi, jaky druh jednotek a kolik jednotek je potteba
(Shivanand, 2006).

o ,Kazdy vyrobni stupen je zdroven zakaznikem, ktery preddava své pozZadavky na
polotovary nebo suroviny predchozimu stupni vyroby a stejné tak je dodavatelem pro

stuperi navazujici (Hes, Salkova, Regnerové, & Toth, 2014).

oV piipad¢ potfeby materidlu je Kanban karta odesldna proti proudu materidlového
toku. Teprve pak nastane vyroba pozadovaného mnozstvi dili. Pfichod nové karty je
signalem k vyrobé dalSich dilti a nedostatek karet je signalem k zastaveni. Pocet karet

brani v nadprodukci a snizuje dily potfebnych ve vyrobé (Skarin, 2015).

o ,KANBAN znamena téz vraceni funkce rizeni zpét do dilny, kde je mozné primo na
misté prizpusobit prisun materialii a zpracovani vyrobnich uloh okamzitym
pozadavkiim. Nevyuziva se tézkopadné centrdlni planovani a Fizeni, vyrabi
a dopravuje se jen to, co je pozadovano. Zakaznikem je kazdy nasledujici proces

(Kosturiak, 1993).

V praxi Kanban pfedstavuje pfimou komunikaci za G€elem vyroby materidlu —
jinymi slovy zasobovani zdkaznika. Je to signal tahu k produkci. Jakmile je produkt
pozadovan zakaznikem, v tu chvili nam Kanban fekne, co piesné zakaznik pouziva, a tedy
I to, co bude pozdéji potfebovat. Tento Kanban je odeslan co nejrychleji na vyrobni linku.
Systém Kanban v podstaté ,,mluvi“ s vyrobnim systémem a fikd mu, aby vyrabél, protoze
néjaky produkt byl odstranén. Tento systém snadno obchézi v§echny Ucetni a planovaci
systémy, které maji tendenci nejen zdrzovat tento signal, ale také cestou ménit vyznam.

Systém Kanban se v redlném cCase zabyva skutecnosti, co se d¢je na lince. Planovaci



systémy se zabyvaji tim, co by se podle programatora mélo stat. Lze s jistotou fici, Ze
pokud jde o spousténi vyroby s minimalni dobou realizace planovani se Zadny planovaci
systétm nemiize piiblizit Kanbanu. Timto zpisobem Kanban systém nejen zajiStuje
dodavku zdkaznikovi, ale Cini tak s minimalni dobou pldnovéni. Déale Kanban vytvaii
absolutni limit v celkovém inventafi. Vzhledem k tomu, ze kazdy Kanban ptedstavuje
ur¢ité mnozstvi zasob a pocet Kanbant je piisné kontrolovan a omezen, vytvari se tim

horni limit inventafe. Vyuzitim tahové vyroby tak minimalizujeme nadprodukci (Wilson,

2010).

Dle zakladatele Taichi Ohno je Kanban jednim z prostfedk, jak dosahovat

vysledkl v systému JIT.

Zajimavé porovnani mezi tlanym systémem MRP II a Kanbanem uvadi

Kosturiak v nésledujici tabulce.

Tabulka 1 — porovnani MRP II a Kanban systému

MRP 11 KANBAN
Zasoby aktivum Pasivum
velikost davky "optimalni" davka podle potieby
sefizeni stroju nizka priorita extrémng¢ rychle
Fronty nutné Eliminace
Dodavatel protivnik Spolupracovnik

nulové chyby, jinak nastavaji

Jakost tolerance zmetku, opravy | problémy
Udrzba kdyZ je to nutné Preventivni
Délnici fizeni ptikazy Motivace
pozadavky na materiadlové planovani
material MRP Kanban karty
Obstaravani nakupni objednavky Kanban karty, ustni objednavky
Néstroje pocitace karty, svétla, vizualni kontrola

zdroj: KoSturiak, 1993

Vyuzitim Kanban systému zlepsilo efektivnost a flexibilitu vyroby podle potieb

zakaznika. Systém Kanban je taznym systémem (pull system), ktery opraviiuje vyrobu
vyrabét v pozadovaném tempu a Case, dle potieby doplnit ¢asti spotfebované zdkaznikem

(Duri, Frein a Mascolo, 1995).



Pfi implementaci Just in Time s pouzitim systému Kanban je proces vyroby
mnohem efektivnéjsi, redukuji se operativni naklady, zvySuje se konkurenceschopnost

a dosahuje se nulovych zasob. (Matzka, Di Mascolo a Furmans, 2012).

Byly provedeny srovnavaci studie mezi taznymi a tlaénymi systémy, aby se
odivodnily vyhody systému Kanban. Systém tlaku, ktery drzi obrovské zasoby, ma
tendenci mit vyssi provozni naklady nez tahovy systém. Zmeéna z tlacného systému na
systém tahu vSak vyzaduje dalsi investice. Také podpora a odhodlani ze strany vedeni je

zasadni pro dosazeni tohoto cile (Zheng a Xiaochun, 2009).

2.6 Heijunka box

Heijunka je japonské slovo, které znamena vyrovnani. Ve §tihlé produkei se jedna
o vyrovnani vyroby, jehoz cilem je zlepsit tok procesu, aby 1épe odpovidal poptavce
zakaznik, snizil odpad a snizil nebo ukoncil davkové zpracovani (Shore Labs, 2022).

Spolu s konceptem standardizované prace a Kaizen tvoii zaklad stihlé koncepce
Toyota production system. P#i aplikaci techniky Heijunka je poptavka zakaznika
uspokojovana mensimi Sarzemi, standardizovanou praci a rychlou vyménou ve vyrobé
(SMED). Ve vyrobach se bézné pouzivat Heijunka Box, jako nastroj postaveny z bun¢k
podobnych tabulce s prostorem pro kanbanov¢ karty predstavujici rizné typy objednavek
ajejich mnozstvi. TotéZ 1ze zobrazit na virtualni kanbanové tabuli s vodorovnymi fadami.
Tak je mozné pouzit sloupce pro dny v tydnu a fadky pro rizné typy produktli a umistit

pozadovany pocet karet do kazdé buiiky.

2.7 Kanbanova tabule

Kanbanova tabule, nebo téZ kanbanovéa deska je vizudlni vyvésni §tit, ktery
zobrazuje praci, kterd ma byt provedena, probihajici praci a dokoncenou praci. Jedna se
o vizualni znazornéni toku produkce, ktery je zmapovan na tabuli, zdi nebo ERP softwaru.
Pro vétsi prehlednost se pouzivaji na kanbanové tabuli takzvané ,,plavecké drahy* tyto
radky, nebo sloupce umoziuji seskupit tkoly podle urcitych kritérii jako jsou druhy

produktt, naléhavosti, nebo typ tkolt (to do, in progress, done, atd.)
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Obrazek 2 — Kanban tabule

zdroj: BETZ s.r.0. 2022

2.8 Kanbanova karta

Kanbanova karta je nastrojem uplatiovanym pii fizeni vyroby, ktery predava
dodavatelskému pracovisti signal k zahdjeni ¢innosti.

Kanbanova karta mimo jiné nese odpovédi na nasledujici otazky:

e Od koho? — Vyrobni nebo dodavatelské misto.

e Co0? - Vyrobek, material, ¢innost — popis, identifikacni ¢islo.
e Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky.

e Komu? — Spotiebni misto.

Kanbanové karty jsou riizné, podle vyuziti v riznych regula¢nich okruzich a podle
funkci, které plni. Pfi aplikaci v fizeni materidlového toku se casto nevyuzivaji klasické
plastové kanbanové karty, ale jako nosi¢ informace slouzi naptiklad piimo etiketa na
balici jednotce. Béznym zplsobem pienosu informace jsou napiiklad carové kody

(Kosturiak, 1993).
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2.9 Druhy kanbanovych karet

2.9.1 Plastoval/papirova viceucelova karta

Tento druh karty je trvaly, v kanbanovém okruhu obiha do t¢ doby, nez dojde ke
snizeni poctu karet v kanbanovém okruhu, k jeji ztrat¢ anebo k jejimu zniceni.
2.9.2 Elektronicka kanbanova karta

Jedna se o informaci v systému. Tato virtudlni kanbanova karta je datovou
polozkou v databazi. Pro uzivatele systému znacCi pozadavek na spusténi pohybu
materialu v logistickém fetézci, nebo vyrobu na dodavatelském pracovisti. Elektronické
kanbanové karty jsou tedy dostupné pouze uzivatelim podnikového informacniho
systému s patfiénym opravnénim.

Sledovani obéhu e-Kanbanu pomoci tabule v PPS systému je dokonalé uZ jen tim,
ze vidime okamzité, kolik Kanbanli je v ob&hu a kolik je vyrobeno a spotfebovano
(Geiger, Hering, Kummer, 2020).

2.9.3 Kombinovana karta

Cast obéhu je prezentovana elektronickou kartou v informa¢nim systému, dalsi
¢ast je prezentovana jednoucelovou papirovou kartou vybavenou EAN kédem. Tato
papirova cast slouzi ke snadné identifikaci transportni jednotky. Fyzickd cast
kombinované karty se po dodani materialu na zakaznické pracovisté jiz do obehu nevraci.
Misto toho se generuje nova elektronickéd kanbanova karta pfimo v misté dodavatelského
pracovisté. Tento krok ma mimo jiné za nésledek eliminovani mozné ztraty, zameény ci
poSkozeni kanbanové karty béhem jejiho ndvratu zpét k dodavatelskému pracovisti
(Masin, 2000). Zatim mén¢ Casto se jako fyzicka cast vyskytuji karty s RFID ¢ipy, které
je mozno znovu pouzit do obéhu. Piikladem je firma BMW, kterd pouZiva SAP a RFID
¢ipy.

