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ABSTRAKT

Tématem bakatéké prace je ,Efektivita implementovaného systénANBAN". Cilem
tedy bude zhodnotit efektivitu zavedeni systémuhl®@dem ktomu, Ze se KANBAN
vztahuje k dalSim logistickym technologiim, bude prace obsahovat i rozbor dalSich
technologii, které spolu s metodou KANBAN souvisejiato bakalgska prace bude
zpracovana na zakladzkuSenosti podniku Brose s. r. 0. v Kepici, ktery vyrabi dily
pro automobilovy prmysl — uzamykaci systémy, polohovadla sedadel, a&eedken,

dveni systémy.

Kli¢ova slova: logistické technologie, KANBAN, efektiai

ABSTRACT

The topic of this bachelor work is ‘Efectivity ahplemented KANBAN system’. The key
goal of the thesis is to assess efficiency of systaplementation. As KANBAN system
is closely connected with other logistic technoésgithis work includes also analysis
of these. KANBAN cards, their impact on processtomrand process optimization are the
main objects of the research. The essay is basettheomlata and experience provided
by company Brose s.ro Kaépnice. This company develops and produces autooti
components such as vehicle door system, windowatgs, lock systems, seat adjusters,

drives and electronic control units.

Keywords:logistic technologies, KANBAN, efectivity
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UvoD

Spole&nost Toyota Motors identifikovala problémy v oblagbdavek a kvality vyrohbk
Snizeni zasob vyneslo tyto problémy natlev Protoze jiz nebyly k dispozici pojistné
zasoby, které vzdyeSily zpo#'ovani dodavatél ¢i vadné dily, byla Toyotaipucena
eliminovat ,skryté“ problémy v dodavkach a vygobTak vznikl systéem KANBAN,
ze kterého se pozfl vyvinuly dalSi systémy — ndp JIT. Evidentni vyhodouéthto
systént je, Zze Ize zasoby surovin snizit az o 75%. S&ejoe je, Ze jejich pomaoci nelze
fidit vS8echny komponenty. Systémy se vSak velmiédsly pro ty polozky, které

se pouzivaji opakovan

Cilem mé prace je analyzovat efektivnost zavedgstemu KANBAN do firmy. Ve své
praci popisuji 6zné logistické technologie mezézhn KANBAN patti. Dale také historii
dilenskéhaiizeni KANBAN, jeho rozdleni, divody, které vysstluji proc je tento systém
vyhodné zaveést a vSe, co je s timto systéemem spoysechny teoretické hypotézy jsem
aplikovala na konkrétni firmu, jiZz je Brose s. rNa zaklad predem domluvenych navst
jsem s kvalifikovanymi lidmi vSe konzultovala a hetb zpracovala praktickodast mé
prace, kde se objevuje pohled na zavedeni tohastéray a efektivita, ktera z jeho

zavedeni vyplyva.

Je nutno na zatek zminit, Ze efektivita se velmi Spatnisluje. A uz co se t§e financi,

rychlosti nebo jinych ukazatel i hlubSim pfizkumu a pedem domluvené spolupraci
v Brose s. r. o — hlaentedy s finagnim oddlenim bych chila nadale v této praci
pokratovat a roz§it ji o dalSi vypdty efektivity, které by mohly slouzit pro konkrétni

predstavu.
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|. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTICKE TECHNOLOGIE

Pomoci vhodnych metodfiptupi afidicich procedur se v logistickych systémech snazim
vybrat a usptadat logistické technologie tak, aby optin#@lfungovaly. Cilem je,
naklady, nebo ip stanovené vysi naklédoyla dosazena maximalni Urdvposkytovanych
sluzeb. Uspiadané procesy, ukony a operace wdgané do dfich ustalenych procés
nazyvame logistické technologie. S rozvojem modkrgistiky ve s¥t¢ postup vzniklo
velké mnoZstvi logistickych technologii, které sistale na zakl&zkuSenosti b jejich

uplatiovani v logistickych systémech rozviji.
Mezi nejznangjSi logistické technologie pit
* Rychla odezva (Quick Response)
» Sledovani odezvy (Efficient Consumer Response)
e Hub and Spoke
* Cross — Docking
e Just—in—time

e Kanban[3]

1.1 Rychla odezva (Quick Response - QR)

Technologie QR se zaffuje na vSechnylanky vietzci spotebniho zbozi, které mezi
sebou maji partnerské vztahy.¢akm se pouzivat v USA v osmdesatych letech minulého
stoleti. Cely zasobovacietzec zahrnuje¢lanky od dodavatele surovin vyrobci
az ke kon&nému spdebiteli. VeSkeré informace o & vyrobku a stavu zasob jsou
plynule gedavany mezi jednotlivymileny distribi&niho fetézce. Dodavatelé a prodejny
mohou sd&mito informacemi Iépe koordinovat svainnost, zkratit dobu obratu zasob

a snizit tak objem takto vazaného kapitalu.[3]

.1ato technologie pedpokladd zavedeni automatické identifikacgrqvé kody)
a elektronickou vyemu dat (EDI). Timto zpsobem je sledovan prodej jednotlivych
vyrobki zakaznilkm a z toho odvozené informace jsou v realtiése Fedavany zg vSem

clankim logistickéhaetézce gres vyrobce az po dodavatele surovin.” [3]
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1.1.1 P¥inosy uplatréni technologie Quick Response
Mezi hlavni ginosy uplatini technologie Quick Respon&alime pedevsSim:

e zrychleni tok informaci

kontrola zasob, ktera umiadje jejich snizeni

shizeni manipulace se zbozim

zmen3eni skladové plochy

asporatasu viettzci

rychlejSi dodavky zbozi do prodejen[3]

1.2 Sledovani odezvy (Efficient Consumer Response)

Tato technologie vznikla Gvodné pro potravingské ietzce. Prvni zpravy

0 ni zaznamenavame od roku 1993 z USkdna se o zvlastni variantu technologie QR,
kterd propojuje logistické retezce od dodavatgl pres vyrobni zavody, uené
zprostedkovatele, distributory, velkoobchod az po malbodcse snahou plnit paby

a prani koneénych zakaznik“ [3] Vyuziva, stejg jako QR, automatickou identifikaci

na zaklad ¢arovych kod (EDI) i elektronicky pevod penz.
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1.3 Hub and Spoke — H&S

Tato technologie sgiva ve sdruzovani menSich zasilek d&Sich celk, které jsou
po reprav dopravnimi progedky a systémy a@p rozdruzeny. [3]

% |
0

Vysvéthvic: —)  odesilatelé zdsilek
—}D piijemci zasilek

O misto sdrufovani nebo rozdmiiovant zasilelc

—’ rozhoduijici ptepravni vzdalenost sdruzené zasilkcy

Obrazek 1 Princip logistické technologie Hub andi&3]

1.3.1 Vyhody technologie H&S

Hlavnimi vyhodami technologie H&S jsou:
* nizSi naklady na dopravu
» odleh’eni dopravnich komunikaci

» ekologicka Setrnost[3]
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1.3.2 Nevyhody technologie H&S
Technologie H&S sebouinasi i jisté nevyhody. Jdggdevsim o hlediska:
e investéni nar@nosti

* pouZitelnosti pouze na delSigpravni vzdalenosti[3]

1.4 Cross - Docking

Technologie Gross - Docking denuje distribini centrum jak@lanek do dodavatelského

rettzce mezi ¥tSi paet dodavatel na jedné strana maloobchodni siti na steadruhé.[3]

,Distribu ¢ni centrum #idi, kompletuje a expeduje zasilkgirpo do jednotlivych prodejen.

