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Anotace

Praca je zamerana na analyzovanie sucCasné¢ho stavu vyvoja Kanban systému a navrh
metodiky jeho implementacie na riadenie systému zasobovania vyrobnych liniek zo

skladu. Sucastou prace je prezentacia skiisenosti autora s vyuzivanim Kanban systému.
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Annotation

This work is focused on analyses of current state of development Kanban system and
proposal of methodology of its implementation for management supply system of
production lines from warehouse. Part of the this work is presentation of author's

experience with usage of Kanban system.
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Uvod

Vyznam logistiky podl'a mna spociva v tom, Ze je zamerand na maximalnu efektivnost’.
To znamena, ze kladie déraz na jednoduchost, ticelnost’ a spravne nacasovanie. Teda na
to aby sa robilo len to ¢o je nevyhnutné, to ¢o prinasa pridani hodnotu, v spravnom
poradi a v Case, ktory berie do uvahy aj procesy a faktory, ktoré suvisia s danymi

logistickymi procesmi. Cize podstata logistiky tkvie v lean manaZzmente.

Jednym z néstrojov riadenia hmotnych tokov, v ktorych sa uplatiiuji niektoré principy
lean managmentu je tazny systém Kanban, Co znamena, ze pokyn ¢o a kedy sa ma robit’
neprichddza od predchadzajuceho ¢lanku procesu, ale naopak od nasledujuceho.
ZjednoduSene povedané ak méam spraveni svoju pracu na vyrobku zaddm
predchadzajicemu ¢lanku vo vyrobe, aby mi dodal d’alsi vyrobok na spracovanie. Takto
to bolo v zaciatkoch ked’ sa Kanban vyuzival len vo vyrobe. Neskor sa preniesol aj do
skladovych procesov a v stcastnosti sa vyuziva aj v sektore informacnych technologii
(IT). Moznosti jeho vyuzitia su pestré avSak nehodia sa do vSetkych podmienok. Pred
jeho implementaciou je preto vel'mi dodlezité zvazit podmienky (pouzivané pracovné
a technologické procesy, technické prostriedky, layout skladu a vyroby, pracovné
pozicie apod.) v akych ho chceme vyuZzivat, ciele, ktoré chceme jeho pouzitim

dosiahnut’ a prostriedky akymi sa k tymto cielom chceme dopracovat’.

V pripade ak ho pouZijeme v sprdvnom prostredi a pouZijeme spravne metody jeho
uplatiiovania st jeho prinosy vyznamné — zjednodusenie a priehl'adnost’ pracovnych
procesov, zefektivnenie a spriehladnenie toku materidlu, lepSia a efektivnejSia
spolupraca jednotlivych ¢lankov v logistickom ret'azci a l'ahSia identifikacia zkych ¢i
kritickych miest na vSetkych turovniach. Je potrebné si uvedomit, Ze Kanban neznamena
len jednorazové nasadenie, ale je to systém neustdleho sledovania a vylepSovania.
Analyza obratkovosti materidlu, efektivity pracovnych procesov, identifikovanie
slabych miest a ich odstranovanie nekon¢i nikdy a vzdy berie na zretel aktudlnu

situdciu, ktora sa v Case nielen moze, ale aj meni.

Cielom bakalarskej prace je charakterizovat' suCasny stav vyvoja Kanban systému
a sposoby jeho pouzitia v réznych priemyselnych odvetviach a hlavne sposob jeho

implementacie v skladovych procesoch v prostredi softvéru SAP.



1 Kanban systém, jeho zakladné principy, oblasti vyuzitia

1.1 Vysvetlenie zakladnych pojmov

Pouzivanie Kanbanu a skladovanie si vyzaduje pouzivanie niekolkych Specifickych
pracovnych nastrojov a hoci sa procesy a prostredie, ktorom sa vyuziva sa neustale
meni pouzivitie niekol’kych terminov v tomto systéme zostava stale rovnaké. V d’alSom
texte su charakterizované zékladné pojmy a principy suvisiace s implementaciou

systému.

Kanbanova karta — Jednou z charakteristickych ¢t Kanbanu je, Ze sa vyraba, alebo
dodava len na zéklade poziadavky nasledujiceho ¢lanku v retazci. Tuto poziadavku
predstavuje kanbanova karta. V ranych dobach Kanbanu mala formu plastovej karty,
neskdr papierového harku a v sucasnej dobe sa pouziva hlavne v elektronickej forme.
Niektoré pocitacové programy ju rozdelili na dve Casti — poziadavku a objednavku
pricom poziadavku v pdvodnom chépani tu predstavuje az objednavka. O tom preco je
tomu tak a ako to funguje sa zmienim v neskorSej Casti prace. Kanbanova karta musi
obsahovat’ niekolko Udajov. Musi byt na nej uvedené Co presne je poZadované,
pozadované mnozstvo (obyc€ajne jeden kus alebo balenie) a miesto kam to ma byt
dodané. V zavislosti na konkrétnych podmienkach a potrebach na nej mézu byt
uvedené d’alSie udaje napriklad miesto, z ktorého je dany polotovar alebo vyrobok
potrebné doniest, pripadne kde je uskladneny, pocet kusov v baleni, typ balenia, ¢as a
datum vystavenia poziadavky, Cislo Sarze a dalSie. V stGcasnej dobe sa kvoli
elektronizécii dat tiez vyuziva status karty (napriklad prazdna, transportuje sa, plna).
Kanbanova karta sliZi nielen na vyjadrenie poZiadavky, ale je aj prostriedkom
sledovania ako Casto, aky material ¢i polotovar sa vyskytoval v skladovych procesoch,
cykly obehu, ¢asy plnenia poziadavok a urcenie uzkych miest. Minimalny pocet
kanbanovych kariet je 2. Maximalny pocet zavisi od konkrétnych podmienok.

Vysledkom pouzitia Kanbanu je vSak ich minimaliz4cia.