V soucasné dobg, jak spole¢nosti pfechazeji na automatizované ERP systémy, jiz
samotné¢ fyzické karty nejsou pouzivany a témét vSude jsou nahrazeny e-Kanbanem, ktery

je reprezentovan vyse popsanymi kombinovanymi kartami.
2.10Druhy Kanbanu

Bézné rozlisujeme dva typy Kanbant. Transportni neboli ob&hovy Kanban
zajistujici plynuly pohyb produkce smérem k dalsi produkci. Délime ho na dodavatelsky

nebo interni. Mnohem rozsifenéjsi a asto uplatiiovany je vyrobni Kanban. Zjednodusené
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1ze fici, ze je to povoleni nebo pokyn k zapoceti vyroby (Chiarini, 2013). Mezi dalsi druhy
Kanbanu patfi expresni Kanban, jednordzovy Kanban a trojihelnikovy Kanban.
2.10.1 Transportni Kanban

Transportni Kanban je nejjednodussi forma kanbanového okruhu. Pouziva se
pfedev§im pro transport materidlu — k pfemisténi materidlu od jednoho pracovisté
k druhému, respektive mezi zasobniky materialu — mezi vystupnim zasobnikem
dodavatelského pracovisté a mezi vstupnim zasobnikem zakaznického pracoviste.
Transportniho Kanbanu se pouzivd téz mezi centrdlnim skladem materidlu a mezi
zakaznickymi pracovi$ti, napi. v supermarketech. Jedna se o piesné definovana mista,
kam se naskladnuji konkrétni materidly, které jsou nasledné, dle aktualni potieby,
vyskladnovany.

Charakteristikou pro materidlovy 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. Ptikladem je naptiklad centralni
sklad jako dodavatelské pracovisté, ktery zasobuje jednotliva zakaznicka mista
materidlem. Disponibilita materidlu na dodavatelském pracovisti je povazovéna
V systému transportniho Kanbanu za samoziejmost.

Transportni Kanban nefesi nedostatek disponibilniho materialu na dodavatelském
pracovisti. Takovyto nedostatek mé automaticky za nasledek pteruseni procesu dodavky
materidlu a miiZze zplsobit zastaveni ¢innosti zdkaznického pracoviste.

2.10.2 Vyrobni Kanban

Podobné jako transportni Kanban dava pokyn k zahdjeni pohybu materidlu,
vyrobni Kanban generuje pokyn k zahajeni urcité ¢innosti. Autorizuje vyrobni pracovisté
k zahajeni vyroby podle udajii na kanbanové karté, ktera pfedstavuje konkrétni poZzadavek
zakaznického pracovisté. Na rozdil od transportniho Kanbanu musi vyrobni Kanban fesit
kapacitu dodavatelského vyrobniho pracovisté. K tomuto ucelu pouzivd 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 potradi se
budou vyrabét (Kosturiak & Frolik, 2006).

2.10.3 Expresni Kanban
Expresni karty maji pouziti pfi vyskytu abnormality v materidlovém toku. Pfi

jejich zpracovéani na dodavatelském pracovisti se nepouziva postupnost zpracovani na
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zakladé Casu jejich pfichodu, ale maji prednost pii zpracovani. Expresni kanbanové karta
muze byt vyrobni nebo transportni.

Expresni transportni Kanban dava signal k okamzitému transportu materialu, coz
muze Casto znamenat neuplné vyuziti kapacity piepravni jednotky. To samoziejmé
znamena narust transportnich nakladi. Ukazuje to také na abnormalitu v materialovém
toku, nebo nevhodné nastavena data pro dany kanbanovy okruh, proto pfi castém vyskytu
expresnich kanbanovych karet, je potieba provétit podminky vyrobniho procesu
a nastaveni kanbanového okruhu.

Obdobné i expresni vyrobni Kanban dava signdl k okamzité zméné vyroby na
dodavatelském pracovisti. Stejné jako u expresnich transportnich karet, expresni vyrobni
karty by mély byt pouzivany jen vyjimecné. Jejich pouziti je spojeno s vyS$imi ndklady
procesu a s vyskytem abnormality v logistickém toku.

2.10.4 Jednorazovy Kanban

Podobné jako expresni karty, pouziti pomocnych karet v kanbanovém okruhu fesi
vyskyt ur¢ité abnormality ¢i narazové, nepfedpokladané zmény v materidlovém toku.
Jejich zpracovéni na dodavatelském pracovisti probiha v potadi ptichodu na dodavatelské
pracovisté. Pouziti pomocnych jednorazovych kanbanovych karet neni spojeno
S pfipadnymi dodate¢nymi néaklady na neplanovanou zménu vyrobniho programu
dodavatelského pracovisté. Jejich pouZiti je v praxi spojeno s pldnovanymi vypadky
vyroby nebo ptepravy, a znamend kritkodobé navySeni zdsob v materidlovém toku

(Lambert & Stock, 2000).

2.11 Druhy kanbanovych okruht

2.11.1 Jednoduchy kanbanovy okruh

Kanbanovy okruh je téz oznacovan jako samotidici regula¢ni okruh. Jednoduchy
kanbanovy okruh ke svému fizeni pouziva pouze jeden typ karet. VéEtSinou se uZiva
vyrobnich kanbanovych Karty, ale je mozné okruh sestavit i z transportnich Kanbanych
karet, a to zejména na pocatku vyrobniho fetézce. Typické pro tento typ okruhu je jediny

zasobnik mezi dodavatelskym a zédkaznickym mistem.
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Obrazek 3 — Jednoduchy Kanbanovy okruh

Jednoduchy Kanban systém

Kdyi je davka dokoncena, karta
se vraci k doplnéni do procesu A.

Proces

Dalsi davka je pfevzata procesem B
k nahrazeni pravé dokoncené
davky.

2.11.2 Dualni kanbanovy okruh

Pro tizeni dualniho kanbanového okruhu slouzi vyrobni a transportni Kanbany.
Pouzivaji se pfedevs§im tam, kde jsou zakaznické i dodavatelské pracovisté od sebe vice
vzdaleny, nebo tam, kde je omezend skladovaci kapacita u zakaznického pracoviste.
V tomto ptipad¢ ma kazdé pracovisté dve skladovaci oblasti tvofené zadsobniky. Jeden je
na vstupu materidlu a druhy na vystupu. Ve vstupnim zasobniku je material z predchoziho
stupné fizeni vyroby. Ten je oznacen transportnimi kanbanovymi kartami. Ve vystupnim
zasobniku je ulozen material vyrabény vlastnim pracovistém. Ten je oznacen kartami
vyrobniho Kanbanu (Kosturiak & Frolik, 2006).

Kazdy kontejner koluje od pracovist¢ dodavatele do skladu zakaznickému
pracovisti a zpét, kdyZ je jeden Kanban nahrazen jinym. Zadné dily se nevyrabgji, pokud
to vyrobni Kanban nepovoli. Pro kazdy kontejner je pouze jeden vyrobni Kanban a jeden
transportni Kanban a kazdy kontejner pojme standardni mnozstvi (ne vice, ne méng)

(Shivanand, 2006).

15



Obrazek 4 — Duélni kanbanovy okruh

Dualni kanbanovy okruh

Vyrobni kanbanové karty Transportni kanbanové karty

YA

[e==w =] tok materidlu [E—==-=="1tok materidlu [F—==r=="]

Vyrobni kanbanové karty Transportni kanbanové karty

2.12Trojuhelnikovy Kanban

Dalsi variantou Kanban systému je trojuhelnikovy Kanban. Misto toho, aby
Kanban karta byla ptipojena ke kazdé balici jednotce dilu, je v tomto systému navazana
pouze na posledni nebo ptedposledni dil v davce. Tato karta davd podnét k dalsi

objednavce nebo dalsi vyrobé dild, aby se doplnila skladova zasoba (Roser, 2018).

2.13 CONWIP

CONWIP z anglického CONSstant Work In Progress znamena neustalou vyrobu
a je jak vhodnym doplitkem pro systém Kanban, tak ho 1ze pouzit samostatné. CONWIP
systém také vyuziva karet, supermarketii a je fizen taznym systémem, tudiZ je jako
Kanban, jen bez uvedeni sériovych ¢i vyrobnich Cisel na kartach, protoze ke karté neni
striktné pfifazen pouze jeden typ vyrobku ¢i dilu. Tyto jsou navic pfifazovany vyrobé na

zakladé pozadovanych zakazek a jejich urgentnosti (Roser, 2015).
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2.14 Predpoklady pro zavedeni Kanbanu

Implementace systém Kanban je vhodnéjsi u vyroby, kterd se opakuje a je u ni
pouzivano stejného vstupniho materialu. Pfi nesplnéni tohoto ptedpokladu, je potfebné
systém Kanban aktivné fidit, pfipadné¢ modifikovat.

2.14.1 Obecné zasad implementace Kanban

Snadnéjsi zavedeni a udrzovani systému Kanban je, kdyz jsou splnény nasledujici

predpoklady:

e vysoka opakovanost vyroby

e vyroba ze stejnych vstupnich materiall, nebo aspon rovnomérna spotieba materialu
e vzijemn¢ harmonizované vyrobni kapacity

e malé vykyvy v poptévce

e motivovany a vyskoleny personal

e rychlé sefizovani a odstranéni poruch

e  Systém pro minimalizaci poruch

e ucinna kontrola kvality pfimo na pracovisti

e spravné rozmisténi vyroby v dilng, optimalné¢ v linkovému usporadani, se

zasobovanim typu supermarket

Existuje minimalné osm bodu, na které by manazeti méli dbat pii implementaci
audrzovani systému Kanban. Jedna se o motivacni koncept, kterym lze dosdhnout
efektivity zavadénych procest.

1.) Srozumitelnost a jasnost

Sdilenim informaci se otevira prostor pro zlepseni priabehu podnikani jako takového.
Udéavani pfesnych a jasnych tdaji s vybérem spravného slovniku napomaha tuto hodnotu
posilovat.

2.) VyvaZenost

Bereme na zfetel, ze kazdy jedinec ma na problematiku jiny pohled, pramenici
z rozdilnych zkusenosti a schopnosti. Vsechny tyto aspekty musi v rovnovaze, aby bylo
dosazeno efektivity. Pokud pracovnici ztrdci svou rovnovidhu, mize se pracovisté
dlouhodobé¢ stat nestabilni.
3.) Spoluprace
Jednim z dtlezitych cili Kanbanu je ptivést skupinu lidi ke spolupraci.
4.) Zaméreni na odbératele

Podstatné je, aby byly vzdy odbératelské potieby uspokojeny.
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5.) Plynulost

Vytvoteni plynulého chodu at’ uz kontinuélniho nebo periodického je velmi dilezita,
protoze Kanbanem chceme dosahnout stavu, kdy bude materidl podnikem jakoby
proplouvat.
6.) Vedeni

Schopnost lidi inspirovat k jednani a nazorové vymeéné je jedna z klicovych
schopnosti manazera. Stejn¢ jako pfimét pracovniky sdilet stejnou filozofii a hodnoty.
Podniky maji sice urcitou hierarchii, ale pfi zavedeni Kanbanu je potieba propojit sdileni
hodnot se v§emi urovnémi spolecnosti, aby bylo dosazeno efektivni spoluprace.
7.) Porozuméni

Podstatnou ¢innosti je také snaha porozumét, pro¢ Kanban aplikujeme. Pochopeni se
oc¢ekava jak u manazerd, ktefi ho navrhuji, tak pracovnikd, ktefi budou Kanban realizovat.
8.) Shoda

Nazory, napady a zmény samotné je nutno respektovat, aby se proces posouval
smérem k cili. Pravé ndpady na zmény od pracovnikl, kteti Kanban provadéji, jsou jistou

cestou ke zlepSeni (Anderson & Carmichael, 2016).