Zbozi se v distribtnim centru prakticky neskladuj€e.3]

1.5 JIT (Just —in —time)

JIT je anglicky termin, zpravidla nigkladany doceského jazyka, ktery se pouziva pro
piistup Kk vyrok¥, ktery umo#uje podniku vyrabt v urkeném mnoZstvi acase
dle pozadavk zakaznika. Bkdy se v pekladu uziva ekvivalentu ,prawcas”. Vznikl

v 50. a 60. letech v Japonsku. PovaZuje se zagiiralrZzeni zasob napoméhajici zlepsit
navratnost investic tim, Ze redukuje nadbytezasoby, které by jinak bylo nezbytné drzet.
Tim se snizuji i naklady spojené se skladovaninmolzéspojené. Dochazi k dokonalé
spolupraci a koordinovanéinnosti mezi dodavatelem na stéajedné a odératelem
na strag druhé tak, Ze se zasoby stavaji ztiyéea nebo se udrzuji jen na dohikalika
hodin.

1.5.1 Definice JIT
NizZe jsou uvedeny n&gstji pouzivaneé a také citované definice JIT.

» LAplikace JIT znamena jgdevSim vyhlazeny (rovnemy) vyrobni tok, kdy
vSechny rezervy typu zasob jsaekaizkou. Vyrobni systém musi byt z&roxedmi
pruzny, protoze by jinak nemohl fungovatiznych stavech dnesni poptavky.“ [10]

« Princip koncepce JIT/eSirfadu probléni materialového hospodstvi, zejména

dublovani 7ady operaci mezi dodavatelem a aditelem, jako jsou kontrola,

skladovani, piprava a kompletovani materialu.” [11]
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« Jadrem systému je mySlenka, Ze je/pba eliminovat jakékoli ztraty.” [7]

« JIT je vyrobni filozofie, filozofie eliminace ztr& pribehu celého vyrobniho
procesu, od nakupu materiab polotovati az po distribuci hotovych vyrobK
[12]

o JIT muize byt definovan jako koncepceéi které je dosazeno v idealnimipad

vyroby a opatovani zardeného na zakaznické zakazky.” [11]

1.5.2 Implementace technologie JIT
Aby byla implementace této technologie &&mpa musi byt spimy nésledujici fedpoklady.

» Odkeratel funguje jako dominujicgilanek. Dodavatel musi sv@innost gizpasobit

jeho potebam.

 Velkou roli hraje peprava, kterd musi byt &ena kvalitnimu dopravci.

Vice se ceni spolehlivost &gznost nez rychlost.

e DalSim podmiujicim prvkem jsou ndfklad vhod®@ rozloZzena mista vyroby

a spoteba.

NejvhodrgjSi podminky pro uplatmi této technologie jsou tam, kde je stabilni pokaa
.Mezi vSemi zdastrenymi partnery musi fungovat dokonaly infoemiasystém poskytujici
podklady pro planovani, sledovani i operativiizeni vSech vzajeminsouvisicich

proces.“[3] Implementace JIT vyZzaduje, aby podnik seskupil k8gdogistickéinnosti.

1.5.3 Strategie technologie JIT

Dodavatel nmiZze realizovat vyrobu a dodavky, které je ipbh propoéitat a zvazit.

Ma na vylkér ze dvou variant.
* synchronizani strategii
* emancipani strategii

Pokud se dodavatel rozhodne pro prvni strategii. @gnchronizéni), pak vyrabi a hned

poté odesilai@sre pozadovana mnozstvi v dohodnuté frekvenci.
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Pouzitim této strategie dochazi ke:
» sniZeni naklailna skladovani
» zvySeni naklati na gepravu dodavek

Pokud se ale dodavatel rozhodne pro zvoleni drishtegie (tzn. emancipai), pak vyrabi
nejprve rkkolik davek najednou. Vyrobené davky pak ve vladtnprostorach uskladni
a po castech je zasila odtateli v dohodnutych mnoZstvich a v dohodnuté fesikoy.

Pti této strategii ale poté dochazi ke:
» zvySeni naklafl na skladovani
* sniZeni vyrobnich naklad

» pruznosti dodavatelegipvykyvech spateby u odbratele[3]

1.5.4 Problémy spojené [ zavadéni JIT
Pt zavadni technologie JIT se mohou vyskytnout problémyzimeéz pati:

» skutechost, Ze zvlagtv naSich podminkach vyrazmrispiva k ¢tSimu zapléani
nasich silnic mensimi ndkladnimi a dodavkovymidigza rychlejSimu \gerpani

jejich kapacity*

» ,negativni vliv exhalaci z vyfukovych plynhluku a nehod Zzgobeny ¥tSim
poctem silnénich vozidel na Zivoty a zdravidam: i Zivotni prostedi®

» ,problémy vznikajici s dodrZenigasovych plai p/i prekonavani ekterych hranic

i v silne dopravre zatizenych estskych aglomeracich®[3]

Cinnost Zlepsen
zvySeni produktivit 0 2(-50%
shizeni ndkupnich c az 0109
shizeni vyrobnich zas 0 50— 100%
sniZeni zasob hotovych vyiki az 0 959
shiZzeni mnozZstvi odpéa az o 309
zkraceni doby ps¢ébné na manipulaci &gpravt 0 50— 90%
redukce obsluznych prodk 0 35- 80%
Uspora vyrobnich a skladovych pls 0 40- 80%
zlepSeni kvalit az o 559

Tabulka 1 Pozitivni dopady vlivem zavedeni syst#ii{6]
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2 METODA KANBAN

2.1 Historie KANBANU

.rento systém byl fvodre vyvinut firmou Toyota Motors v padesatych letechutgého
stoleti (1947) k dosaZeni&W oblasti snizovani naklad [1]

Zaslouzil se o to japonsky vedouci montazni dilnijonse spoknosti Toyota Motors
v Honse Taiichi Ohno (1912 — 1990).[Hlingovani KANBANU a JIT tégf na stejném

principu , byvaji tyto dva systémy @kierych autaoi zantnovany, nap. Lambert.