Kanbanova nastenka — Kanbanova karta je len prostriedkom sledovania obehu
materidlu. Je len nositelom informacie, ktord sa zobrazuje na kanbanovej nastenke.
Kanbanova nastenka je teda vizudlizaciou materidlovych tokov. Jej ucelom je mat
prehlad o pohybe materidlu, jeho aktudlnej pozicii, celkovych mnozstvach, dobe

plnenia poziadavok, ur¢eniu uzkych ¢i problémovych miest a moznosti riesit’ vzniknuté
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nedostatky. To vsSetko v redlnom Case. Analyzou informécii vizudlne zobrazenych na
kanbanovej nastenke sa tiez daju (a mali by sa) vylepSovat’ procesy. V stucasnej dobe
ma uz takmer vylucne elektronicki formu. Viem si vSak predstavit podmienky, v
ktorych by stale bolo vhodné vyuzit’ pevnu tabul'u na mieste vol'ne viditelnom vSetkym
zamestnancom. Kanbanova nastenka je vlastne tabulou rozdelenou do stipcov a
riadkov. Kazdy stipec predstavuje jeden pracovny proces a kazdy riadok jeden material
¢i polotovar. Kanbanové karty sa presuvaju medzi jednotlivymi stipcami tak ako sa
realne postvaji medzi jednotlivymi pracovnymi stupiiami. Kazdy stipec ma vsak pevne
stanovené maximalne mnozstvo kanbanovych kariet pre material, ktory sa v iom moze
nachadzat’. Podl'a statusu kanbanovej karty, ktory je ¢asto vyjadreny farebne je mozné
vidiet' ¢i dany pracovny stupeii je plne vytazeny, alebo ¢akd na dodanie d’alSieho
materidlu a vd’aka elektronickym datam je mozné vidiet nielen €as, ako dlho musel

cakat’ na d’al$i materidl, ale aj ¢as plnenia poziadavky.

Kanbanovy cyklus — V najuzSom chépani predstavuje ¢as od vytvorenia poziadavky na
dodanie materidlu po moment jeho dodavky. V tomto ponimani sa niekedy pouZziva tiez
pojem sekvencia. V SirSom modze predstavovat’ ¢as od momentu dodania materiadlu do
podniku do momentu jeho dodania do vyroby, pripadne momentu jeho expedicie ako

sucasti vyrobku zdkaznikovi.

Skladova pozicia — Miesto uskladnenia materidlu v sklade, alebo polotovaru v
medzisklade. ZvyCajne je pevne stanovené maximéalne a minimalne mnozZstvo
skladované¢ho materidlu. Minimélne mnozstvo sluzi ako poistnd zasoba. Vd'aka ureniu
maximalneho mnozZstva zabranujeme plytvaniu. Kazdd skladova pozicia ma svoje
Specifikd (napriklad regadl méa pevne stanovenu nosnost’ pre kazdu skladovi poziciu,
vySkovu aroven, a tiez celkovi nosnost’ regalu), na ktoré je nutné pri zaskladnovani
prihliadat’. Podl'a zdkona musia byt regile oznacené Stitkom, ktory ich jednoznacne
identifikuje a zaroven obsahuje informécie o ich limitoch. Stitky musia byt umiestnené
na jasne viditePnych miestach. U&elom tohto predpisuje je zabranit pracovnikom
pretaZzeniu regalu a tym vzniku pracovného trazu ¢i Skodovej udalosti. Ked’ze vSak v
stcasnej dobe je proces zaskladiiovania a vyskladnovania kontrolovany informacnym
systétmom, ktory obsahuje dané udaje je podla mmna tento spdsob zastarany a
opodstatnenie mé& len v malych prevadzkach bez zodpovedajuceho softvérového

rieSenia.



Vydajna pozicia — Pri vydajnej pozicii plati to isté o pri pozicii skladovej. Vydajna
vSak sluzi ako miesto kam je materidl vyskladneny. Mdze to byt miesto, z ktorej je
zaroven odoberany pracovnikmi vyroby avSak moze to byt tiez miesto, z kade eSte je
nutné balenie presunut na poziciu, z ktorej sa odobera. vydajnou poziciou je teda
oznacené miesto, ktoré je urCené na vyskladnenie viacerych materidlov (napriklad v
blizkosti regalov). Balenia na tomto mieste zostdvaju uzatvorené. Nésledne sa z neho
podla potreby odoberaju balenia do presne urCenych regalovych pozicii priCom sa
otvoria, tak aby bol material plne k dispozicii pracovnikom vyroby. Takto sa zvycajne

Setri manipulacny Cas pracovnikov skladu pri vysokoobratkovch materidloch.

Balenie — Pre kazdy material by mal platit’ pevne urceny baliaci predpis dohodnuty s
dodavatel'om. Baliaci predpis urcuje pocet kusov materidlu, ktoré obsahuje jedno
balenie a typ obalu, v ktorom je material zabaleny. Typ obalu je urceny tak, aby v
maximalnej moznej miere zabranoval poSkodeniu materidlu, zjednodusSoval
manipuldciu s balenim a zarovenn umoznoval jeho efektivne skladovanie a stohovanie.
Balenie mdze byt prepravné a skladové. Prepravné sluzi na manipuldciu a uloZenie
materidlu po€as doby prepravy. Skladové na manipulaciu v sklade. Typickym
prikladom prepravného balenia je paleta a skladového balenia krabice na nej uloZené.
V SAP-e, o ktorom sa zmienim v druhej polovici prace sa balenie deli na vonkajSie a
vnutorné. VonkajSie balenie sa tieZ moZze delit na jednoduché kedy obsahuje len jeden

materialu, alebo zmieSané obsahujuce niekol'’ko materialov.

BOM (Bill Of Material) - Jedna sa o zoznam materialu, z ktorého je vyrobeny vyrobok
spolu s poctom kusov. Pouziva sa pre urcenie kedy a ktory vyrobok sa ma vyrabat’ na

jednotlivych stupiioch vyroby, tak aby bol vyrobok vyrobeny v spravnom case.

FIFO a LIFO — FIFO je skratkou pre ,,First In First Out* vo vol'nom preklade ,,Prvy
dnu prvy von®. LIFO je zase skratkou pre ,,Last In First Out“, teda ,,Posledny dnu prvy
von“. Jedna sa o metody urcenia vyskladnenia balenia alebo vyrobku. Balenie, ktoré ma
byt vyskladnené sa urcuje podl'a ¢asu prijatia materidlu, alebo jeho zaskladenia. FIFO
metddou sa vyskladiiuje vzdy to balenie, ktoré bolo prijaté ako prvé zo vsetkych, ktoré
sa momentalne nachadzaju v sklade. To znamena balenie, ktoré je v sklade najdlhsie.
Tato metdéda sa pouziva najcastejSie. Niektoré technologické postupy si vyzaduju
vyuzitie metody LIFO. Vyskladiiuje sa teda to balenie, ktoré do skladu bolo prijaté ako

posledné, Cize je v sklade najkratSiu dobu.