Aby se mohl Kanban uspés$né zavést, musi se dodrzovat nasledujici zakladni postupy:

e kontrola schopnosti Kanbanu,

e vybér a stanoveni okruhu Kanbanu,

e vypocet velikosti kanbanové davky,

e vybér pomocnych prostiedki Kanbanu,

e vlastni proces zavadéni Kanbanu.

Tyto postupy museji byt predem ditkladn€ promysleny. Pokud se na jeden z pfedpist
nebude brat zfetel, mize to zplsobit komplikace. Jak uvadi Geiger, Hering a Kummer
(2020) musi byt vSechny kanbanové dily zkontrolovany podle téchto kritérii, aby byla
zajiSténa ucinnost procesu.

2.14.2 Vlastnosti produktu a jeho spotieby

Klicové pro implementaci Kanbanu je stanovit ty dily, u kterych je pfesné stanovena
XYZ analyza a je u nich pfedvidatelna spotieba. Dily s velkymi skladovacimi vykyvy,
nema smysl do Kanban systému zavadét. Proto se Kanban piedev§im zavadi u dila
s hodnotou X a nékdy i u dilti s hodnotou Y, kde je velka az stiedni pravdépodobnost

poptavky S minimalnim vykyvem poptavky v Case.
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Vétsim usporam dosahneme implementaci Kanbanu u dila s nejvétsim vyznamem pro

L4

podnik. Coz lze zjistit bézné pouzivanou ABC analyzou. I zde plati, Ze nejvyhodnéjsi je

uziti u dila typu A a ptipadné u nékterych typu B.

., Pri analyze viastnosti produktu pro Kanban je dobré zodpovédet i dalsi otdazky:

o Vjaké fazi zivotniho cyklu se produkt nachazi?

e Jak casto budeme délat zmeny?

e Je tento produkt a jeho vyroba dostatecné vyvinuta?

e Jaka je jeho forma, velikost, struktura a jeho charakteristika?

o Kolik ma produkt variant?

e Jak casto Ize pFipustit specialni objednavky na produkt? “

(Geiger, Hering & Kummer 2020)

Dle mého nazoru neni $patné se zamyslet nad pouzitim Kanban systému i u produkt,

které by samostatné do systému Kanban nevstoupili, nad otazkou, zda se produkt

nevyrabi ze stejnych vstupnich materiald, jako jiny produkt pouZitelny pro Kanban.

Nasledujici tabulka dle Ohno (1988) ukazuje, jaké jsou funkce vyuziti Kanbanu. Dale

také udava pravidla, jak téchto funkci vyuzivat, aby bylo dosazeno zadouciho efektu.

Tabulka 2 — funkce a pravidla uzivani Kanbanu

Funkce Kanbanu

Pravidlo pouZivani

1. Zajisténi informaci o vyzvednuti a
transportu.

Kanban zahlasi ptesny pocet, ktery je
tieba vyrobit a odvolavajici stanoviste si
ho musi vyzvednout.

2. Zajisténi informaci o produkei.

Ptedchozi linka produkuje pouze
mnozstvi stanovena Kanbanem.

3. Zabranéni nadmérné vyrobé a zbyte¢nym
prevozim.

Zadné fyzické vyrobky nejsou
zhotoveny a transportovany bez
Kanbanu.

4. SlouZi jako pracovni fad pfifazeny k
fyzické vyrobé.

Objekty Kanbanu musi byt vzdy
oznacené.

5. Diky identifikaci slabych mist zabraiiuje
vyrobé zmetkd.

Zmetky nesmi byt posilany do obéhu.

6. Odhaluje problémy a zajist'uje kontrolu
stavu zasob.

Redukovéni poc¢tu Kanbant zvysuje
citlivost skladu.

Zdroj: Ohno, 1988
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3 Cil a metodika prace
3.1 Cil a obsah prace

Hlavnim cilem bakaladiské prace je zhodnoceni moznosti uplatnéni logistické

technologie Kanban u vybraného zkoumaného subjektu se zaméfenim na materidlové

a informacni toky v ramci interni a externi logistiky vcetné analyzy klicovych faktort pro

uspeésnou implementaci této technologie.

Hlavni cil prace byl rozdélen na tfi dil¢i cile:

Diléi cil 1: Zhodnoceni logistiky ve vybrané organizaci a moznosti uplatnéni

logistické technologie Kanban

Dil¢i cil 2: Navrzeni systému vyuziti Kanban ve vybraném subjektu

Dil¢i cil 3: Zhodnoceni klicovych faktorii pro uspé€snou implementaci

3.2 Metodicky postup prace

1.

Prostudovani odborné literatury zamétfenou na logistiku. Pfedev§im na Stihlou
vyrobu a zpusobu pouzivani Kanban.

Zpracovani metodiky v souladu s cilem bakalatrské prace.

Ziskani podkladovych dat prostiednictvim fizenych rozhovorti, pfimého
zucCastnéného pozorovani a obdrzenych dat od zkoumaného subjektu.

Vypracovani navrhu systému Kanban ve zkoumaném subjektu ve stadiu pilotniho
projektu. V této ¢asti bylo nutné vybrat spravny typ vyrobk pro systém Kanban ve
spolecnosti, navrhnout a realizovat konkrétni podobu a mnozstvi kanbanovych
karet a zptisobu jejich pouziti.

Syntéza vysledkl vcetné komparace relevantnich ukazateli. Nasledné zhodnotit
pfinos systému pro cash flow a sniZeni celkovych nakladi.

Navrhy doporu¢eni pro zkoumany subjekt a pro praxi. Na zéklad¢ syntézy
informaci doporucit dal§i postup pro optimalizaci logistickych procest

V organizaci.

3.3 Pouzité metody

Jako metody byly pouzity fizené rozhovory, zicastnéné pozorovani. Dale analyza

ABC, analyza XYZ a metoda pro vypocet mnozstvi Kanban karet z obdrZzenych internich

dat zkoumaného subjektu.
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3.3.1 Rizené rozhovory a ziéastnéné pozorovani

Rizené rozhovory byly vedeny s vedoucim logistického titvaru, feditelem spoleénosti
a pracovniky logistického oddéleni. Zucastnéné pozorovani ve stylu Gemba bylo za
pfitomnosti vedouciho logistiky, nebo vedouciho skladu pozorovan byl ptredevSim
materidlovy tok hotovych vyrobki a jejich uskladnéni.
3.3.2 Metoda ABC a metoda XYZ

Jednim z kli¢ovych bodi je spravné stanoveni vyrobnich dili k pilotnimu pouziti pro
Kanban. Pro tento pfipad se pouzije ABC analyza, ktera Castecné¢ vychazi z Paretovo
principu pro stanoveni priorit a doplnkové XYZ analyza, kterd je urCena variaCnim
koeficientem pro zjiSténi rovnomeérnosti jevii. Varia¢ni podil je vypocitan jako podil
smérodatné odchylky a aritmetického priméru. Veskera vstupni data byla poskytnuta
spole¢nosti KeyTec Ceské Budgjovice s.r.0. autorovi pro studijni uéely a byla doplnéna
a upravena autorem pro potieby této prace.
3.3.3 Stanoveni po¢tu Kanbanovych karet

Pro stanoveni poc¢tu Kanban karet je pouzit standardni vzorec, pro vypocet celych

plnych balicich jednotek pro zajisténi jedné davky ve kterému je zapocitan bezpecnostni
koeficient. Tento pocet karet je pribézné¢ kontrolovan a modifikovan pro konkrétni
pottebu jednotlivych dili. Pro zvolené dily byly vypocitdiny mnozstvi zdsob vstupnich
surovin, rozpracovanych polotovarii a hotovych findlnich vyrobkd na skladech pied

implementaci Kanbanu a po jeji nasledné realizaci.

P XT,x(1+a)

M
K pocet Kanbanii
P pramérna spotieby dilu
T ¢as ve dnech na znovu obstarani
o bezpecnostni koeficient (optimalné 0)
M standardni mnozZstvi (na jednu obalovou jednotku)

Christoph Roser (2017) uvadi, ze pro vypocet pouZzijeme:
o Cas dodani (tok materialu)
« Cas ekani Kanban karet v supermarketu (soucast ¢asu dopliiovani — lead time)
e Doba trvani poruch a dalSich problému v systému, které chceme pokryt
o Velikost davky
« Cekani na dalii davky
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e Zakaznické pozadavky
e Maximalni dodate¢nou poptavku
o Bezpecnostni rezervu

Kdyz se vezme veSkery Cas, musi se prevést na pocet karet. K tomu je potfeba
zakaznicky takt. Vydélenim celkového ¢asu vyroby zdkaznickym taktem se ziskéd pocet
dild, které musi byt pokryty. Vydélenim tohoto tdaje poctem dild v Kanban karté¢ dava
informaci o po¢tu Kanban karet. Nasledné se zohledni informace o davkach a poptavce
a nakonec piidame bezpecCnostni rezervu. Technicky obvykle neni nutné ptidavat
bezpecnostni rezervu. Vyse uvedené vypocty Kanban karet jsou, ptes veskerou nejistotu,
obvykle pomérné¢ konzervativni alze si obvykle vystacit i S men$im poctem karet.
Nicméné v mnoha zavodech maji pracovnici v dilndch nebo niz$i management negativni
zkuSenosti s vy$§im managementem, ktery casto zkrouhne, co se d4, coz zhorSuje
vykonnost zavodu, a tim vytvaii problémy zejména lidem na dilnach. Problémy tak
mohou byt vétsi, nez by se predpokladalo, ze jsou.