2.2 Co je to KANBAN?

»1ento nazev pochazi z japonského slova KAN — karBAN — signal. Je to japonsky
systém dilenskéhdzeni vyroby.“[1] Podstatou KANBAN koncepce je, Zze dodavatel,
sklad nebo vyroba by &a poskytnout pouze komponenty, které jsou Zisghdtv daném
mnozstvi a v danéntase tak, aby neexistovaly Zadngelyt&né invent&e. Pracovni
stanice umisné podél vyrobnich linek, v ramci tohoto systémyrobi nebo dodaji pouze
poZzadované sloZzky na zakkdbdrzené KANBAN karty a prédzdného kontejneru,
c0Z naznéuje, Ze budou péebné dalSi dily k vyrab V pripact, Ze fijde preruseni linky,
kazda pracovni stanice vyprodukuje pgratolik sowdastek, aby zaplnila kontejner,
a pak zastavi. Aplikaci autorigd metody KANBAN na vyrobni procesy lze dosahnout

vySSi produkce zboZzi. [2]

2.3 Typy KANBANU

2.3.1 Pohybovy KANBAN

~Je umistn na kontejneru na vstupnim ulozisti 7ky. Jakmile pracovnik zZae
zpracovavat prvni dil, vyjme z kontejneru kartuaiji do postovni schranky. Pohybovy
KANBANceka na vyzvednuti manipulantem. Poté je odvezdridicky nebo na vystupni
ulozist dodavatelské linky. /fjem karty je tedy signal k odeslaniigjusného kontejneru
Z jejiho vystupniho uUlozistPohybovy KANBAN tedy cirkuluje mezemv navazujicimi
linkami.“[8]
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2.3.2 Vyrobni KANBAN

Kdyz pracovnik fijme pohybovy KANBAN, zamini jej za vyrobni. Zatimco @¢hovy
KANBAN je poslan dale k navazujici lince, vyrobné ®deSle do vyroby. Je tudiz
je prikazem k vyroB uréitétho mnozstvi dil, aby zasoba, ktera byla odeslana, byla znovu

nahrazena.[8]

2.3.3 Dodavatelsky KANBAN

Dodavatelsky KANBAN bereme jako externi zalezitgstptoZze obiha mezi vstupnim

Ulozis&m a dodavatelem.

2.4 Divody pro zavedeni KANBAN systému

.zavedenim systémuizeni KANBAN dochazi ke snizovani velikosti vybni

davekcimz je mozna prugjsi reakce na peeby zakaznika,

* mensi vyrobni davka znamena iéilii v okvhu, to sniZzuje pozadavky na prostor

a snizuje ztraty u nekvalitni vyroby, roste prodiutd,

e nizSi pozadavky na prostor a nizSi ztraty z netnialiyroby znamenaji Usporu

financi,

» systéem rizeni KANBAN znamend posun od ¢tiého* k ,tahovému”

materialovému toku = vyrab jen kdyZ existuje objednavka,

o systémrizeni KANBAN napomaha k vyeodIT (Just — in — Time) = vyroba prav

Vv case, kdy to peebujeme,

» tento systém je jednoduchym vizuélnim systéfeemi.“ [5]

2.5 Zakladni pravidla pro fungovani KANBAN systému

» Personal na pracovisti je povinen odebrat mateoidl svého dodavatele dle
piislusné KANBAN Karty.

* Vyrobnimu personalu KANBAN karta &uwje, Ze niZze odebrat jen to, co je na kart

uvedeno.
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Zadnéaginnost nesmi byt provéda, pokud neni k dispozici zadna KANBAN Karta.

KANBAN karty jsou gepravovany vzdy spale¢ s materialem, vyjma navratu

karty do gredchoziho procesu.

Material, ktery neni ozian KANBAN kartou nelze fgpravovat.
Dodavatel zodpovida za 100% kvalitu vyrébk

U zakazek jeteba dodrzovat gadi dle pijatych KANBAN Karet.

Pokud nastane chyba ve vyéplnasleduje zastaveni vyroby a chyba se musi
odstranit.[1]

2.6 NejpodstatngjSi prvky systému KANBAN

.K nejpodstatrjSim prvigm tohoto systému péat

samaidici regulani kruh mezi vyradfjicim mistem a mistem speivy

princip ,vzit si“ pro nasledujici spd@tbitelsky stupe namisto vSeobecného

principu ,prines”
flexibilni nasazeni lidi a vyrobnich prestiki
preneseni kratkodobyeidicich funkci na provagici pracovniky

pouziti karty KANBAN jako na® informaci“[2]

Pracoviité &. 1 Pracovidté &. 2
skladové body skladove body
Vstupni skladovy bod Vystupni skladovy bod Vstupni skladovy bod Vistupni skladovy bod
- "N ]
Vysvéthiviky: pohyb presunovych karet ... -- »

pohyb virobnich karet R 1

Obrazek 2 Systém KANBAN Kkaret [7]
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2.7 KANBAN karta

KANBAN karty jsou gipojeny k gepravkam. Ty obsahuji standardni mnoZst¥itéino

druhu dilu. Existuji dva druhy karet — takzvanéhploové“ to jsou fesunoveé a ,vyrobni*.

.Materidlové i informa’ni toky v KANBAN systému probihaji v nasleduji&rcicich:

Odkeratel odeSle dodavateli prazdnyr/gpravni prostedek s jednim Stitkem
(tj. japonsky KANBAN), s jednou vyrobniipodkou, ktera pini funkci objednavky,
tj. presun dilu z dodavajiciho (nebdepchazejiciho pracovidt skladu iniciuje

pracovist (stredisko) momentéénpouZzivajici pepravni prostedek,

Dodani prazdnéeho repravniho prosedku s vyrobni kartou k dodavateli
(pracovise nebo sklad) je podtem k zahdjeni vyrobyriglusné davky, tj. pokud

se jedna o vyrobu, dodavatel nesmi vytalive, nez vyrobni kartu obdrzi,

Touto davkou je jfepravni prostedek naplen (nesmi byt napém mensim,
ale ani vtSim paetem dil;)), opet ozna'en Stitkem (fesunovou pivodkou)

a odeslan odérateli,

Odlxratel je povinen doSlou davkueyzit a zkontrolovat[3]

TRUBKA CHLAZENI

NAZEV DILU (SDI (A)) @ @ . w
NS 6Q0 121 064 E S O
% g &sLoDiLu @ ?rggxgh@ E:
3 o KLT 6428 (3) 50 ks (%) N
- PALETA SCHRANKA Kspal s u ~

(7)]13-13C-13-1(3)| M1-U70-R54-2(5) =

ADRESA SKLADU ADRESALINKY

ZDE PREHNOUT
TS

83182000140830

Obrazek 3 KANBAN karta [3]
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2.7.1 Obsah KANBAN karty
KANBAN karta (viz. obr.¢. 2) obsahuje:
1. Nazev dilu
2. Modifikace (tzn. pro jaky nasledujici stupeyroby se pouziva)
3. Cislo dilu
4. Typ palety, bedny, atd. (dle balicihtiedpisu)
5. Mnozstvi kus na palet, v bedi, atd.
6. Odpisové sedisko (dilezité pro spravné odepisovani materialu)

7. Skladova skupina (8mi se podle mista uloZeni ve skladu, podle toho
se nmeéni barva KANBAN karty)

8. Pevneé ulozigtve skladu (sektor, regal, paleta, bedna, atd.)

9. Cilova adresa linky (@sr€jSi popis mista, kam ma bykgpravka uloZzena)
10.KANBAN ¢islo

11.Céarovy kdd skladového systému

KANBAN karta a jeji technologie zatuje plynulost provozu a efektivnost vyroby,

zvySeni odbornosti pracovriilbez pouZiti vypdetni techniky.