Sekvenény vozik — Sekveény vozik je prostriedok na hromadnu prepravu
vyskladneného materidlu do vyroby. Materidlovy manipulant nanho ulozi material
podla vydajného listu riadené¢ho vyrobnymi davkami — sekvenciami. Material na tomto
voziku ma presne stanovené miesto a pocet kusov. Ten sa potom prepravi na vopred
urcenu poziciu pri vyrobnej linke z kade ho pracovnik vyroby odoberie. Tieto voziky st
v stcasnosti najcastejSie prepravované bezobsliznymi automatickymi taha¢mi, ktoré
jazdia po vopred stanovenych okruhoch. Tahaju za sebou nickolko vozikov. Pri
prichode na urCené miesto sa tahaC zastavi. Pracovnik vyroby odoberie vozik s
nalozenym materialom, ktory potrebuje a namiesto neho pripoji vozik prazny. Nasledne
stlaci na t'ahaci prislusné tlacidlo a vozik pokracuje v okruhu. Takze taha¢ odchadza z
vydajnej pozicie s plne nalozenymi vozikmi a po absolvovani okruhu sa vracia s
prazdnymi. Trasa tahacov je ur€ena magnetickou paskou, ktora je prilepend na zemi

a senzormi, ktoré su v zemi zabudované a ktoré mu vydavaju d’alSie pokyny.

Program SAP R/3 — Enterprise resource planning (ERP) systém urCeny na riadenie
vSetkych podnikovych procesov. Tvori ho viacero modulov, z ktorych kazdy je
zamerany na ini cast podnikovych procesov. Tie cCasto pozostavaju z dalSich
submodulov. Pre ndkup a skladovanie je uréeny modul MM (material managment),
ktor¢ho submodul WM (warehouse managment) je zamerany riadenie skladového
hospodarstva. Kazdy podnik si v zavislosti na svojich potrebidch méze zakupit bud’
jediny modul, alebo viacero. Tie s potom vzajomne prepojené a plne kompatibilné.
Ked’Ze nielen prostredie kazdého podniku je unikatne SAP pontka jednotny Standard,
ktory je potrebné prispdsobit’ jedinecnym potrebdm wuzivatela bud vybranim
jednotlivych funkcionalit, alebo naprogramovanim Uplne novych, ktoré potom beZia na
SAP podklade. Jednotlivé prikazy sa vykonavaji pomocou transakcii, takzvanych T
kodov. Kazda rola, teda pracovnd pozicia mé priradeny zoznam transakcii uréenych pre
vykon jej prace (napriklad pracovnik skladu vie vykonavat’ zaskladnenie, preskladnenie
a vyskladnenie materialu, veduci skladu okrem tychto prevodov moze skontrolovat’ ich

zoznam a taktieZ ma napriklad pristup k zoznamu materidlu v sklade).

1.2 Historia Kanbanu

Za vynalezcu systému Kanban je povazovany Taiichi Ohno, ktory ho ako prvy zaviedol

do vyroby v zévode Toyota zaciatkom 40tych rokov. Je postaveny na v tej dobe
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prevratnej myslienke, ze vyrobny plan nema byt stanoveny podl'a odhadu dopytu, ale
podl’a jeho skutocnych potrieb.Teda podl'a skutocnej objednavky. Vyraba sa teda len to
¢o sa naozaj preda. Na vyrobok uz existuje poziadavka z predajnej siete a vyrobok sa
tym padom po vyrobeni hned predd. Tento sposob planovania vyroby ma oproti

dovtedy zauzivanému planovaniu podl’a odhadu niekol’ko vyznamnych vyhod.

1. Doba obratu penazi investovanych do nadkupu materidlu je vyznamne kratsia.

Takze sa znizila vySka investicii a zvySila ich ndvratnost’.
2. Tym, ze doba obratu sa skratila zvysila sa ziskovost'.

3. Kedze na vyrobok uz existuje poziadavka z predajnej siete znizuji sa naklady

na skladovanie hotovych vyrobkov.

4. V neposlednom rade odpada, respektive sa vyznamne znizuje riziko, ze vyrobok
sa nepredd. To znizuje néklady na likvidaciu tychto vyrobkov a to nepriame
(ndklady na vyrobu, prevoz a podobne) aj nepriame (samotna fyzicka likvidacia

vyrobkov).

Ako som uz spomenul za vynalezcu systému Kanban je povazovany Taiichi Ohno,
ktory v 40tych rokoch minulého storocia zacal pracovat ako supervizor vyroby v
zédvode firmy Toyota vyrabajicom motory a postupne sa prepracoval az na poziciu
riaditela. V snahe zefektivnit' vyrobny proces vyvinul sposob vyroby, ktory prepojil

nielen s predajom tovarov (teda 4ut), ale aj s objednavanim dielov.

Identifikoval a pomenoval 7 spdsobov plytvania a urcil 6 pravidiel pre aplikovanie
Kanbanu. Napisal niekol'ko knih, z ktorych najzndmejSou je ,,Toyota Production
System: Beyond Large-Scale Production® a vymenoval 10 pravidiel uvazovania, ktoré
pomézu kazdému cloveku stat’ sa UspesSnym. Bol vyznamnym inovatorom. Nim
definované principy neskdr prevzali aj iné zavody. Postupne sa zacali uplatiiovat v
d’alSich odvetviach a rozsirili sa do celého sveta. Definoval 10 pravidiel, ktorymi by sa

I'udia mali riadit’ pri rozmyslani, ktoré vedu k uspechu. Tymito pravidlami su:
1. Ty sinéklad. Najprv zniz plytvanie.
2. Skor ako ¢okol'vek iné povedz ,,Dokazem to spravit.* a pokus sa o to.

3. Pracovné prostredie je ulitel. Odpoved mozeS ndjst v mieste kde sa praca

vykonava.
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8.

9.

Veci rob okamzite. Zacat' robit’ veci hned’ v tejto chvili je jedinou cestou

veducou k tspechu.