Nicméné€ i sam profesor Roser uvadi, Ze tyto vypocty jsou velmi hrubym odhadem
a sam doporucuje odhadnout a ud¢lat spiSe vice kanbanovych karet a postupné jejich
pocet upravovat, tim Ze proces monitorujeme a kontrolujeme. S timto ndzorem osobné
souhlasim uz jen proto, Ze filozoficky vychazi z myslenek §tihlé vyroby v TPS, jako jsou

Kaizen, Gemba a Heijunka.
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4 Prakticka cast

Praktickd cast se =zabyvd popisem zkoumaného subjektu, jeji organizace
a logistickych ¢innosti. Déale moznosti uplatnéni Kanban v soucasnych podminkach
spole¢nosti s naslednym navrhem komplexniho Kanban systému a jeho nasledna
realizace. V poslednich ¢astech této Casti je feSeno zhodnoceni a doporuceni pro

zkoumany subjekt.

4.1 Popis spolecnosti

Ceska strojirenska spole¢nost KeyTec Ceské Budgjovice s.r.o. vznikla roku 2000
v Ceskych Budgjovicich je dcefinou spole¢nosti Keytec International. Centrala
spole¢nosti ma sidlo v Nizozemi. Spole¢nost KeyTec Ceské Budgjovice s.r.o. ma
priblizn¢ 280 zaméstnanct (stav roku 2022) a zabyva se primarné vyrobou lisovanych
kovovych soucastek a s tim sekundarné spojenou vyrobou jako je napt. svafovani, toxing,
laserové vypalovani QR kodi, nytovani, zavitovani, odmasténi, odjehlovani, lepeni apod.
pfedevSim pro tepelnd cCerpadla, vnéj$i i1 vnitini osvétleni, spotiebni elektroniku
a automobilovy pramysl.

V soucasnosti vyrobi KeyTec Ceské Budéjovice s.r.0. roéné pies 60 milionti vyrobkii
a zpracuje pres 10 000 tun kovi. Mezi hlavni zédkazniky patfi firmy Daikin, Shape,
Panasonic, Signify, DATHO, Okula a KD Tec. Spole¢nost KeyTec Ceské Budgjovice
vyuziva vlastni konstrukéni kancelar o tfech stanicich, ktera disponuje pokroc¢ilym
softwarovym vybavenim. Dale vlastni nastrojarnou, ktera zajiSt'uje udrzbu a opravu vice
nez 1 000 nastroju, méfici technikou apod.

Spole¢nost je drzitelem certifikatd ISO 9001, ISO 14001 a IATF. V roce 2020 byl
vV organizaci realizovan externi dozorovy audit certifikacni spole¢nosti LL-C
(Certification) Czech Republic, jehoz ucelem bylo provéteni plnéni poZadavki
stavajicich systému vii¢i normam ISO 9001 a ISO 14001. Audit prokazal, Ze je certifikace
dodrZzovdna bez problémtl, nedoSlo k identifikaci neshod, ale pouze k néckolika
doporuc¢enim. Na tato doporuceni organizace aktivné reagovala, ¢imz doslo ke zlepSeni
zavedenych systémi fizeni organizace. Od roku 2020 je provadén kazdoro¢né narocny
audit IATF 16976 externimi auditory LRQA, ktery byl i v roce 2022 zhodnocen jako
uspesny. Podobné bylo dosazeno tuspéchu u vSech zdkaznickych auditti stavajicich

i potencialnich zakaznikti (KeyTec Ceské Budgjovice, 2022).
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Vyznamnym tématem v organizaci je také problematika ochrany Zivotniho prostiedi,
na kterou klade organizace velky diraz. Pozadavky na Uspory energii a zajiSténi
bezpecnosti strojii se projevuji v raznych oblastech ¢innosti podniku. Organizace chape
nutnost odpoveédného ptistupu k zivotnimu prostiedi jako faktoru pro zajisténi trvalého
rozvoje celé lidské spolecnosti. Implementace systému environmentalniho managementu
a jeho nepfetrzité zlepSovani se fadi mezi priority organizace. Systém navic pfispiva ke
zvySovani povédomi zaméstnanci o pozadavcich na zivotni prostfedi, které souvisi
zejména s jejich pracovni cinnosti. Organizace pravideln¢ vyhodnocuje shodu
s legislativnimi pozadavky a pozadavky certifikatu ISO14001 v oblasti zivotniho
prostiedi a jejich aplikaci nejen na vyrobni proces. Za pfistup k plnéni ukoli v oblasti
zivotniho prostfedi a dosazené standardy ziskala organizace v ramci zakaznickych audit
hodnoceni ,,A“ (KeyTec Ceské Budg&jovice, 2022).

Z hlediska ptistupu k zaméstnanctim uplatituje organizace systém fizeni lidskych
zdrojl, ktery sestdva z klasickych persondlnich Cinnosti a strategii. V soucasnosti je
hlavnim problémem organizace nedostatek pracovnikill, zejména ve vyrobé, ale ¢astecné
1 u THP pracovnikli, kde se nedafi naplnit pozadovany stav dle kapacitnich potieb.
Spolecnost se soustiedi na zisk certifikdtu ISO 45001 Bezpecnost a ochrana zdravi pti
praci. Stejné jako na aplikaci poka-yoke prvkd pro piedchazeni chyb a zvySovani
bezpecnosti.

Hospodateni organizace bylo v roce 2020 poznamenano pandemii koronaviru, ale
presto se podatilo dosahnout zisku pfed zdanénim ve vysi 27 960 tis. K¢, ¢imz byl
prekonan plan zisku o 45 % (Key Tec Ceské Bud&jovice, 2022).

Obrazek 5 — dily klimatizace pro Daikin

W DAIKIN

zdroj: Keytec ¢eské Budgjovice, 2022
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Obrazek 6 — dily automotiv pro SHAPE

zdroj: KeyTec ¢eské Budéjovice, 2022
4.2 Logistika organizace

Logistika organizace je prioritni oblasti z hlediska zajiStovani podnikatelského
uspéchu, generovani zisku, vytvareni spokojenosti zdkaznikii. Organizace je soucasti
globalnich odbératelsko-dodavatelskych fetézct, které musi byt optimalizované takovym
zpisobem, at’ vytvaii piidanou hodnotu pro koncového zakaznika. Pfi poctu zdkaznikl
(4. pres 30 organizaci) a poc¢tu ruznych aktivnich vyrobku (tj. ptes 500 produktl) je
zfejmé, ze musi byt logistika naprosto efektivni a optimalni.

Vyznam logistiky potvrzuje i skutecnost, Ze je manaZzer logistiky soucasti stitedniho
managementu organizace a jeho pfimym nadfizenym je generalni feditel organizace.
V utvaru logistiky pracuje 14 pracovniki, z toho tfi dal$i manazefi na liniové trovni
managementu. Jde o odbor nakupu materidlu, planovani a nakupu techniky.

Z hlediska strategického fizeni logistiky je ziejmé, Ze na jednu stranu musi
respektovat zajmy a potieby zdkaznikd, ale zaroven musi hledat takova feSend, ktera jsou
optimalni a nevedou ke vzniku zbyte¢nych nakladu. Je tedy nutné nalézt kompromis mezi
zdjmem zakaznikl a zdjmem organizace.

Z hlediska cila a tkoli logistiky v organizaci nelze konstatovat, Ze se n¢jak vyrazné
odlisuji od toho, jakym zptisobem je formuluji odborné zdroje. Logistika v organizaci
zahrnuje rizné funkce (od planovani, fizeni, realizace aZ po kontrolu), které se vztahuji
k nakupu, vyrobé, distribuci apod. To vSe za ucelem splnéni pozadavki a ofekavani
zakaznikl. Primarnim cilem logistiky je uspokojit potfeby zakaznika pii optimalizovani

nakladt organizace.
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Z hlediska systému logistiky z organizac¢nich dokument a procesi jednoznacné
vyplyva, ze je inklinovano k vyuziti tazného systému, ktery je zaloZzen na principu
zrychlovani frekvence a toku materidlu, plynulosti, zmensovani zasob a skladovacich
kapacit, jejich redukce. V takovém pfistupu je rozhodujicim ¢lankem dodavatelsko-
odbératelského tetézce vyroba, coz plati i v piipadé zkoumané organizace.

Vyuziti systému Kanban v organizaci je v souladu s prioritou logistického fizeni, t;.
hledanim efektivnich postupti ke zkvalitnéni logistické a vyrobni vykonnosti. Je zajmem
organizace hledat praveé takova feseni a provadét jejich implementaci.

Vyuziti Kanban v organizaci by mélo vést k tomu, ze se v kone¢ném dusledku podpofti
konkurenceschopnost organizace, protoze dojde k naplnéni principu §tihlé vyroby, resp.
tohoto zakladniho principu §tihlé vyroby. Organizace by méla vyrabét jen to, co je tieba.
To se vsak komplikuje s tim, jak se li§i individudlni pozadavky zdkaznik a méni se
podminky v celém dodavatelsko-odbératelském fetézci.

To vSak neznamend, ze ma byt Kanban opomijen ¢i pfestat byt vyuzivan. Naopak,
stdva se stale nutnéjsi prioritou. Tento princip neni zastaraly a mize byt implementovan
1 v dnesSnich turbulentnich trznich podminkéach.

Zkoumana organizace stale Celi tlaku zakazniki na dodavky produktii s vysokou
hodnotou a vysoké kvality pii optimalni cené. Timto se organizace nijak nelisi od dalSich
organizaci na trhu, protoZe poZadavky zdkazniki jsou stale stejné a pfedvidatelné. Stejné
a pfedvidatelné jsou vSak pozadavky pouze z obecného hlediska. Je zfejmé, ze konkrétni
pozadavky se budou lisit dle ¢innosti zadkaznika, jeho mozZnosti, zdroji apod. Pravé timto

se ztézuje prostor pro uplatnéni Kanban.

Obrazek 7 — Organizaéni struktura podniku
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zdroj: KeyTec Ceské Budgjovice, 2022
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4.2.1 Utvar logistiky

Klicovym ukolem tutvaru logistiky je zajistit, Ze budou mit zédkaznici spolecnosti
k dispozici spravné dily ve spravny okamzik a ve spravném objemu. V ramci celé skupiny
KeyTec dodava organizace dily na vSechny kontinenty a v zavislosti na individualnich
pozadavcich zakaznikl. To klade vyrazné pozadavky na efektivitu logistiky.