2.7.2 Vypocet potirebného mnozstvi KANBAN karet

Ve skriptech pana doc. Ing. Zde Cujana, CSc. a Ing. Zdka Méalka, Ph.D. Ize vypgtat
pocet potebnych KANBAN karet,,Po obdrzeni zakazky a uveim do vyrobniho procesu,
je nutné stanovit peebny pdet KANBAN karet navySeny aistnou zasobu. PouZziti

vetSiho mnozstvi karet je n@pustné — #tSim p@tem se narusuje tazny systém.*
Kde znai: K — pa‘et potrebnych karet

(= att [(1+2) g — primérny denni poZzadavek

C t — doba nutna k realizaci
z — velikost pojistné zasoby

c — kapacita kontejneru[4]
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Manazé&i mohou odstranit jednu nebo &karty, aby mohli odhalit Uzka mista ve vyrobnim
procesu. Pokud se objevi problém, maiiajgs budou hnedesit — je to tedy ifileZitost

ke zlepSeni, coz je primarnim cilem systému KANBJXIN.

2.8 Pribéh systemu KANBAN

Pribéh systému KANBAN si Ize fedstavit nasledown tehdy, kdy je u spétbitelského
mista dosaZzeno nizSiho, az nejmensiho stavu zaftke definovaného, hlasi toto
pracovis¢ svoji potebu tak, Ze f®da zdroji odpovidajici kartu KANBAN. Vyréfici
misto musi nyni zajistit, aby pozadovany materigl Hodan, eventueth vyroben
v uréeném case a Vv fedepsaném mnozstvi. Jakmile se poZzadovargtpdili nachazi
v zasobniku, je i s kartou odeslan na misto. Jakeglna spétbitelském pracovisti znova
dosahne minimalniho nebo mensiho stavdiranovy cyklus vyroby, dopravy a speiby.

(viz obrazeks. 3)

Ve srovnani s tradni dilenskymtizenim, kdy zakazky majitpdem determinova&ndan
termin a mnoZstvi, probiha podle principu KANBANzpostni dilenskych zakazek
na aktualni pdebu a aktualni zasobu. Jako centralni funkce systéRS astava i pi
pouziti KANBAN systému dlouhodobé planovani vyrdimiprogramu a stdrédohe

orientované planovani materialu a kapacit.
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Centralni vyrobni fizeni
4.} s s X 41
[ - L ¥ - L ¥ - ¥ - L ¥
Suro - Hrubé Jemné Pred - Kone
viny opra - opra - montaz - ¢na
G" covani —p| covani C > Cp montaz
Vyrobni fizeni na principu KANBAN F-- -4
1™ i > i 1> B +
Suro - Hrubé Jemné Pred - Kone
viny opra - opra - montaz - ¢éna Sklady
ipl covani —f—t»|covani |—"p - 3D ;
-~ - - 1P| montaz hotovych
wyrobku
'17 [y Y »
Informacém tok
Vyrownavaci hmotny pro fizeni a
Pracowvisté tok zpétné hladeni
_’ _____ _’

;

Obrézek 4 Porovnani inforndaich tolé v systému centralizovaného vyrobnifeeni

a vyrobnihafizeni na principu KANBAN]2]
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2.9 Predpoklady pro pouziti KANBANU

2.9.1 Harmonizace vyrobniho programu

* musi byt zaji&na stala spoeba diti

2.9.2 Organizace v dilnach orientovana na materialovy tok
* plynulost toku vychazi zipdeslé harmonizace vyrobniho programu
* na zaklad této harmonie je cely vyrobni Usekzptisoben pracovnimu rytmu

» sklady, které iy za ukol vyrovnavat rozdily rychlosti prace a goanich

takty, tak ztraceji na vyznamu

2.9.3 Vysoka pohotovost a malé prostoje vyrobnich Zdzeni

» vyrobni prostedky musi vykazovat vysokou pouZitelnost a byt velmiverzalni
proto, aby vzdor malym zadsobam mohlo byt dosaZzeysoké flexibility vyroby
pii kvantitativnich i kvalitativnich zénach pateby

* minimalnich prostaj Ize dosahnout nap zavedenim stavebnicového systému,
tvorbou rodin dil, ugenim optimalniho p@adi séizovani, ¥asnou pipravou

n&adi a pipravki, apod.

2.9.4 Nizké procento zmeth
» schopnost systému zajife
» schopnost systému zajie tok dobrych pojistnych zasob a minimum znietk

» k zajiseni je poteba dodrzet nasledujici strategie:
1) Automatizovana kontrola kvality
- zavedeni automatického kontrolnihorizani — tim je zajigha stejna jakost;
nevyhodou velka investice do kontrolnihdizani
2) Samokontrola
- pracovnik, resp. pracovni skupina si samostakontroluji vlastni praci

- predchazi se vyrabzmetki, poruchovych dil



UTB ve Zling, Fakulta technologicka 25
3) Procesni kontrola
- neni zamtena na kontrolu vyrobku, ale na proces samotny
- cilem je odkryt SPC = Statical Process Kontrdl [2
MRP-systém
(planovani matriahi)
Dodavatelé [\ /| | Zakamik
Dodaci plany Odvolavkové
(plany dodavek) pliny
L Rz T Ramcové [ ~__ Rigeni __|Plénovini_
dodavek zakazky zakaznikai Provadéni
fesg ol - B
Dodavatelé ) dilen
pu — Odvolavky Odvolavky Y_p
Na prmcipu KANBAN

Obrazek 5 Propojeni funkci PP& pizeni dilen na principu KANBAN [2]
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2.10Principy rizeni

Princip fizeni pomoci metody KANBAN je zaloZzeny na tvértakzvanych sani@dicich
regul&nich okruti. Regul&ni okruhy se vytv vZzdy mezi utitym zdrojem a vyrobnim
¢i montaznim Usekem. Jsou propojeny na z&klemb. pull principu. Nafiklad mezi
vyrobou a vyrobou, montéazi a vyrobou, dodavateleskladem, atp. Po zpracovani vyrobni
davky se odeSle z mista zpracovani dodavateli KANBRarta, kterd pini funkci

objednavky. KANBAN systém pg&tmezi manualnfidici techniky.

2.10.1 Pull princip

Cely pull princip je zaloZzen na systému vyroby dikaznickych objednavek. Je tedy
vyrabino presreé to, co si zakaznik objedna a naskda mu toto zboZi expedovano

(tedy minimalizace skladhotovych vyrobk).