. Ak uz nieco zacnes robit’ vytrvaj v tom. Nevzdaj to kym neskoncis.

Vysvetl'uj komplikované veci 'ahko porozumitel'nym spoésobom. Opakuj veci,

ktoré su 'ahké na pochopenie.
Plytvanie je skryté. Neskryvaj ho. Sprav problém viditelnym.
Pohyby bez pridanej hodnoty su skracovanim zivota.

Vylepsuyj €o je vylepSené pre budtice vylepSenia.

10. Mudrost’ je dana kazdému rovnako. Podstatné je ¢i ju kazdy moéze vyuzit.

(Ohno, 1988)

Tychto 10 bodov som tu uviedol, pretoze sa domnievam, ze dokazu lepSie pochopit’

spdsob uvazovania Taiichiho Ohna a tym aj principy fungovania Kanbanu.

Tymito principmi st:

1.

Kazdy proces zaddva poziadavku svojmu dodavatelovi podla toho ako

spotrebovava dodavku.

Kazdy proces vyraba v mnoZstve a poradi podl'a prichddzajucich poZiadaviek.

. Ziadne polozky nie st vyrabané, alebo premiestiiované bez poziadavky.

Kazda poziadavka je viazana na nejaka polozku a je k nej prilozena.

. Procesy nemdzu odosielat’ d’alej chybné polozky, aby sa zaistilo, Ze konecny

produkt je bezchybny.

Limitovanie otvorenych poziadaviek robi proces citlivejSim a odhaluje

nedostatky. (Ohno, 1988)

Skratene povedané je treba vyrdbat' len to ¢o je poZadované v bezchybnej kvalite

a obmedzit’ mnoZzstvo poziadaviek na minimum, aby sa odhalili nedokonalosti procesov.

Vedie to nielen k zefektivneniu vyroby, ale aj k moznosti ju d’alej zdokonal'ovat’.

Taiichi Ohno zaviedol Kanban na vyrobnych linkdch. Doraz sa snazil klast' na

maximalnu efektivitu, zniZzenie ndakladov, vizualizdciu problémov, identifikaciu

a odstranienie problémov a zniZenie plytvania. Plytvanim st podl'a neho:

1.

Meskanie, cakanie, alebo Cas bez pridanej hodnoty straveny v rade.
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2. Vyroba vac¢sieho mnozstva ako je potrebné.

3. Prilis vela procesov, alebo vykonavanie aktivit bez pridanej hodnoty.
4. Preprava.

5. Zbytocné pohyby.

6. Zasoby.

7. Chyby vyrobkov. (Ohno, 1988)

1.3 Kanban vo vyrobnom procese

Typickym miestom vyuzitia systému Kanban je vyroba. Vyrobny plan je urceny podla
mnozstva atypu objednaného tovaru zakaznikmi. Takze signdl o sa ma vyrabat
vychadza z posledného ¢lanku logistického retazca. Nasledne sa prenaSa na posledné
pracovisko vo vyrobnom podniku a z neho smeruje na niz§ie a niz§ie pracovné pozicie.
Takze kazda pracovna pozicia v podniku predava signal tej predchadzajucej ¢o ma
prave vyrobit. Vyrobny plan berie okrem objednavky do tivahy samozrejme viacero
faktorov — termin dodania objednavky, €as prepravy, doba vyroby vyrobku a d’alSie a na
jeho stanovenie existuje viacero metdd. Pri vyuZivani Kanbanu je vSak dolezité, Ze
signal vychadza z konca, je predavany na predchadzajuce pozicie a pocet signalov je

limitovany. Vizualizaciou signdlu je kanbanova karta.

Obr. 1.1 Grafické znazornenie fungovania Kanbanu vo vyrobe

smer vyroby
e
i
kanbanova karta 5o kanbanova karta 5o
splnenou splnenou
poiiadavkou poiiadavkou
PP1 = PP2 = PP3
K2 K4
K1 | K3
kanbanova karta s poliadavkou kanbanova karta s pofiadavkou
na vyrobu na vyrabu

Zdroj: vlastné spracovanie.

13



Na obrazku 1.1 je graficky znazornené fungovanie Kanbanu v idedlnych podmienkach
vyroby. Pracovnd pozicia PP3 odoslala na predchadzajucu pracovni poziciu PP2
kanbanovu kartu K3 (smer odoslania je vyznaceny Cervenou Ciarou) s informaciou aky
vyrobok ma tato pracovna pozicia vyrabat ako d’alSi. Pracovnd pozicia PP2 zase
odoslala na poziciu PP3 uz hotovy vyrobok, ktory mala vyrobit' podl'a informdcii na
kanbanove] karte K4 (smer odoslania je vyznaceny zelenou ¢iarou) a momentalne
zaCina pracovat’ na vyrobku podl'a kanbanovej karty K3. To isté plati aj vo vztahu
pracovnej pozicie PP2 k pracovnej pozicii PP1. Takéto fungovanie je mozné len pri
splneni niekol'kych podmienok: vyrdba sa malo druhov vyrobkov, nie je nutné
prestavovat’ stroje na pracoviskach, pracovny takt jednotlivych pracovisk je rovnaky
ato pri vSetkych vyrdbanych vyrobkoch. Z tohto obrazku vyplyva 1 dolezita crta pre

pocet kanbanovych kart. Ich pocet musi byt vzdy minimélne 2!