Veskeré logistické operace, stejné jako ucetni a jiné operace jsou provadeéné
Vv internim ERP systému QAD od poskytovatele spolecnosti Minerva. Kdy fyzicka vyroba
je pres systétm MES pienasena rovnou do QADu a skladové pohyby jsou na zakladé¢
skenovani EAN prevadény také do tohoto systému. MRP a dalsi prvky pro efektivni praci
Vsystému jsou rovnéz soucasti. Momentalng¢ Keytec Ceské Bud&jovice nema
zakoupenou licenci na modul Kanban.
4.2.2 Odbor nakupu materialu

Odbor nakupu materidlu zodpovida za realizaci ndkupu materialu, ktery slouzi pro
zajiSténi bezproblémového vyrobniho procesu a dalsi logistické procesy. Jsou zde
realizované komplexni procesy souvisejici s organizaci, harmonogramem a realizaci
samotného nakupu materialu v dodavatelsko-odbératelském fetézci. K tomuto se
vztahuje kompetence k vedeni poptavkovych fizeni, vybéru vhodnych dodavatelt
auzavirani smluv s dodavateli, vystavovani objedndvek a kontrolovani dodrzovéni
smluvnich podminek, analyzovani efektivnosti dodavek apod. To probiha ve velmi uzké
interakci s dal§imi utvary organizace. Kli¢ovym cilem ¢innosti odboru je zajistit plynuly
prubéh vyroby pii minimalnich zasobach vstupnich surovin a zajisténi jejich patticné
kvality za ptiméfenou cenu. Odbor nakupu provadi pravidelné hodnoceni dodavateli dle
bézné praxe.
4.2.3 Odbor planovani

Odbor planovani se zaméfuje na planovani vyroby a dalSich logistickych procesti.
Jedna se zejména o planovani vyroby na zakladé zédkaznickych forecastil, zakaznickych
objednavek, ale i na zdklad€ vyrobniho planu zdkaznika. Odbor planovani dale zodpovida
za planovani a realizaci zakaznickych dodavek. To vyZaduje uzkou spolupraci nejen se
zdkazniky, ale 1 dalS§imi Utvary organizace. Vzhledem k mezinarodnimu plsobeni
organizace je vétSinou nutné, aby veskera komunikace probihala s vyuzitim anglického
jazyka, a to riznymi kanaly od elektronické posty, telefonu, az po rizné komunikaéni
platformy. Realizace a kvalita dodavek na zaklad¢é objednavek je soucasti hodnoceni

zakaznik.
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4.2.4 Odbor nakupu techniky

Odbor ndkupu techniky zajistuje a realizuje nakup technického vybaveni, které
organizace vyuziva v ramci vyroby a dalSich logistickych procesti. Realizované ¢innosti
a cile jsou v podstaté stejné jako u odboru ndkupu materialu, ale sortimentni skupinou

nakupu neni material, nybrz technika a souvisejici material jako PHM, oleje apod.

4.3 Moznosti uplatnéni technologie Kanban

Prestoze se nabizi celd fada moznosti uplatnéni této technologie, bylo doporuceno
pouzit jednoduchy Kanban systém pro hotové vyrobky, ktery bude v pilotni fazi
realizovan bez elektronické podoby. Po spésné implementaci a zhodnoceni vysledki
vedenim spolecnosti se piedpoklada dal$i rozsiteni Kanban systému na e-Kanban
a rozsifeni tohoto nastroje pro vétsi skupinu produktii s ndvaznosti na jejich polotovary.

S implementaci technologie Kanban pravdépodobné dojde ke skrytym tisporam, které
pfestaveb na stroji. Zaroven se snizi pret€éZovani stroji a nastrojii dlouhodobou vyrobou.
MPQ (minimalni vyrobni dédvka) by ptesto neméla byt nikdy podkrocena. Podstatnym
faktorem je také tlak na nachédzeni rychlejsiho a efektivnéjsiho feSeni ve vyrobnich
a logistickych procesech. Souc¢asn¢ i odhalovani nedostatkt a prostoji (MUDA).

4.3.1 Popis stavajiciho procesu produkce

Na zaklad¢ zakaznickych objednavek a forecastt je v patek vytvaren plan celé vyroby
na nasledujici kalendaini tyden. Plan vyroby je v pracovnim tydnu podle situace dale
drobné upravovan. Vyroba probihéd obvykle ve dvousménném provozu (ranni a odpoledni
sména) v klasické péti dennim tydennim cyklu. V pfipad€ nutnosti a zvySené potieby
vyroby je pouzita i no¢ni sména. Vikendové prace jsou minimalizované na naprosté
vyjimky, které se vyskytuji ptiblizn€ jednou za rok. Jedna sména ma sedm pracovnich
hodin. Vyrobni ¢as je z 10 % pouZzivan k piestavbé lisii a zavadéni vstupniho materialu,
ktery je tvofen ocelovymi, hlinikovymi a médénymi svitky a platy o tloustce 0,3 —8 mm.

Sklady jsou tvoreny skladem néstroji, obalového materidlu, vstupnich surovin,
polotovart, findlnich produktli a skladem kvality pro blokovany material, produkty
a zkouSkové vyrobky. Sklady jsou ¢astecné alokovany piimo u vyroby a ¢astecné externe
pronajimany do vzdalenosti 10 km od vyrobnich hal. Vstupni materialy, polotovary

I findlni vyrobky jsou oznaceny Sarzi, tak aby mohly byt pouzivany dle FIFO.
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4.3.2 Zhodnoceni moznosti uplatnéni technologie Kanban
Celkovym pfinosem zavedeni technologie Kanban by mélo byt snizeni stavu zasob
vybranych hotovych produkti a tim i snizeni nadkladd za skladovani. Pro podnik je pii

vhodném zvoleni produktt s relativné stalym a velkym objemem odbytu.

4.4 Navrh systému Kanban

Pro technologii Kanban ve zkoumané organizaci byly podle metodiky prace vybrany
dily analyzou ABC a XYZ zdodanych forecasti a v navaznosti na celou vyrobu
a technologicky proces i stroje. Nésledné byly spocitan celkovy nutny pocet Kanban karet
a navrzeny jejich konkrétni podoby.

4.4.1 Vybér vhodnych vyrobkt pro Kanban

Pro analyzu ABC a XYZ byly pouzity forecaty dili viz tabulka 1, tabulka 3
a tabulka 5 nize. V tabulkach 2, 4 a 6 byly dopocitany celkové potieby dili za rok, z toho
plynouci celkové mnozstvi palet vyrobki, potieba hodin vyroby (bez nastaveni stroji)
a variacni koeficient pro XYZ analyzu. Déle byly na zéklad¢ téchto ukazatelli stanoveny
skupiny ABC na zékladé¢ délky vyroby a objemu vyroby a XYZ na zakladé rovnomeérnosti
dodéavek v mésicich.

Do tabulek nebyly zatazeny vSechny dily, pro jejich velky pocet (cca 800 aktivnich
vyrobki).

Vysledné byly zvoleny dily vhodné pro pilotni projekt ze skupin A a B, které spliovaly
zaroven aspon CasteCnou vyrovnanost ve forecastech a tak aby nebyl ve skupiné Z.
Soucasné byla snaha pilotni projekt provozovat ucelené na jednotlivych strojich, pro tento
ucel byly vybrany stroje Kaiser 180 a Aida 250, které nejlépe odpovidali velké mife uziti
Kanbanu dle vyrobka z vhodnych kategorii.

Pro Kaiser 180: V2647.1, VV2646.3, V2651.2, V2649.2 a V0078.4

Pro Aida 250: V8752.4, VV2569.1, V3330.1, V3391.1 a V3077.3
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Nasledujici tabulka obsahuje forecasty pro obdobi jedno roku dilti odbératele Signify.
Obdobi bylo omezeno na tnor 2022 az leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenany udaje

v kusech.

Tabulka 3 — forecast Signify

\V0029.7 | 2188 2548 3731 1911 3276 637 3276 1911 2548 4459 3276 2457
V19405 | 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
Vv1830.9 | 1360 850 1360 510 1360 510 1360 680 1020 850 1190 1360

V97722 | 18652 | 21164 | 20670 | 15260 | 15912 | 11323 | 20358 | 17779 | 23779 | 21743 | 16642 | 22930
V26471 | 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
V26463 | 118431 | 124399 | 131751 | 112145 | 128258 | 116541 | 96787 | 105280 | 96887 | 86768 | 76234 | 102758
V26512 | 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
V26502 | 227626 | 239804 | 314548 | 251439 | 248813 | 211629 | 192996 | 205131 | 217066 | 184072 | 137175 | 195328
V26483 | 13844 | 10492 | 20194 | 13206 | 11651 | 14758 | 10100 | 10878 | 14759 | 10099 | 9325 | 12818
V27934 | 15396 | 12677 | 12019 | 16606 | 15289 | 15509 | 11360 | 11796 | 13325 | 11141 | 8740 | 11142
V87524 | 58612 | 67650 | 62997 | 62122 | 58053 | 48737 | 46699 | 30843 | 18768 | 13531 | 4369 | 3787
V00645 | 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
Vv2951.1 | 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
V26483 | 53412 44615 84181 69437 62068 64396 63231 60904 61679 56249 47329 61679
zdroj: KeyTec Ceské Budéjovice, 2022
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Dalsi tabulka uvadi pro dily z pfedchozi tabulky (Signify) pocty ks v obalové
jednotce, na kterém stroji je dil vyrabén, jakou mé stroj pro dany dil normu na 7 hodin
provozu. Je zde uveden celkovy ocekavany soucet potieby z predchozi tabulky. Daéle je
zde dopocten ocekavany pocet hodin vyroby a celkové mnozstvi palet pro spocitanou
oc¢ekavanou rocni spotfebu. Nasleduje urceni typu ABC podle sloupce ,,celkem hodin*
a ,,celkem palet”. Posledni urceni typu XYZ podle variacniho koeficientu spocitaného

podle metodiky.