Z pohledu zakaznika se dae jevit pull princip jako zdlouha&si, kdy doba
od podani objednavky do doby jejihotiaeni (tzv. cyklus pléni objednavky) a f@dani
hotového vyrobku delSi, neZipprincipu push. OvSemipvhodném pouZziti riwze dojit
k poskytovani vyrobk s vnimanou vySSiff@anou hodnotou neZfippush principu.
Pii pouZziti principu tahu je mozné \idtri zakladni pekazky, které jej mohou zéa
komplikovat. Jsou to: organizai nedostatky a poruchy vyrobniho toku; dloutasy
piestaveb strdj a zavady strdj. Prvni vada, organiZai nedostatky a poruchy plynulého
vyrobniho toku, zpsobuji nekvalitni stroje, operac& material. Tim pak dochéazi
ke zbyt&énému prostoji a ¢dy i pozastaveni vyroby zadodu gepracovanici ieSeni
daného problému. Druha vada, dloufasy [Festaveb str@j a jejich genastaveni, imasi
dalSi neopodstatné naklady. Mze jit o@t o zmenu strofi, jejich nastavenéi setfizeni,
které vzeSlo ziwodniho zamru maximald naplnit kapacity. Tento problém
ale odstrauje teorie SMED (Single minute Exchange of diedetim nedostatkem, ktery
muze brzdit pull princip jsou zavady stéojZde ogt dochazi ke zbytamym nakladm
kvuli porucham straj a moznému ofiovnému pozastaveni vyroby. Tento nedostassk
jednak systém 58S, jednak TQC (resp. TQM)
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3 VYHODY KANBANU

Pii zavadni KANBANU, stejre jako jiného dilenskéhdizeni, je nutné se zabyvat tim,
jakou nam jeho zavedeniipese vyhodu. Charakteristické je, Ze se v prvapkejeho
implementace dosahuje zejména ieych @inodi, které nasledh prispeji k ziskani
piimych @inodi ve vyrolg. [5]

Mezi hlavni vyhody pat ndklady na samotné zavedeni. Oproti jinym syétérdilenského
fizeni jsou tyto naklady vipmé hodnat zanedbatelné. iBvaznoucast financi je ieba
vynalozit na vzdlavani. Na vytveeni prviki (KANBAN Kkaret, tabuli, aj.), které

zabezpéuji funkénost tohoto systému se vaze pouze nas vydaij. [5]

Na zaklad analyzy, kterd jiz byla provedena ve stovémackych podnicich, byly zji&y

dalSi vyhody implementace systému. [5]

« ,Shizeni zasob ve vyrétm 60 — 90 %,

+ redukce s&zovacichcasi o cca 95 %,

« zkraceni piitbeznychcasi vyroby o 50 — 80 %,
« redukce poteby ploch o cca 50 %,

« snizeni personalnich naklad cca 60 %,

+ sniZeni nékladéina kvalitu 0 20 — 60 %." [5]
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. PRAKTICKA CAST
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4 HISTORIE SPOLE CNOSTI BROSE

,Historie rodinného podniku Brose je v prv&adé historii dvou vynikajicich
podnikatelskych osobnosti, Maxe Broseho a jehoasiMikhaela Stoschka. Prvni z nich
firmu dovedl v pibehu bezmala Sesti desetileti odvpdni pobdky otcovského provozu
ve wuppertalském kraji k solidivysta¥nému, regionaléi zakaerenému a nadregionan
cinnému podniku. Druhy z nich 2Zjnucinil béhem dobrych /A desetileti s#tove
konkurenceschopny koncern, ktery si ve svygtegtich oborech pravemitte narokovat
vedouci pozice na trhu. Oba podnikatelé museli gsbwsvou firmu éZkymi Gdobimi,

dobami valek a g¥ovych krizi.“[9]

Max Brose se narodil 1884 v Osnabriicku. iéamu 1908 si otéel prodejnu v podab
obchodni firmy s automobilovymiislusenstvim. Bhem 1. swtové valky pak poznal
chemika Ernesta Jilinga, ktery pochézel z Cobu@pa mladi muZzi siésné po valce
oteveli kovozavod. Nechiti byt vSak jen obchodniky, ale etitvyrabét — tedy mit vliastni
vyrobek. Patent na pruzinovou brzdu Brr&pel je privedl na rozhodujici napad. Zrodil
se klikovy aparat — pozfl nazyvany jako zvedaoken. Timto napadem poloZzili v tomtéz
roce v Berlig zakladni kamen podniku, ktery se stav&tewym leaderem v oblasti

mechatronickych systéirpro karoserie automobilu.

V tijnu 1971 pebird jeho vnuk Michael Stoschek, ve svytiadvaceti letech, vedeni
firmy. Brose se rozviji dale, i za hranicemi. Hlavmyslenkou veskeré&innosti
je dynaménost se systémem. Kdyz Stoschek fiactyriceti letech pedaval pedsednictvi

piedstavenstva Jurgenu Ottovi obrat dosahl stonasobku

.V pribehu rekolika desetileti se z ni stal koncern 2amavajici v sotasné dob vice nez
14 000 pracovnik v 50 provozovnach na celémetey ktesi vyrakeji a stale zdokonaluji
»techniku pro automobily“. Zde si ve specialnichladétech podnik jiz po cela léta udrzuje

vedouci pozici na gtovém trhu."[9]

Po sto letech zaujima Brose, jak subdodavatel aabdavého ptimyslu, mezi rodinnymi
podniky, paté misto. Vyhodou rodinnych podnjk predevsim svornost medieny rodiny

ve vSech obchodnich otdzkéach.
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5 ZAVEDENI KANBANU

Spole&nost Brose se jeStpied ti lety nachazela v Roznéwpod Radho&m. V tomto
podniku uz systém, ktery&hprvky KANBANU, fungoval. Vysta¥nim novych vyrobnich
budov v Kopgivnici se implementoval KANBAN elektronicky. Tentsystémiizeni byl
pievzat z matiské firmy v Coburgu v Bmecku, kde byl jiZ KANBAN implementovan.
U nas Slo jen oievzeti KANBANU interniho. Externi KANBAN by pro tatspol€nost

diky velké vzdalenosti dodavateh stanovenéhéasu dodani nebyl efektivni.

Teoretické poznatky o systému KANBAN byly @eny na kratkodobé praxifipo
ve spolénosti Brose s.r.o., kde jseméla prilezitost zkoumat podklady pro zhodnoceni

efektivity tohoto systému.

5.1 Postupné kroky pfi zavadéni KANBANU

Pracovnici logistického odteni v Brose s.r.o se rozhodli, Ze budou KANBAN ads

postupi. Tedy na jednotlivé vyrobni linky.

UpIng prvnim krokem §i zavadni KANBANU na ugitou linku je zpracovani seznamu

materialu, ktery se na lince pouziva.

Druhym krokem je definovani optimalni velikosti d&v Do tohoto kroku Ize zahrnout:
e druhy gepravek,
e pocet kudi v prepravkach,
* moznost objednavek (nejvyssi moznygeogepravek p jednom objednéani)

» definice ¢asového Useku (doba, do které musi byt materi@dlpednani na mist

odkud si jej objednali)
Na zaklad tohoto kroku jeieba utit jaka je nutna zasoba pro kazdou linku.

Tretim, ot dalezitym, krokem je roz&leni mista na uité sektory. Spoknost
Brose s. r. 0. si pro jednoduchost a snadnou @oenti dopra¥ materidlu zvolila

Sachovnici.