V praxi sa vSak idealne podmienky nevyskytuju. Ak ano, tak sa uz jedna skor o pasovu
vyrobu kde sa vyraba len jeden vyrobok a pouzitie kanbanovych kariet straca zmysel.
Pés, na ktorom sa pohybuju vyrobky sa pohybuje automaticky. Ovela CastejSie sa stava,
ze vyrobny takt medzi jednotlivymi pracoviskami je rozdielny pri rozdielnych
vyrobkoch, respektive ich modifikaciach. To ma za pricinu to, Ze kanbanovych kariet sa
pouziva viacero. Tieto karty sa pdvodne odkladali na tabul'u na uréené miesto, z ktorej
si ho nasledne pracovnik prislusného pracoviska odoberal. V sucastnosti je vyrobok,
ktory ma dané pracovisko vyrabat’ zobrazeny elektronicky a pracovnik dava len signal,
ze dokoncil dany pracovny tkon. Softvér nasledne automaticky zobrazi d’alsi vyrobok,
respektive jeho modifikaciu na vyrobu a informaciu o dokonceni tikonu takisto zohl'adni
pri signalizacii na predchadzajiicej pracovnej pozicii. Rozdielny vyrobny takt medzi
jednotlivymi pracoviskami je tieZ pri¢inou toho, Ze medzi jednotlivymi pracoviskami je
nutné vytvorit’ miesto pre vyrobky, ktoré uz na predchadzajicej pozicii boli spracované
a d’alia pozicia ich este nespracovala. Ugelom Kanbanu je, ako som uZz spomenul
v podkapitole 1.1 vizualizovat’ problém a obmedzit’ pocet rozpracovanych vyrobkov. To
sa deje prostrednictvom obmedzeného poctu kanbanovych kariet. Ak odoberajica
pozicia je vyrazne pomalSia Coskoro nastane situdcia, Ze pozicia pred flou nemé ¢o
vyrabat. Cas sa modze vyuzit' na Gdrzbu strojov, ich prenastavenie, alebo Gistenie.
Takato situacia je vSak neziaduca, pretoze zapriCinuje plytvanie. Miesta kde vznikaja

prestoje sa volaju ,,uzke hrdlo® (bottle neck). Vdaka nizkemu poctu kariet v obehu
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medzi dvomi na seba nadvdzujucimi poziciami je problém ich asynchronizacie

okamzite vidite'ny a je mozné ho riesit. Moznosti ako ho riesit’ je niekol’ko:

zysit pocet pracovnikov na odoberajucej pozicii,

- zvysit rychlost’ stroja na odoberajucej pozicii,

- znizit rychlost’ stroja, alebo pocet pracovnikov na doddvajtcej pozicii,

- vypripade, Ze doddvajuca pracovnd pozicia méa zaroven rychlejsi vyrobny takt
ako pozicia, ktora jej predchadza je mozné preniest’ Cast’ pracovnych uloh
predchadzajticej pozicie na fu,

- rozdelit’ odoberajlicu poziciu na niekol’ko mensich.

V praxi sa najCastejSie vyuziva kombindcia niekolkych opatreni v zavislosti na
konkrétnych podmienkach zavodu. K takymto situdciam vSak uz vo velkych vyrobnych
zavodoch dochddza skor vynimocne, pretoze sicasné softvérové rieSenia dokézu tzke
htdla odhalit’ este skor ako sa vyroba fyzicky za¢ne pocas jej virtualnej simulacie podla
zadanych parametrov. Vd’aka virtualnej simuléacii je mozné nielen vopred urcit’ uzke
htdla vo vyrobnom procese pre kazd(i kombindciu vyrdbanych vyrobkov este skor ako
sa skutocna vyroba zacne, ale aj stanovit' optimalne pracovné procesy a ich spravnu
postupnost’. Ak v sucastnosti ddjde k nahromadeniu rozpracovanych vyrobkov na
niektorom useku vyroby jedna sa skor o men$i vyrobny zavod, ktory nema finan¢né
prostriedky na potrebné softvérové vybavenie, alebo sa tak stane kvoli vynimo¢nym,
neo¢akavanym udalostiam. Ulohou riadiacich pracovnikov je takéto udalosti spravne
identifikovat’ a prijat’ opatrenia, aby sa ich vyskytu v budicnosti bud’ zabranilo uplne,

alebo aby sa ich vyskyt aspoil Co najviac minimalizoval.

1.4 Kanban v logistike

Systém akym funguje Kanban je okrem in¢ho vyuzivany aj pri zdsobovani vyrobnych
liniek zo skladu. Pri sprdvnom nastaveni pouzit¢ho softvéru Setri miesto vo vyrobe,
zefektiviiuje pracu pracovnikov skladu, zoStihl'uje a sprehladiiuje materidlovy tok
a zabranuje vyskladneniu nespravneho materidlu, umoznuje dodrziavat’ vyskladiovanie
materialu podla vhodnej metody. Cize Setri Gas, finanéné prostriedky a zabraiiuje

Pudskym chybam.

KedZe v stcastnosti uz velkd vécSina podnikov pouziva nejaky skladovy program

klasicky spdsob pouzivany v zaciatkoch v podstate zanikol. Kanbanové karty sa
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zobrazuju bud’ priamo v skeneroch, alebo s vytladené z tla¢iarne. Udaje, ktoré sa
zobrazuju na kanbankovej karte moézu byt rozne. Zalezi od konkrétnych podmienok

a potrieb dané¢ho zédvodu. V zasade by vSak karta mala obsahovat”:

1. cislo kanbanovej karty,
. oznacenie materialu,

. typ balenia,

. oznacenie balenia,

2

3

4. pocet kusov materidlu v baleni,

5

6. skladové miesto kde je balenie s materidlom uskladnené,
7

. vydajné miesto kam sa ma dané balenie vyskladnit’.

Na nasledujucom obrazku 1.2 je priklad ako mdze kanbanova karta vyzerat'.

Obr. 1.2 Kanbanova karta

Cislo skladu 120 1.1.2019 12:00:01 Kkartac. K1-1-001
, Bin AA-01-02-03
Material
AB - 12345 AA (Cislo balenia
MnoZstvo 10 12345654321
Typ balenia
Kartonova krabica ZZ 80 Vydaj K1-001

Zdroj: vlastné spracovanie.

Kanbanové tabule su vd’aka pocitacom uZz len v elektronickej forme a su viditeI'né len

pre riadiacich pracovnikov.

Proces pri dopliani materidlu do vyroby s pouZitim systému Kanban je velmi

jednoduchy:

1. pracovnik zodpovedny za vydajné miesto naskenovanim ciarového Cisla karty,
ktoré je vyznafené na vydajnej pozicii vysle signal do skladu, Ze je potrebné
doplnit’ do vyroby urcity material,

2. systém podla zvolenej metody vyskladnenia (FIFO, LIFO a pod.) zvoli prislusné

balenie, respektive manipulacnt jednotku, ktort ma pracovnik skladu vyskladnit’
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a zaroven kanbanovu kartu pre dany materidl oznaci na virtudlnej kabanovej
nastenke ako Cervenu, ¢ize prazdnu,

3. kabanova karta pre vyskladnenie dané¢ho balenia systém bud’ vytlaci, alebo
zobrazi pracovnikovi skladu priamo v skeneri,

4. pracovnik vyhladd prislusné balenie a oskenovanim jeho Cisla potvrdi, ze je
spravne,

5. systém oskenovanim balenia zmeni farbu karty na zIt0, ¢ize v procese,

6. pracovnik skladu po umiestneni balenia do vydajnej pozicie naskenovanim
¢iarového kodu danej pozicie potvrdi ukoncenie procesu vyskladnenia,

7. systém zmeni farbu prislusnej karty na zelenu, ¢ize plna.