Tabulka 4 — data Signify

V0029.7 3680 Heilbronn 18 000 32218 12,5 88 | C 0357 | Y
V1940.5 3640 Heilbronn 20 000 541720 189,6 148,8 | B 0,201 | X
V1950.3 3500 Heilbronn 20000 32218 11,3 92 | C 0357 | Y
V8987.2 2592 Aida 250 14 000 9552 4,8 37| C 0397 | Y
V9640.1 3672 Kaiser 160 12 000 93 488 54,5 255 | C 0,240 | X
V1830.9 3080 Nova 250 18 000 12410 4,8 40 | C 0318 | Y
V9772.2 4320 Heilbronn 20 000 226 212 79,2 524 | C 0,184 | X
V2647.1 5928 Kaiser 180 18 900 1383 496 512,4 2334 | B 0,148 | X
V2769.2 3600 Kaiser 180 20 000 81187 28,4 226 | C 0,299 | Y
V2646.3 5184 Kaiser 180 17 920 1296 239 506,3 250,0 | B 0,151 | X
V2651.2 7904 Kaiser 180 21000 2682 624 894,2 3394 | A 0,204 | X
V2649.2 8 816 Kaiser 180 21000 893 180 297,7 101,3 | B 0,163 | X
V2650.2 6272 Nova 250 17 920 2625627 | 1025,6 4186 | A 0,191 [ X
V2648.3 9100 Nova 250 17 500 152 124 60,8 16,7 | C 0,228 | X
V2793.4 2000 Kaiser 180 18 850 155 000 57,6 775 | C 0,174 | X
V8752.4 432 Aida 250 4 000 476 168 833,3 11022 | A 0,582 | Z
V0064.5 5217 Heilbronn 18 900 408 445 151,3 783 | C 0,149 | X
V2950.1 6 840 Heilbronn 21000 15132 5,0 22 | C 0284 | Y
V2951.1 7344 Heilbronn 18 500 15132 5,7 21| C 0,284 | Y
V0078.4 4950 Kaiser 180 21000 541 118 180,4 1093 | B 0,201 | X
V0065.4 4140 Nova 250 18 000 12410 4,8 30| C 0318 | Y
V2793.4 5040 Kaiser 180 18 850 151 608 56,3 301 | C 0,168 | X
V2648.3 9100 Nova 250 17 500 729 180 291,7 80,1 | C 0,162 | X
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Nasledujici tabulka obsahuje forecasty pro obdobi jedno roku dil odbératele KD Tec.
Obdobi bylo omezeno na tinor 2022 az leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenany udaje

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
Vv2860.1 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 ¢eské Budéjovice, 2022
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Dalsi tabulka uvadi pro dily z ptfedchozi tabulky (KD Tec) pocty ks v obalové
jednotce, na kterém stroji je dil vyrabén, jakou mé stroj pro dany dil normu na 7 hodin
provozu. Je zde uveden celkovy ocekavany soucet potieby z piredchozi tabulky. Dale je
zde dopocten ocekavany pocet hodin vyroby a celkové mnozstvi palet pro spocitanou
oc¢ekavanou rocni spotfebu. Nasleduje urceni typu ABC podle sloupce ,,celkem hodin*
a ,,celkem palet”. Posledni urceni typu XYZ podle variacniho koeficientu spocitaného

podle metodiky.

Tabulka 6 — data KD Tec

artikl ks/paleta stroj norma/sména | ks celkem 2 hodin 2 palet 33‘:: K\zl)aerfiiac?:rit )t(\\/(g
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 032 |Y
V2579.2 560 | Aida 300 12 000 59 360 34,63 106 | C 0,28 | Y
V2581.2 560 | Aida 300 12 000 71120 41,49 127 | C 025|Y
V3403.1 560 | Aida 300 11 200 18 488 11,56 33| C 048 | Y
V3420.1 560 | Aida 300 10 000 2 240 1,57 4|c 141 17
Vv3368.1 560 | 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 2000 | Aida250 12000 | 370000 | 215,83 185 | B 0,24 | X
V2862.3 280 | Aida 630 10 000 82 600 57,82 295 | B 039|Y
V2860.1 1440 | Aida 250 12 000 76 320 44,52 53| C 043 |Y
V3043.1 2016 | Aida 250 14 000 6048 3,02 3| cC 1,73 1 Z
V2611.1 280 | Nova 400 12 000 | 145 600 84,93 520 | A 043 | Y
V2573.2 260 | Nova 400 12000 | 343720 | 200,50 1322 | A 025 |Y
V2977.1 2160 | Heilbronn 20 000 15 120 5,29 7]c 0,66 | Z
V3216.1 2000 | Heilbronn 25 200 8 000 2,22 4| cC 141 | Z
V3086.1 320 | Nova 300 9 400 640 0,48 2| c 224 | Z
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Nasledujici tabulka obsahuje forecasty pro obdobi jedno roku dilii odbératele Daikin.
Obdobi bylo omezeno na tinor 2022 az leden 2023 a v tabulce jsou zaznamenany udaje

v kusech.

Tabulka 7 — forecast Daikin

artikl .22 111.22| 1V.22| V.22| VI.22 | VII.22 | VII.22 | IX.22| X.22| XI1.22]| XIl.22 1.23
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| 728011648
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 | 1296020160 | 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| 1040011700 11700|10400| 5200 | 13000
V3074.1 |12500|17500| 7500|12500| 12500 1750010000 | 10000 | 7500| 750015000
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 ¢eské Budgjovice, 2022
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Dalsi tabulka uvadi pro dily z ptfedchozi tabulky (KD Tec) pocty ks v obalové
jednotce, na kterém stroji je dil vyrabén, jakou mé stroj pro dany dil normu na 7 hodin
provozu. Je zde uveden celkovy oCekavany soucet potieby z piedchozi tabulky. Dale je
zde dopocten ocekavany pocet hodin vyroby a celkové mnozstvi palet pro spocitanou
oc¢ekavanou rocni spotfebu. Nasleduje urceni typu ABC podle sloupce ,,celkem hodin*
a ,,celkem palet”. Posledni urceni typu XYZ podle variacniho koeficientu spocitaného

podle metodiky.

Tabulka 8 — data Daikin

Ks / Norma / typ | variaéni typ
artikl paleta stroj sména celkem ks | Z hodin I palet | ABC | Koeficient | XYZ
V3062.2 600 | EBU 630 8 050 72 800 63,30 121 | B 0,359 | Y
V3330.1 34 | Aida 250 1700 51952 213,92 1528 | A 0,308 | Y
V3391.1 68 | Aida 250 1650 11730 49,76 172,5 | B 0,353 | Y
V3323.3 61 | Nova 200 1260 52451 291,39 860 | A 0,387 | Y
V3058.1 182 | EBU 630 7 420 24752 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 2200 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 2400 | Heilbronn 14 700 33 600 16,00 14 | C 0,319 | Y
V3046.1 200 | Nova 250 2200 8 000 25,45 40 | C 0,412 | Y
V2973.1 1440 | Nova 300 10 500 148 320 98,88 103 | B 0,474 | Y
V2972.1 1100 | Nova 300 8 400 154 000 128,33 140 | B 0,490 | Y
V3056.2 600 | EBU 630 9100 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 1300 | 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 0354 | Y
V2978.1 3000 | Heilbronn 20 000 81 000 28,35 27 | C 0,471 | Y
V2979.1 3000 | Heilbronn 40 000 84 000 14,70 28 | C 0,614 | Z
V3031.1 4000 | Heilbronn 20 000 44 000 15,40 11 | C 0,273 | Y

4.4.2 Popis stavu pred implementaci

Pii popisu stavu pied zavedenim systému Kanban byl pozorovan materidlovy
ainformacni tok dild V2647.1, V2646.3, V2651.2, V2649.2, V0078.4, V87524,
V2569.1, V3330.1, V3391.1 a V3077.3, které jsou vyrabény na lisech Kaiser 180 a Aida
250. Jsou vyrabény v taktech 14,8 s — 1,2 coz je patrné z uvedenych norem na sménu.
Ptestavba na novou vyrobu na lisech spolu s navedenim vstupniho materidlu trva
primérmné 90 minut. V fizeni vyroby je jen ¢astecnd provazanost s dal§imi jednotlivymi
vyrobnimi procesy, v disledku toho vznikaji zbytecné prodlevy pii ¢ekdni na polotovary.
Vyroba je fizena ¢astecné planované z forecastlli a castecné operativné. Davky jsou tak

nerovnomérné a dochdzi tak ke zbytecnému vytvateni zasob, nebo naopak ptili§ malym
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davkam s castou vymenou nastroje v lise. Na sklad hotovych vyrobkt se tak preventivné
vytvaii nadbyte¢na bezpecnostni zasoba, kterd komplikuje i samotny systém FIFO, ktery
je ve vyrob¢ nezbytny i pro udéleni certifikati IATF. Vysoké zasoby nékdy maskuji
a jindy jsou nutnosti pro Casté del§i opravy nastrojii. V ojedinélych ptipadech dochazi
I k nedostatku standardnich balicich boxti uréenych balicimi pfedpisy pro jednotlivé dily.
Na vSech vyrobnich strojich ve spolecnosti je pouzivano sledovéani operation ratio.
Problémy pii vyrobé jsou vSak zaznamenavany pouze v dodatkové psané zprave
sménového mistra. Vyrobené finalni produkty jsou prevazeny od stroje do meziskladu,
odkud dal putuji v ucelenych paletich do externiho skladu, kde je zbozi naklddano
k doruCeni zakaznikovi. Nekompletni palety (nedodrzena mnozstvi) zistavaji
v meziskladu do pfisti vyroby, kdy jsou doplnény.

4.4.3 Plan zavedeni systému Kanban v KeyTec

Névrh dila a stroji

Analyza a vypocet Kanban karet

Névrh a provedeni pomiicek pro Kanban (karty a tabule)

Skoleni pracovniki

*® & & o o

Pilotni provoz
¢ Zhodnoceni a Gprava systému
4.4.4 Vypocet Kanban karet
Pti stanoveni pocateniho poctu karet se vychazelo ze zakladniho vzorce viz. kapitola
2.12

P XxT,x(1+a)
B M

Tabulka 9 — stanoveni pocate¢nich pocta karet

dil P Tz |M a K

V2647.1 | 55340 | 15| 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 | 15| 8816| 0,3 6
V00784 | 21645| 15| 4950| 0,3 9
V87524 | 19047 | 15| 432 0,05 70
V2569.1 7400 1] 2000| 0,3 5
V3330.1 1040 1 34| 01 34
V3391.1 235 1 68| 0,3 5
V3077.3 1300 1| 130| 0,2 12
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Kanbanova karta ptitom vzdy odpovida jedné balici jednotce v naSem piipadé
paleté. Pro zjednoduseni bylo pocitano vzdy s klasickymi EUR paletami 120 x 80 cm,
prestoze nékteré dily jsou balené na paletach o rozmérech 120 x100 cm.