DalSim krokem je inventura dilpro kontrolu skuténych zasob v zaved Inventura ped
zavedenim KANBANU se ve firtnprovedla pi stthovani materialovych zasob z RoZnova

pod Radho$m do Kogivnice.V prvnim okamziku doSlo kipzasobeni dilem, ktery
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se na KANBAN pevadil, ale postupentasu se zasoby zmenSily na KANBANOVOU
arovei. Tato Urové se nadéle realizovala zodgowmym disponentem, ktery snizil

mnoZstvi na skladu tak, aby to iniciovalo dalSieolnjavku KANBAN jednotky.

5.2 Na&klady na zavedeni KANBANU

Naklady na zavedeni KANBANU byly pro firmtastka ténst zanedbatelna.

5.2.1 N&klady na skoleni

Prvotni a zaroue nejvyssi néklady na zavedeni KANBANU vzniklyi pzaSkoleni

pracovniki, ktefi tento systém zavélil a ktefi tento systém pouZzivaji v dennim provozu.

Firma proto investovala do externiho Skoleni pradky. Externi Skolitelé byli vybrani
z matdské firmy v Coburgu, kde je systém jiz dlouho akitn¢ zaveden a odkud pak bylo
mozné vyuzit mnohé zkuSenosti. Ze stejnéfisodu na prvotni zavedeni KANBANU

prizvala firma tyto Skolitele i jako externi poradce.

Naklady na Skoleni se pohybovalyadu sta tisic K

5.2.1.1 Okruh Skolenych osob

» Logistici (dva pracovnici zitvodu zastupitelnosti) coby kontaktni osoby zajj&ci

objednani materialu a vyvoz hotovych vyrdbk

e Mistii linek, které budou zasobeny KANBANEM (2 az 3 mragici podle potu

smen)

e Operatdi linek, ktefi se budou starat o &t KANBAN karet

5.2.2 Ostatni naklady
VSechny ostatni naklady jsoudiglené viadu tisic korun.
Jedné se o:

» vyrobu KANBAN karet

* interni organizéni opateni
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6 OBJEDNAVKY

6.1 Externi objednavky

Dodavky se zadavaji skenovanim KANBAN karty, ktdfénto vyvola automatickou
objednavku v informénim systému, kterou dale zpracovavaji a odesibgjistici firmy.

Dodavatelské sekvence jsou vZdy realizovany takto:
e Skenovanim karty se zada do systému pozadavekd#mdonové jednotky

e Vnocnim bihu systému (vZzdy kolem druhé agtt hodiny ranni) se objednavka
automaticky generuje a odeSle se dodavateli, kiafjnto hned v pistim dni vidi

jako poZzadavek na dodavku

* Objednavka je viditelna kil v systétmu kompatibilnim se systémem SAP
nebo ji systém posle jako e-mailovoiilphu, alternativa jako faxovou zpravu

dodavateli

* Obvykly dodaci termin je 72 hodin od okamZikijgii objednavky dodavatelem

6.2 Interni objednavky

U objednavek materialu ze skladu do vyroby je postibdobny jako u objednavek

externich. Tyto objednavky probihaji nasledujicfmisobem:

» Skenovanim karty se rovh jako u externich dodavek zada do systému poZ&dave

na dodani materialu ze skladu do vyroby

 Dodaci termin je standar@in4 hodiny od okamzZiku ijeti objednavky,
ale u rekterych materidl se tato doba zkratila na 2 hodiny®ddu velikosti dil

a tim i obtiZzgjSiho skladovani na mistech ve vy&ob
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6.3 NaleZitosti objednavky

Komplexni a Gplna objednavka musi obsahovat:

¢islo materialu

¢islo skladové pozice

¢islo mista dodani

vyroba €islo linky)

pozice ve vyrob

pocet kugi v jedné pepravce

pocet prepravek zasilanych na jednu objednavku
druh gepravky

limitni po¢et objednavek
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Obrézek 6 Interni objednavka (ze systému SAP)
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7 INFORMA CNi SYSTEM

Spole&nost Brose pouziva systém SAP. S timto systémeivnélpracuje logistika a dalSi
odctleni ve firme. Cely systém je rozten do rEkolika sloZzek pro uiita odcleni, které

je maji rozélené do dalSich podskupin pro jednotlivé transakce.

7.1 Oddéleni pracujici v systému SAP

7.1.1 Logistika

Logistika v tomto systému zpracovava a evidujgem materialu a po ukaéeni celého
vyrobniho procesu i expedici hotovychidtzn. uzamykatelnych systémzveda&t oken,

polohovacich sedadel.

7.1.2 Finanéni oddéleni

Tomuto oddleni pati statut kontrolora, ktery zpracovava a vyhodnoowggkery pohyb
financi v podniku. Pod finami oddleni spada oddleni mzdové, které jim vSechny
informace pedavéa také pomoci tohoto systému. Déle jim js@df@vany faktury z vyroby,
nakupniho odéeni, zpracovavaji se naklady na sluzebni cestyypamoc od externich

firem, atd.

7.1.3 Mzdové oddleni

Vyuziva systém jen pro personalni naklady, ktengmirozumi vypéet mezd a jejich

pievod, vyp@et nemocenskych davek, dovolenych, édmapod.

7.1.4 Vyroba

Pracovnici ve vyrob jsou poeieni pomoci systému objednavat materidl do vyroby
a nasled#é kazdy hotovy dil zavést pomocidteni BAR kddu do systému a tim dale vyslat

impuls pro uskladéni téchto dili.
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7.1.5 Nakupni oddéleni
Oddleni ndkupu ma na starost ofmsat nutné progedky pro chod podniku. To znamena,
Ze rrijima objednavky od vedoucich pracovinigtredisek a jinych oddeni, ktei si €mito

objednavkami doplini n@ppotebné ndhradni dily pro stroje, kandsk& poteby a jiné.
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8 ZNACENI

Pro kazdy dil, fepravku, sklad a jiné poloZky jsou charakteristizk&eni. Nejen, Ze tyto
znaky usnaduji praci, ale napomahaji takdepichazet zbyteiym nejasnostem, hla¥n

v oblasti importu a exportu.

8.1 Zkratky pouzivané v informaénich systémech
KLT — mala grepravka

GLT - velka pepravka

HRL — vySkovy regalovy sklad

ZL — centralni sklad

EDL — elektronické zpracovani dat

8.2 Kody

Témei vSe, co se ve firthnachazeji je ozgano BAR kddem, ktery obsahujdldzité
informace. Velice dleZitou informaci, ktera je obsazenagghto kddech, je informace

0 zbozi. Tzn. specifikaci dodavatele, oz dilu,cislo dodavky, apod.