Tento proces je velmi jednoduchy, priehladny akedZe je cely riadeny softvérom

minimalizuje moznost’ I'udskej chyby.

Ak mé dany podnik kolisavy vyrobny plén je potrebné vediicimi pracovnikmi skladu
priebezne sledovat’ obratkovost’ materialu v sklade vo vopred stanovenych casovych
usekoch (napriklad raz mesacne) apodla vysledkov upravovat pocty pouZzivanych
kariet. Zabrani sa takto zbyto¢ne vysokému objemu materidlu v sklade, respektive na
vyrobnej linke a eliminuje sa tiez riziko jeho nedostatku ¢o by mohlo mat’ za nasledok
pozastavenie vyroby. Pri ur€eni poc¢tu kanbanovych kariet je tieZ nutné prihliadat’ na
trvanie kanbanového cyklu, teda ¢as od momentu kedy sa kanbanova karta oznaci ako
prazdna az po moment kedy sa material doplni na vydajnu poziciu a kanbanova karta sa
opét’ oznaci ako plnd. Maximalne skratenie doby trvania kanbanového cyklu by malo
byt’ jednym z hlavnych cielov vSetkych veducich pracovnikov skladu. ZniZuje sa tym
nielen mnoZstvo materidlu v materidlovom toku, ale zvySuje sa pracovna vykonnost
a Setria tak finan¢né prostriedky. Existuje niekol'ko spdsobov ako cyklus skratit.

V praxi je vhodné vyuZit’ kombindciu viacerych z nich. Medzi zakladné patria:

1. vhodny layout skladu a typy pouzitych regalov s prihladnutim na charakteristiku
a balenie uskladiiovaného materidlu, ak je teda uskladiiovany material, ktory je
nachylny na teplotu mal by byt uskladneny dalej od vstupnych bran,
nadrozmerny material naopak blizSie so zretelom na miesto jeho vyskladnenia,
material, s ktorym sa d& manipulovat’ ru¢ne by mal byt uskladneny v nizSich
regaloch, materidl, ktory je uskladneny v Zeleznych klietkach zase v stohovacich
skladoch, vzdy je dolezit¢é zobrat do uvahy aj stranu, zktorej sa bude

zaskladnovat’ a z ktorej vyskladiovat’,
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vhodné uskladnenie materidlu podl'a obratkovosti — pri zaskladneni materialu je
treba dbat’ na to, aby vysokoobratkovy material bol uskladneny na spodnych
regalovych prieCkach aaby bol uskladneny v regaloch podla mozZnosti co
najbliz§ie k vydajnému miestu, nizkoobratkovy materidl je potrebné
uskladiiovat’ na hornych regalovych pozicidch aak to je =z priestorovych
dovodov nutné d’alej od vydajnej pozicie,

volba vhodnych manipulacnych prostriedkov — ak je napriklad material
zaskladneny len spodnych skladovych pozicidch vhodné st ru¢né pripadne
elektrické paletové voziky, ktoré st nenarocné na udrzbu, pre manipulaciu
s materidlom uskladnenym v hornych poziciach v skladovych halach su vhodné
retraky, ktoré majii menSie rozmery a vysuvacie vidly takZe je ich mozné vyuzit
aj v uzsich priestoroch, elektrické ¢elné voziky maji oproti retrakom sice vySsiu
nosnost’, ale aj vac¢Sie rozmery a vymena vybitej batérie je taktiez narocnejssia,
¢elné voziky so spalovacim motorom sa hodia na pracu vonku, pri preprave
materialu je mozné vyuzit’ tahac s pripojenymi vozikmi, alebo posuvnikovy pas,
vzdy je potrebné prihliadat’ na druhy manipula¢nych jednotiek, vdhu materidlu,
typ priestoru, prepravovanu vzdialenost, ndklady na tudrzbu a naroc¢nost’
zaskolenia pracovnikov,

radenie kanbanovych kariet — pri menSich typoch vyskladiiovanych baleni nie je
ziaduce, aby pracovnik skladu vyskladnoval kazdy material zvlast, vzhl'adom na
Cas prepravy je ovela efektivnejSie hromadné vyskladnovanie, takomto pripade
je vhodné spradvne radenie kanbanovych kariet nie v zavislosti od doby ich
oznacenia ako prazdne, ale v zavislosti o miesta uskladnenia a vahy jednotlivych
baleni, pracovnikom skladu sa takto Setri ¢as prepravy a ukladania materidlu, vo
vysledku sice doba trvania pri niektorych kanbanovych cykloch moéze byt

dlhsia, avSak celkova priemernéa doba sa tymto skrati.

Vizualizdcia a moznost okamzitého odhalenia chyb je jednou zo zékladnych

charakteristik syst¢ému Kanban. Ked'ze vydajné pozicie pre kazdy materidl su presne

urcené¢ a vizualne jasne oznaCené¢ je mozné tieto nedostatky odhalit’ aj samotnou

vizudlnou kontrolou vyrobnych liniek. Na odhalené nedostatky je nutné okamZite

reagovat’, odhal'ovat’ ich korefiovl pricinu a prijmat’ nielen kratkodobé, ale aj dlhodobé

opatrenia, ktorymi sa danej chybe bud’ Uplne zabrani, alebo sa asponi minimalizuje

riziko jej zopakovania.
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1.5 Kanban v IT