Vypocitany pocet karet se bude dle potfeby piepocitavat a upravovat. Vychazi se ptitom
z myslenky, Ze pocet karet se bude spiSe snizovat a k navyseni miize dojit jen v piipade
vyrazné zvysené poptavky po vyrobku ve forecastu.
4.4.5 Pomucky Kanban

Hlavnimi pomiickami jsou Kanban tabule a Kanban Kkarty.

Kanban tabule

Kanbanové tabule jsou umistény piimo u jednotlivych strojii. Tedy pii pilotnim
projektu u Kaiser 180 a Aida 250. Na jednotlivé Kanban tabuli se fadi za sebou jednotlivé
Kanban Karty pro dily dle FIFO. Na tabuli jsou také umistény ostatni pracovni piikazy
pro nizkoobratkové dily, nebo dily ze servisnich objednavek, které zatim nejsou zarazeny
Vv rezimu Kanban.

Kanban karty

Kanbanov¢ karty jsou pfifazovany na Kanban tabuli dle doslych objednédvek a jsou
pouzivany dle obecného principu. Jedna karta odpovida jedné obalové jednotce.
Z vyskladnénych dila se odebiraji Kanban Karty k dalSimu pouziti zpét.

Vyuzitim pisemnych Kanban karet, které slouzi jako signal k vyrobé&, nebo
K zastaveni, se zabranuje plytvani ve formé nadprodukce. Timto odpada nutnost slozitého
centralniho planovani, protoZe se vyuZziva operativniho fizeni vyroby, ve které se vyrabi
jen to, co je aktualné poptavano. Timto je splnén pozadavek na to, aby byl Kanban signal
tahu k produkci.

Organizace vyuziva pisemnych kanbanovych karet, které obsahuji nésledujici
informace:

* Popis a identifikac¢ni Cislo vyrobku/materialu

* Vyrobni misto

* Mnozstvi dodavky.

* Zptisob baleni

Podoba téchto kanbanovych karet je v organizaci pisemného charakteru, tedy jde
zatim o papirovou viceucelovou kartu. Papirové karty by mély po tspéSné implementaci

pilotni verze byt zménény na plastové.
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Obrazek 8 — ptiklad fyzického provedeni Kanban karty

obalovy material:

Kanban karta ¢islo: 2651 - 1 MOBA10112 [PROKLAD U 247 x 1135 |208 ks

MOBA10032 |Proklad B35 800x940x2 |2 ks
¢islo artiklu: V2651.2 MOBA10033 |Proklad 800x1140x2 2 ks
nazev: COVER 280X30X21MM|MOBA10075 |Nopafoam 1200x1200x0,8 |1 ks
pracovisté: Kaiser 180 MOBA10035 |Proklad 935x1135x2 1 ks
nastroj: N1840 zpUsob baleni: MOBA20010 - Gitterbox M
material: MPLE60033 mnozstvi: 7.904 ks

zdroj: KeyTec ¢eské Budgjovice, 2022

Obrazek 9 — priklad baleni materialu

.

’_

NAVSECH STRANACH M BOXU
2% PRILEPIT IZOLEPOU

zdroj: KeyTec Ceské Budéjovice, 2022
4.4.6 Porovnani stavu zasob

Pro porovnéni stavu zasob bylo pouZito primérmé denniho mnoZstvi produkti na
skladé ve dvanacti po sobé jdoucich tydnech roku 20211, ze kterého byl vypocitan
celkovy primérny stav na skladé hotovych vyrobkt pfed implementaci. Po implementaci
bylo vypocitano ocekavané mnozstvi na sklad¢ po jednotlivych dnech ve ¢trnactidennim
cyklu a z toho odvozen celkovy ocekavany primér stavu zasob. Nasledn¢ byly oba
pruméry porovnany a vyc¢islena jejich hodnota pro cash flow a cena skladovaciho mista

V externim skladé.
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Tabulka 10 — vypocet denniho primeéru zasob pred implementaci

artikl /

tyden roku 2021 8 9] 10 11| 12 13 14| 15 16| 17| 18 19| préimér ks
V2647.1 38076| 14000| 3000/ 5910|40000| 53600| 18000|35000| 46000|32640|32640| 32640 29292
V2646.3 3560| 15512|45752| 14648|80972| 65420| 3212|32156| 72188|68444|11420| 11420 35392
V2651.2 7904| 70611|48115| 16499|63923| 32307| 32307| 691| 40211|40211|16499| 50395 34973
V2649.2 0| 62472|27208| 70528 0| 80256| 80256|44992| 9728|61864|35416| 8968 40 141
V0078.4 4950| 3465034650| 34650(34650| 4950| 54945|69195| 54345|54345|44550| 24750 37553
V8752.4 9405| 14845|15139| 14275|19065| 27325| 16555/20119| 10002|10590| 9500 9842 14722
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
V33911 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 1276

Tabulka 11 — vypocet predpokladaného denniho priméru zasob po implementaci

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

\V2647.1 0 0 Of O Of Of O] 37800| 59280 59280, 59280 0| Of O 15 403
V2646.3 0 O O O O of O 0| 35840, 51840 51840 Of Of O 9 966
V2651.2 0 O O O Of O] O] 420008 84000f 110656| 110656 0| O] O 24 808
V2649.2 0 O O O O of O 0 0| 35264| 35264 0] O] O 5038
V0078.4 0 O O O O oOf O 0 0| 19800] 19800f O] O] O 2829
\V8752.4 0 0 O O O o O 8000| 16000 19008| 19008 0| Of O 44230
\V2569.1 8000 8000 Of Of O O O 8000| 8000 0 0 O 0 O 2286
VV3330.1 1054/ 1054 0| Of 0O Of O 1054| 1054 0 0 O 0 O 301
V3391.1 272 272 O 0O 0O O O 272 272 0 0 0] O O 78
V3077.3 1300 1300 O Of Of 0O O 1300{ 1300 0 0 0] O O 371

Tabulka 12 — vypocet ceny zasob hotovych vyrobka

At Joemaks Ve[ amentae v KE | savedent mplemonaci v K& | avu sinah v K2
V2647.1 3,93 29292 114 996,36 15403 60 469,15 54 527,21
V2646.3 5,93 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 111779,03
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 2509 703,94 65509 71147751 1798 226,44
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Tabulka 13 — vypocet Gspory na skladovani

Artikl ks / paleta rozdil vks |rozdil v poctu usetfeno pr’i’lrflérné ) usetfeno )
na skladé skladovanych palet | na skladovani denné |za rok v K¢

V2647.1 5928 13 889 2,3 7,85 2 864,90
\V2646.3 5184 25 426 4,9 16,43 5997,30
V2651.2 7904 10 165 13 4,31 1572,49
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 29131,22
V2569.1 2000 10774 5,4 18,05 6 587,13
V3330.1 34 633 18,6 42,52| 15519,99
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

Néklady navic se projevi ve zvySeném poctu piestavby na strojich. U kazdého z dilt
V2647.1, V2646.3, V2651.2, V2649.2, V0078.4 a V8752.4 se ocekava o 6 prestaveb za
rok vice, coz ¢ini cca 23.000 K¢ rocné na mzdovych nakladech. U dilt V2569.1, V3330.1,
V3391.1 a V3077.3 dokonce o 12 ptestaveb za rok vice pro kazdy dil, coz ¢ini cca 35.000
K¢ za rok na mzdovych nédkladech. Celkem se tedy naklady navic vySplhaji na 58.000 K¢
za rok. Stale vSak rozdil mezi vykazanymi usporami a naklady je kladny a to cca
31.500 K¢.

4.5 Zhodnoceni klicovych faktorti pro uspésnou implementaci

Proces implementace kanban ma charakter jednordzového projektu, ktery bude

realizovan za i¢elem implementace tohoto systému. Proces obsahuje nasledujici ¢innosti

(jde o klicové Cinnosti, které se dale rozkladaji na dil¢i ¢innosti a pozadavky):

1) Tvorba projektového tymu

2) Konzultace s klicovymi pracovniky, analyzy

3) Harmonogram a rozpocet

4) Rizeni rizik

5) Spusténi testované technologie (pilotni provoz)

6) Skoleni pracovniki

Navrh postupu respektuje zasady zakladniho postupu, ktery podporuje tspésnou
implementaci Kanban. Zaroven i kontrolu schopnosti Kanbanu, vybér a stanoveni okruhu

Kanbanu, vypocet velikosti kanbanové davky a vybér pomocnych prostiedkti Kanbanu.
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Tvorba projektového tymu

Jako prvni je nutné ustanovit projektovy tym, ktery bude zodpovidat za implementaci
Kanban. Projektovym manazerem by mél byt vedouci Utvaru logistiky, ktery ponese
zaroven i personalni odpovédnost za kvalitu a rentabilitu feSeni. V projektovym tymu
dale mohou byt zastupci utvaru vyroby, finan¢niho Utvaru, ale také lze spolupracovat
s externimi specialisty.

Pti vzajemné spolupraci ¢i komunikaci s dal§imi zainteresovanymi skupinami by mél
kazdy clen projektového tymu klast diiraz na dodrzeni zésad motivacniho konceptu,
kterym lze dosahnout efektivity implementovanych procest, a ktery lze vyuzit i pfi
realizaci tohoto projektu. Jde o dodrzovani zasad srozumitelnosti a jasnosti, vyvazenosti,
spoluprace, zamé&feni na odbératele, plynulosti, vedeni, porozuméni a shody.

Konzultace s klicovymi pracovniky, analyzy

Za klicové pracovniky lze povazovat takové, ktefi se uz nyni podili na logistice
VvV organizaci, a ktefi maji znalost logistickych procesii v organizaci. Jde zejména
0 manazery zutvaru logistiky a vyroby, ale také napiiklad fizeni kvality. Pfi
implementaci Kanban technologie je nutné vyuzit jejich znalosti ohledné dosavadniho
fungovani systému.