8.2.1 Zarizeni keéteni kodh

Pracovnici ve fird pouzivaji ke¢teni €chto kédi datalogger. Je to Haeni pro sbr

a ukladani informaci, kter&@rovy kod poskytuje. V dataloggeru se gecpeni kodu objevi
aktualni informace o veSkerém materialu, m&plik je dila (resp. pepravek) k dispozici.
Pokud k dispozici nejsou, odeSle pracovnik pomoledto za@izeni pozadavek do systému
SAP a nasledndojde k objednani zbozi. Pokud je v systému phlgdakita pozadovaného
materialu a pracovnik ho znovu pomoci dataloggebjednd, systém takovy pokyn

nepovoli.
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9 DOKLADY

Doklady jsou vystavovany v souvislosti siznymi (Eetnimi transakcemi ve vyréb
v oblasti kvality, pijmu zboZi, v expedici, v logistice. Tisk dokfade provadi fes systém
SAP. Doklady se od sebe mohou liSitijgm zboZi niZze vystavit jinou variantu dokladu
nez vyroba apod.), ale obsah informait$tava stejny. VSechna tiskova pole jsdadem

pevre uréena a jsou vypkna jen odliSnymi &etnimi Gdaji.

9.1 HU —¢islo

Doklady maji az na vyjimky tzv. HU <islo. To je ozn&ni pro material s balenim.
Za HU - ¢islem se skryvaji vSechna data dokladu, hlapgfesné informace o baleni.
U palet s pepravkami (KLT) se timto Zsobem sleduje kazdé KLT a je nahlaseno
do systému. Proto mohou byt jednotlivé KLT bez Jiotidepsanypokud by se pak dily
balily do nového baleni. Také pronajata a prazdakerd jsou oproti fivéjSku takto

sledovana.

9.2 Interni doklady s HU — ¢islem

Doklady materialu jsou rozliSeny pismeny, podle ugkce. NiZze uvedeny obsah tohoto

dokladu plati i pro doklady nasledujici.

9.2.1 H-doklad

Je vystaven naif)mu po objednavce dopravy do skladového mistap@ezivan jak
k uskladrni GLT do HRL a tak i do ZL. Pokud je skladovacistoijiz zaplgno, v textu

se jen zmini pati¢ny typ nebaislo skladovaciho mista nasledujiciho skladu.

RN R 1|€|1I||

erial nummer Prifla

994440-102 0020 1032234171

/21 HRL ?_f,:_f:z;;:z

Behazlteranz, — art
LRarge 1 ol

lLigf -Nr Licf, -Name Henge Teilchereichnung | ieferurgsnurmer
000 LO00626 Siemeons AG 728 =7 Motor FH-L—D7—-K.ZS5B-BO

Obrazek 7 H - doklad
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Ptiklad uvedeného dokladu ukazuje objednavku dopza@yjmu zboZi na skladové misto
HRL 721.

Obsazené informace:
- carovy kéd s HU <islem a vSemi Udaji o dokladu
- HU —¢islo v plném zani
- ¢islo materiélu
- datum &as vystaveni dokladu
- pocet prepravek a jejich druh
- nazev &islo dodavatele
- mnozstvi a ozngeni dili
- tisk dokladu do skladového mista 721 (materiadloagigport do bodu HRL 721)
- D - dil automaticky tisk pismene ,D" — pokud jedid s povinnou dokumentaci
- dodacicislo interni nebo externi

- gislo Sarze

9.2.2 M —doklad

Je vystaven na zakladphozadavku na skladové misto a vyisty paticném | — bodu
(HRL, ZL) poté, co byl vyskladin GLT, pipadré na reéj doSlafada vcekajici front
dokladi na usklad#ni. Steji tak se dje, pokud je nafiklad GLT peskladrn do jiného
typu skladu manuaénjese pred dosazenim | — bodu. NapiRL 721 na ZL 731.

Vizualr¢ je stejny jako H — doklad (viz obi. 5), jen je v pravém hornim rohu misto

pismena H pismeno M.

9.2.3 U —doklad

Vznika @i vSech zptnych uskladanich do skladovych prostor. Timto jsou oZey GLT,
které budou oft usklachovany z fiznych moznych skladovych mist. Aleide se jednat
i 0 zpitné uskladani z vyrobniho mista do ZL. Musi se zasilat s kg@ia rezervovaného

skladového mista.
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9.2.4 T -doklad

Vznik& u vyrobnich zgtnych hlaSeni (nahlaSeni hotové vyroby) do skladubésti. Timto
se oznd&uji GLT , které maiji byt po vyrobeni dipraveni znovu uskladimy. Tento doklad
musi byt vyti&¥n dvakrat. Druhy doklad (pdpkopie) se vklada doigpravky, kvili zpétné

sledovanosti. VyuZiva se v expedici.

9.3 Interni doklady bez HU —¢isla

9.3.1 T -doklad

Vznika u vyrobnich zgtnych hlaSeni (nahlasSeni hotové vyroby), pokud eseskladuje
do skladové oblasti. Timto se ozog GLT a KLT, které maji byt po ifpraveni
transportovany imo do jinych skladovych mist, napdo externiho skladu EDL nebo

z predvyroby do montaze apod. Tento doklad je taktéaénuytisknout dvakrat.

13%5\ LT

904317 107 [ mtzversjc_e_u'l_g_lgE_flﬂ_x_HH UD VO-LI-PQ35_-D T 5-:53 Ehis
TUaE T BORT LS gD T ADEG [ craran 1.'-._- ELGEELERE] I
4297 lUmpackm atz ZL il

es st z I ||1||ul Schader

Obréazek 8 T- doklad

Priklad zobrazeného dokladu ukazuje¢tm@ hlaSeni z vyrobniho skladovaciho mista
do ZL.

9.3.2 E —doklad

Vznika na pijmu zboZi poté, co byla dodavka potvrzena zabal&tmto dokladem
se oznduje fijaté zbozi. Naslednje s vystavenym HU vystaven transportni pozadavek

do skladu nebo jefpmo zaknihovano na skladové misto.
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10 EFEKTIVITA

Implementaci systému KANBAN doch&zi ke snizatngch naklad a jinym vyhodam.
Vzhledem k tomu, Ze se jedn@edevSim o organizai opateni, je navratnost systému

velmi rychla.

10.1Snizeni nakladi

Cilem kazdé firmy je snizit ndklady. Diky KANBAN sy¢mu a jeho kapitélu
vynakladaného (investovaného) do fedpednych sektdrve firmé se tak penize ugené
zavedenim systému ve spaiesti Brose pouzily na vybudovani dvou novych linek

které firme prinesly zajimavy zisk. Dalefgpeély k vytvoieni novych pracovnich mist.

10.1.1 Personalni naklady

Pcatet pracovnilk po zavedeni systému je mozno sniZit. Neniigbd pracovnik, ktefi
objednavali material pomocic¢isani kus$i (¢i prepravek) ve skladu. Nahlédnutim
do inform&niho systému Ize pouhym zadandfala materialu zjistit, s kolikarppravkami
(kusy) lze disponovat a kolik je geba a mozno materialu objednat. Také&gbo
manipulant, ktefi se staraji o chod igpravek mezi stroji, snizili. Vramci
vhitropodnikového Séeni vBrose s.r.0. byli &kteri zaméstnanci propushi, zbyli z&azeni

na noveé pracovni linky.