Kanban v IT sektore je chapany v omnoho SirSom zmysle ako vo vyrobe, alebo
v logistike. Je to skor pristup k zmene riadenia pracovnych procesov so ststredenim sa
na koncovu hodnotu, spolahlivost’ pri vyvoji a obmedzenim mnozstva nedokoncene;j
prace. Na rozdiel od logistiky alebo vyroby v IT sektore sa Kanban pouziva na vsetky
fazy tvorby produktu od prijatia poziadavky zakaznika, cez jej analyzu s cielom urcit
potrebné procesy a zdroje, tvorbu dizajnu, samotné programovanie, testovanie az po
dodanie zakaznikovi a naslednu podporu. Takisto zékaznicke poziadavky st omnoho
pestrejSie vzhl'adom na ich komplexnost. Niekedy sa jednd o vyvoj Uplne nového
produktu, niekedy len o Gpravu uz existujucich funkcionalit alebo tvorbu uplne novych
pre uz existujici produkt. Pri implementacii Kanbanu do procesov vyvoja softvérovych

produktov sa vychadza z tychto zakladnych principov:

e zalat je je potrebné s terajSimi poznatkami,
e je potrebné byt’ stotozneny s postupnymi, evoluénymi zmenami,
e spociatku je potrebné reSpektovat sucasné ulohy, zodpovednosti a pracovné

zaradenia. (Oostvogels, 2012)

Ked'Ze pri pouzivani Kanbanu v IT sektore sa kladie hlavny doraz na riadenie
pracovného procesu pri udrzani vysokej kvality vyvijanych produktov je potrebné
dodrziavat’ tieto, vSeobecne platné pravidla Kanbanu, ktoré st prisposobené prostrediu
v IT:

e vizualizaciu pracovnych procesov,

e obmedzenie nedokoncenej prace,

e riadenie toku nedokoncenej prace,

e vytvorenie jednoduchych, l'ahko zrozumitelnych pravidiel,

e zlepSovanie spoluprace. (Oostvogels, 2012)

Pre vizualizaciu pracovny procesov slizi kanbanovéa tabula. M6Ze mat’ elektronicku
podobu a byt umiestnena na firemnom intranete (vyuZziva sa pri timoch kde jednotlivi
¢lenovia pracuju v roznych mestach alebo Statoch), alebo moéze podobu klasickej tabule
umiestnenej na stene (vyuziva sa tam kde vSetci Clenovia timu pracuju v tej istej
budove, najCastejSie na tom istom poschodi). Ddlezité je, aby bola pristupna vSetkym

¢lenom timu, ktori sa podiel'aji na tvorbe/vyvoji danych produktov. Kazd4 kanbanova
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karta predstavuje poziadavku zdkaznika. Na rozdiel od vyrobnych hal zelena faraba
karty nema vyznam plna, ale skoncena (praca na danom stupni) a zltou farbou sa
oznacuje nedokoncena praca. Karta nekoluje medzi dvomi pracovnymi procesmi, ale
postiva sa jednosmerne od zaciatku po koniec. Proces vyroby, ¢i v tomto pripade skor
vyvoja nie je riadeny tym, zZe sa predchadzajucemu stupiiu posle karta s poziadavkou na
vykonanie prace, ale tym, Ze je praca na urcitom stupni dokoncena a nasledujlci stupeii
v nej moze pokracovat’ v pripade, Ze ma volné kapacity. Velka tlohu mé v tomto
pristupe riadenia vhodne zvolené mnoZzstvo kariet (rozrobenej prace) na kazdom stupni

vyvoja. Na nasledujicom obrazku je kanbanova tabul’a pouzivana v IT sektore:

Obr. 1.3 Kanbanova tabulPa v IT

Zakaznicke | Analyza Tvorba Progra- | Testovanie Roll out

poziadavky | poziadavok | dizajnu movanie (stabilizacna

faza)

Zdroj: vlastné spracovanie.

V stipcoch st za sebou riadené jednotlivé stupne vyvoja nového softvéru, alebo tipravy
uz existujiceho. Kazda karta predstavuje jednu zakaznicku poziadavku a musi prejst
postupne vSetkymi stuptiami. Dolezité je obmedzit’ pocet poziadaviek (kariet) na
kazdom stupni vyvoja, ¢ize obmedzit mnoZstvo nedokoncenej prace. Toto mnoZstvo je
oznadené v poslednom riadku a pre kazdy stipec je uréené inak v zavislosti na
dostupnych zdrojoch a naro¢nosti na dokoncenie prace na danom stupni atd’. Kazdy
stupent si moze prevziat dalSiu ulohu jedine vtedy ak dokon¢i pracu na nejakej
poziadavke a zaroven je tato poziadavka odobrand nasledujicim stupniom ¢im je

uplatneny princip tahu. Pri pouziti takejto vizualizdcie je velmi jednoduché
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identifikovat’ uzke miesta v procese vyvoja, analyzovat’ pri¢iny ich vzniku a mat’
moznost’ prijat’ ndpravné opatrenia na ich odstranenie. Vzdy je vSak dodlezita hlbsia
analyza problému a prijatie nielen okamzitych, ale aj dlhodobych opatreni. Na vyssie
uvedenom priklade by sa na prvy pohl'ad mohlo zdat’, Ze izkym miestom je treti stupen
— “Programovanie”, pretoze na lom vznikol prestoj. Po podrobnejSom preskimani je

vSak jasné, Ze priciny prestoja su dve:

1. nemoze pokracovat v praci, pretoze d’alsi stupeni si od neho eSte neprevzal uz
dokoncent pracu,
2. aj keby nemal naplneny limit rozpracovanej prace, tak si nemoze prevziat d’alSiu

poziadavku ked’Ze predchadzajtci stupent nema dokoncent ziadnu tlohu.