Konzultace s kli¢ovymi pracovniky by se méla zaméfit na identifikaci kontroly
schopnosti Kanbanu, vybér pomocnych prostredki Kanbanu, vlastni proces
implementace Kanbanu. Jedna se o zékladni oblasti, které nasledné ovliviiuji efektivitu
Kanbanu, a proto je nutné provést jejich identifikaci pravé s vyuzitim klicovych
pracovnik. Opomenuti nckteré ztéchto postupli by mohlo znamenat vyznamnou
neefektivitu budouciho fungovani Kanban. Z tohoto divodu je nutné vymezit podobu
téchto prvki jiz na zacatku celého procesu.

V této fazi je také nutné realizovat analyzu, kterd identifikuje dily s nejvetSim
vyznamem pro podnik. Vyuzit ABC a XYZ analyzy dle metodiky. Timto se identifikuji
dily, na které 1ze Kanban aplikovat. Na analyzu ABC by také mélo navazovat hledani
odpovédi na otdzky, které se vztahuji k analyze vlastnosti produktu pro Kanban. Jejich
zodpovézeni piindsi dalsi uzitecné poznatky pro dalsi Casti projektu a celkoveé procesu
implementace. Otazky se tykaji naptiklad zivotniho cyklu produktu, frekvence zmén,
vyvoje produktu a vyroby, formy, velikosti, struktury, charakteristiky produktu, variant

produktu, frekvence specidlnich objednavek na produkt apod.
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Harmonogram a rozpocet

Pro implementaci Kanban je nutné sestavit rozpoCet a harmonogram takovym
zpisobem, aby doSlo k plynulému pfechodu na Kanban, ktery neohrozi stabilitu
logistickych procest organizace. Z hlediska rozpoctu lze oCekévat, ze vydaje budou
vynalozené na pfedevsim na proskoleni a pofizeni samotnych karet a tabuli.

Rizeni a analyza rizik

V ramci celého projektu implementace Kanban je nutné provést analyzu a fizeni
rizika, kterd mohou mit velmi negativni dopady na organizaci v disledku Spatné
implementace tohoto feSeni. Muze jit napiiklad o riziko nepochopeni zmény
u pracovniki, riziko vzniku mimotadnych nékladii pti ndkupu apod.

Spusténi testovani technologie (pilotni provoz)

Testovani technologie by mélo pozornost zaméfit na to, jestli jsou plnéné funkce
Kanbanu a dodrzovana pravidla pouzivani Kanbanu — viz teoreticka Cast prace. Testovani
by se mélo také zaméfit na identifikaci potencidlnich chyb a nedostatkii. Podstatné je také
sledovani toho, s jakymi problémy se potykaji zaméstnanci pii vyuzivani Kanbanu.
Skoleni pracovnikii

Vzhledem Kk tomu, Ze je Kanban novou technologii ve zkoumaném subjektu, tak je
nutné zajistit $koleni pracovniki, ktefi budou se systémem pracovat. Skoleni je nutné pro
zajisténi efektivniho fungovani celého systému. Pro tcely pilotniho provozu staci
proskolit jen ¢ast zaméstnancli. AZ po prechodu na Uplny provoz je nutné disponovat

vSemi vySkolenymi pracovniky, ktefi budou se systémem pracovat.

4.6 Navrhy a doporuceni

Vzhledem k o¢ekavané dosazené ispoie v pilotnim projektu bylo spole¢nosti KeyTec
doporuceno pievézt dalsi vhodnou vyrobu na pull systém. S tim, Ze by pravdépodobné
nejvhodnéjsi variantou byla syntéza klasického Kanbanu s forecastovym typem vyroby
do kone¢né podoby CONWIP s prvky Heijunka a pfechodem na dvou okruhovy Kanban
systém. Vzhledem k povaze vyroby bylo dale doporuceno upravit i nékteré navazujici
procesy ve vyrobé, tak aby kanbanové okruhy tvotily komplexni funkéni celky. Protoze
tato prace se zabyvala pouze jednotlivymi vyrobami, a ne navazujicimi ¢innostmi, jako
je mnapfiklad odmasténi dild apod. Dal$im doporucenim spole€nosti bylo pievod

klasického kartového kanbanu do kombinované podoby e-kanbanu, kde by veskeré
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zmény a logistické pohyby byly vidét v internim ERP systému a rovnéz kanbanov4 tabule
napojena elektronicky na systém a fyzické kanbanové karty byly s RFID chipy, které¢ by
se automaticky snimaly. Tim by se zamezila jak ztrata samotnych karet a zaroven by se
vzdy identifikovalo misto, kde je material, 1 pfi nestandardnim pohybu umistén. Dale bylo
spolecnosti doporuceno, aby se zaméfila na moznosti rychlejSich a efektivnéjSich
ptestaveb list pifi zménach vyroby (SMED) a zavedeni TPM v celé vyrobé i logistice.
Z toho vyplyvajici preventivni udrzbu nastroji po kazdé vyrob¢. Zaroven se snazit o co
nejkvalitnéjsi nastroje, které by nevyzadovaly ptilis mnoho zasadnich a dlouhotrvajicich

oprav a soucasné by se zvysila i jejich zivotnost.
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r 4
5> Zavér

Cilem bakaléiské prace je zhodnoceni moznosti uplatnéni logistické technologie
Kanban u vybrané¢ho zkoumaného subjektu se zaméfenim na materidlové a informacni
toky v ramci interni a externi logistiky véetné analyzy klicovych faktorti pro usp€snou
implementaci této technologie. Hlavni cil byl rozdélen do tii dil¢ich cila.

Prvnim dil¢im cilem bylo zhodnoceni logistiky ve vybrané organizaci a moznosti
uplatnéni logistické technologie Kanban. Na zakladé ziskanych skutecnosti bylo zjisténo,
ze skladova zasoba zkoumanych dila je zbytecné velka, a tak vaze na sebe firemni kapital
a nese zbyte¢né naklady na skladovani, a pravé technologie Kanban je jednim z feseni,
které toto pomahaji snizit.

Druhym dil¢im cilem bylo navrZeni systému vyuziti Kanban ve vybraném podniku.
Systém byl na zaklad€ analyz ABC a XYZ podle metodiky navrhnut pro vybrané dily
a byl navrhnut vypocet kanbanovych karet a jejich provedeni. Dale byly zhodnoceny
kli¢ove faktory pro Gspésné zavedeni systému Kanban.

Tteti dil¢i cil se vztahuje k zhodnoceni klicovych faktort pro tspéSnou implementaci
systému Kanban. Toho bylo dosaZeno usporou na skladovacim misté pro hotové vyrobky
k expedici. Zaroven bylo snizeno mnozstvi zasob, které vaze firemni kapital. Zvysené
naklady se naopak projevily ve vétsim poctu prestaveb stroji. Dalsi tisporou bude nizsi
pocet potiebnych obalovych materialii a tim dalsi Gspora v zasobach. Pochopitelné 1ze
oc¢ekavat 1 usporu na skladovacim misté téchto obalovych materiali.

Spolec¢nosti bylo doporuceno, aby se zaméftila na rychlejsi prestavbu stroji
SMED, zvazila moznost zautomatizovani procest do podoby e-Kanban a zavedla systém
celkové preventivni udrZzby se zaméfenim predevS§im na nastroje, tak aby vSe vedlo
K naplnéni poslani Kanban, jako jednoho z principu $tihlé vyroby, kde ,, Kanban systém
klade duraz na minimdlni uroven zdasob, tim zZe vyrabi jen to, co je tFeba. Zajistuje tak
dodavku spravného produktu ve spravném mnozstvi na spravném miste. System Kanban
se stava praktickym, protoze synchronizuje vSechny vyrobni cinnosti a celou produkci

S pozadavky zakaznika (Kumar a Panneerselvam, 2007).*
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Seznam zkratek a pojmu

CONWIP

EAN

ERP

FIFO

JIT

MPQ
MRP

Muda

PHM

Poka-yoke

OR

CONstatn Work In Process Vv ptekladu neustala prace v procesu je
hybridni push-pull systém jako kombinace kanban karet s dopliiovanim

planované nizkoobratkové vyroby.

European Article Number znamena jednotnou mezinarodni ¢iselnou
identifikaci rtiznych vyrobkt a polozek, se kterymi se obchoduje a je
oznacovana carovym kodem. Pienesené se pouziva pro oznaceni ¢arovym
kodem 1 pro vnitini potfebu organizaci.

Enterprise Resource Planning v piekladu planovani podnikovych zdrojt
je podnikovy informacni systém jimZz organizace pomoci pocitace fidi
vétsinu své ¢innosti.

First In, First Out neboli prvni dovnitf, prvni ven. Ptiklad: Vyrobky

vyrobené odchazi v potadi, ve kterém byly vyrobeny. Material se

zpracovava ten nejstarsi na skladé atd. Opak FILO (First In, Last Out)
Just In Time v ptekladu pravé vcas je metoda, kdy material dorazi piesné
Vv ¢as, kdy je potieba.

Minimum Produce Quantity je minimalni vyrobni davka.

Material Requirements Planning je poc¢itacovy systém pro podnikové
planovani potfeby materialu.

Japonské slovo pro plytvani znamenajici ztraty ve vyrobné logistickém
procesu.

pohonné hmoty

Z japonského vyrazii poka = chyba a yoke = predejit. Systém, ktery se stara
o minimalizaci neimyslnych chyb.

QR koéd je prostiedek pro automatizovany sbér dat. Kod verze v je tvoten
¢tvercovou miizkou bodl rozméru 17 + 4-v. Kod se sklada z n€kolika
informacnich vrstev, které slouzi riznym uclelim a pouzivaji rtzné
algoritmy. Z anglického ,,Quick Response®, tedy rychlé reakce. Dokaze

pfenaset mnohem vic informaci nezZ EAN.
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RFID

SMED

THP
TPM

TPS

Radio Frequency ldentification je identifikace radiovou frekvenci. Je
bezkontaktni komunikace na bazi ¢ipi. Pouziva se pro oznaceni zbozi,
nebo jinych jednotek (kontejner, auto atd.) vétSinou pro zjisténi polohy.
Single Minute Exchange of Die je systematicky proces pro minimalizaci
¢asii mezi opracovanim dvou po sob¢ nasledujicich rtiznych typl vyrob.
Technickohospodartsky pracovnik

Total Productive Maintenance znamena totalni systém tdrzby zahrnujici
preventivni a prediktivni adrzbu. Dal§im vyznamem je totalni efektivnost
pfi vyuzivani strojli a zafizeni.

Toyota Production System je vyrobni systém §tihlé vyroby vynalezeny

spolecnosti Toyota.
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