10.1.2 Néklady na skladovani

Zavedenim KANBANU se redukuji p@&bné plochy na skladovani, protoZze se jiz
nevytv&i nadbyténé zasoby. Tim se vyloilo i vytvareni mrtvych zasob. Zavedenim
piehlednych KANBAN Kkaret, které redukuji g materidlu ve skladu seigmchazi
piepliovani sklad a tim také ke zbytmym (mrtvym) finagnim nakladm, které pak
nemohou byt pouZity efekti¢fi. Sklad a skladové hospoddvi ve firme jsou alfou
a omegou efektivity. feplnitné sklady nebo nedostatek zasob znamenaji chypypta

zavedenim KANBAN systému kd@mu takovému jiz nedochazi.

Na skladu zavisi chod firmy a dikyighlednosti, lehkému zjivani zadsob a jejich
regulace, jde o revoluci ve skladovem hospgstld, kterd pinasi firme¢ obrovské Séeni

investic.
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10.2 Piehlednost

Diky vybornému roz#8eni plochy pomoci Sachovnicové tabulky doSlo kroape
piehlednosti. Na ighlednost Ize pohlizet nejen jako na vyhodu proralage materialu
na ucgité misto, ale i jako na vyhodu pro zé&stnance, kteryigsre vi, ve kterém sektoru

material pro vyrobu najde.

Timto rozvrzenim se také odstranily ztratyive ve firmeé dochézelo ke ztrdtdm materialu,
ktery byl odepsén ze skladu, ale nedorazil na mdbfednani. Proto vyroba odeslala dalSi
objednavku, aby nedoslo k zastaveni linkiedehozi objednany materiél byl pak zapsan

do ztrat.

10.3Rychlost

O rychlosti mluvime pedevsSim @ zavadni tohoto systému. V minulosti si manipulant
musel zjistit, zda je material na skladu. Pokuderat ve skladu nebyl, musel ho objednat.
Se zavedenim KANBAN systému se pracovnik podivénflrmainiho systému a odesle
KANBANOVE ¢islo ugitého materidlu. V3e jde tak rychle, zeéhbm paru hodin

je material na mist ze kterého byl objednan. Spéatest Brose s. r. 0. ma nastavenu dobu

dodani materialu do 4 hodin.

10.4 Plynuly tok

Zavedenim systému KANBAN dochazi k plynulému tokiormaci i materialu.

10.4.1 Plynuly tok informaci

Mrivriw s

pracovniky odstranila komunikai bariéra, coZ fispiva rychlosti i ¥tSi informovanosti

mezi pracovniky aigdevSim mezi vyrobnimiigdisky.

Plynulosti je mysleno i to, Ze z&stnanec dostane ke stroji rozpracovany materiétena
KANBAN kartu a zjisti vSechny p&tbné informace k nastudovani pracovniho postupu,

které musi s materialem vykonat.
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10.4.2 Plynuly tok materialu

Po odebrani igpravky s utitym zbozim dochazi ihned k objednavce odebrandiuziz
aby byl zajis&n plynuly pisun vstupniho materialu. Plynuly tok také zahrnagder

rozpracovanych vyrolikmezi jednotlivymi linkami.

10.5Minimalizace zasob

Minimalizace zasob je primarnim efektivnindvddem, pré se fizné systémy zavéjl.

Muze mezi & patit JIT, FiFo a nebo je mozno vyuZzit jejich kombieac

Implementaci systému KANBAN se zasoby minimalizujiak uz bylo zmi&no,
redukuji se skladové plochy a tak ani neni mozn&Sawat zasoby, které by nebylo kam
ulozit. Zasoby se minimalizuji tim, Ze se vy potebna optimalni davka pro jedno

vyrobni z&izeni. Vyp@tena davka je to, co musi byt miniméima sklad.
10.6 Vypoéty
Na zaklad Gdaji poskytnutych spolt@osti Brose s. r. 0. jsem vyftala nasledujici

hodnoty.

10.6.1 Uéetni tdaje pred zavedenim systému
Nize uvedené udaje jsou v miliardach €.

Celkovy objem z realizace prodejrmy P=3,16 mid. €

Celkové naklady VN =2,92 mld. €
Celkové jneni firmy ClJ=141mld. €
Vazano v zasobéach Z=0,29mld. €
Rocni naklady na drzeni zasob NZ = 22%

Zisk: P-VN = 316- 292= 024mld. €

Rentabilita: zisk/CJ = 024 /141=1702 %
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10.6.2 Uéetni Gdaje po zavedeni systému

Zavedenim tohoto systému ve spolesti Brose se snizily zasoby o 62%
-tzn. 00,18 mid. €

SZ=062[029= 018mid. €
Cimz klesla patba kapitalu:
Cin=CJ-SZ = 141- 018 = 123 mld. €
a dosSlo ke snizeni naklada drzeni zasob:

NZ = 022[018= 004 mld. €/ rok

Témito ukazateli se vytvd i novy zisk.

Novy zisk: zisk+ 022[SZ= 024+ 022[018= 028mid. €

Nova rentabilita:

028 _ 22,16%
123

Zisk i rentabilita se implementaci KANBANU zvysilgisk o 0,04 mld. €, rentabilita pak
0 5,74%.
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11 CELKOVA EFEKTIVITA

Pracovnici spolenosti Brose s. r. o.fspivaji k efektivnosti podniku i jinyméinnostmi.

Zakladem pro efektivnost podniku je eliminovat redeif/ni cinnosti.

11.1Zbyteény pohyb

V novych budovach firmy v Kdjvnici se plocha zavodu rozplanovala tak, aby byla
CO nejvice vyuzita. To znamena, Ze se timto omezbytetny pohyb pracovnik
V Roznov¥ pod Radhos$in jeSt pracovist nebylo vhoda uspdadano, a tak dochazelo

ke zbyt&énému otéeni, chiizi apod.

11.2Doprava

Pracovnici firmy také iispéli k rychlejSi mezioperani dopra¥. Nékteré pracovniky
(manipulanty), kit dopravovali rozpracované vyrobky mezi pracovighradila firma

valetkovymi tragmi. Timto gispeli k rychlosti celé vyroby a tim i k celkové efekitic.

11.3Cekani

Zavedenim systéemu KANBAN se jiZ operator nemusivabaze by mu material nebyl

dodan ¥as. To znamen4, Ze nemuskat na dodani ptgbnych dil, které méa zpracovat.
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ZAVER

Diky firm¢ Brose s. r. o jsem mohla nahlédnout pod g&klitéto problematiky. Pro laika
je naprosto nemozné siquistavit jak KANBAN systém zefektivni, urychli vipo a hlavis
uSeti firmé finance, které mohou byt dale vyuzZity. ProchazerdmieSenim této
problematiky mohu s jistototici, Ze n¢ naprosto ohromilo, Ze tak ,jednoduchy* systém
funguje a navic je velmi efektivni. Z&em mé prace bych ahé uvést doporteni
pro firmy, které je&t KANBAN systém nemaji. Nejen, Ze tento systém vyhud nijak

je nezatizi naklady s vybudovanim spojené, alenlae budoudSit z vysledku, kterym
muze byt pdadek a pehlednost ve skladovém hosptstdi, optimalizace zasob a hlavn

rychly a gehledny chod materialu firmou.
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