Takto je mozné pri vyuziti zékladnych principov fungovania Kanbanu (vizualizécia,
obmedzenie mnozstva rozpracovanej prace, vyuzitie tazného principu) odhalovat’
nedostatky v procese. Vdaka tomu, ze kanbanovéa tabula je viditelna nielen pre
riadiacich pracovnikov, ale pre vSetkych ¢lenov vsetkych timov podielajucich sa na
procese vyvoja identifikovat’ slabé miesta a navrhovat’ ndpravné opatrenia mézu vsetci
zamestnanci. Tym je zabezpeCeny proces neustaleho zlepSovania, prispésobovania
aktudlnym poziadavkam zakaznikov, zrychlenie pracovného toku a optimalizacia
zdrojov. Je dolezité si vSak pripomenut, Ze vyuzitie principov Kanbanu nie je vhodné
pre akékol'vek prostredie a aj pri jeho pouZiti je Casto potrebné jeho prispdsobenie s

prihliadnutim na dané podmienky.
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2 Implementacia Kanban systému v skladovych procesoch

V readlnom zivote neexistuju dve totozné vyrobné haly, alebo dva uplne rovnaké sklady.
Kazda vyrobna linka asklad mé svoje unikatne Specifikd vychadzajice z priestoru,
vyrabanych vyrobkov, pouzivaného materidlu atechnolégii. Tomu st prispdsobené
procesy, pracovné nastroje a prostriedky a pracovna napli na jednotlivych pracovnych

poziciach. Ciele implementacie Kanbanu do podnikovych procesov mézu byt’ rozne:

e znizit mnozstvo materidlu v materidlovom toku podniku,
e spriehl'adnit’ materidlovy tok,

e zjednodusit’ pracovné procesy,

e urychlit’ pracovné procesy a materialovy tok,

e znizit chybovost’ v pracovnych procesoch,

e znizit stav zasob nedokoncenej vyroby.

Vo vicsine pripadov sa jednd oich kombindciu s koneénym cielom znizit' celkové

naklady podniku.

V nasledujtcej Casti prace ukdzem na modelovom priklade podniku mozZnosti vyuZitia
Kanbanu v procese vyskladiiovania materidlu do vyroby, jeho vyhody a rizika, ktoré so
sebou nesie pri implementacii programu SAP R/3. KedZe sa nebude jednat’ o redlny
podnik uvediem najprv zakladné charakteristiky podniku, zktorych budem v praci

vychédzat’:

e zavod vyraba 1 typ vyrobku vo vel’kom mnoZstve variécii,

e pri vyskladiovani pouziva metédu FIFO,

e vyuziva 2 typy internych skladov (regalovy a stohovaci),

e vprocese doplhania materidlu do vyroby je vyuzivana interna logistika pre
sekvencné vychystavanie materialu,

e vydajné pozicie sa nachadzaju priamo na vyrobnych linkdch aj na internej
logistike,

e podnik sa rozhodol zmenit doteraz pouzivany skladovaci program za program

SAP R/3 (modul MM, submodul WM),
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e doterajsi sposob vyskladiovania bol taky, Ze material sa vyskladioval zo skladu
na hromadné miesta pri vyrobnych linkach z kade si ich d’alej odoberali

pracovnici vyroby do regélov.

2.1 Urcenie poctu kanbanovych kariet

Pre efektivne fungovanie Kanbanu je nevyhnutné spravne urcit pocet kanbanovych
kariet pre kazdy materidl. Ich pocet by mal byt dostato¢ne maly, aby znizil mnoZzstvo
materidlu v materidlovom toku, zabrénil tak plytvaniu a zdroven bol systém citlivy na
anomalie. Nemo6Ze byt vSak prili§ maly, pretoze by mohlo ddjst’ k zastaveniu vyroby

kvoli nedostatku materialu.

Existuje vela sposobov uréenia po¢tu kanbanovych kariet. Jeden z nich je uvedeny

v knihe Vel'ka kniha logistiky (Gros I.a kolektiv 2016):

_ d. L .xp

Ty =

Ck

d — priemerny dopyt po vyrobku/materiali

L — dodacia lehota

Xp — poistna zasoba

Cik— kapacita kontajneru/pocet kusov v baleni®. (Gros L.a kol. 2016, s. 172)

PretoZe vypocitat’ takto pocet kabanovych kariet pre desiatky aZ stovky materidlov by
bolo velmi pracne azdlhavé v pripade, Ze existuja historické data o poctoch
vyskladneni je jednoduchsie a rychlejsie si zvolit’ vhodné referenéné obdobie, napriklad
poslednych Sest’ mesiacov a vyratat' si priemerny pocet vyskladeni napriklad za den.
najvysSie atakto vytvoreny zoznam si rozdelit do niekolkych skupin. Ku kazZdej
skupine nésledne priradime isty pocet kariet. Tento spdsob sice oproti vysSiemu je sice
menej presny avSak ako vychodiskovy bod postacujuci. Naslednej je potrebné
pravidelne sledovat, hlavne v pociatocnej fdze nasadenia, pocet vyskladneni a postupne
pocet optimalizovat. KedZe obratkovost’ materidlu sa méZe casom menit’ je vhodné ju

sledovat’ na pravidelnej baze a podla vysledkov upravovat’ poCty kariet, tak aby sme
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urdzali v obehu len minimalne mnoZstvo materidlu. V poslednej dobe je pre stanovenie

poctu kariet vyuzivana simulacna metéda. (Gros L.a kol. 2016, s. 173)

2.2 Typy skladov

Materidlovy tok je vsystéme SAP riadeny aevidovany na tdrovni manipulacnej
jednotky. Tato sa definuje tvorbou baliaceho predpisu pre kazdy materidl a obsahuje
¢islo jednotky, rozmery, vahu, objem, material, pocet kusov, baliaci material a d’alsie.
Jej identifikacia je zabezpefend unikatnym ¢islom manipulacnej jednotky, teda balenia.
To pozostava z 18-tich Cisiel kde prvych 9 je takzvané DUNS number, ¢ize unikatne
¢islo kazdého zdkaznika a poslednych 9 Cisiel su klasickymi pocitacimi ¢islicami, ktoré
zacinaju 000000001 a koncia 999999999. Takto je zabezpefené unikatne Cislo pre
kazdu manipula¢ni jednotku bez moznosti opakovania sa aj pri vysokom pocte
pouzivanych materidlov. Pre urenie typu manipulacnej jednotky sa pouziva prefix na
zaCiatku Cisla (1J — jednoduchd, obsahuje jedno balenie s jednym materialom, 5J —
hlavna, obsahuje viacero baleni stym istym materidlom, 6J — zmieSana, obsahuje
viacero baleni s roznymi materidlmi). Ako neskor vysvetlim ich rozliSenie je ddlezité
pre urenie metody vyskladnenia materidlu do vydajnych pozicii. Materidlové pohyby
v sklade sa vytvaraji hlavne pomocou skenerov, preto kazda manipula¢na jednotka
obsahuje okrem Ccisla aj 2-D ¢iarovy kod. KedZe prvy materidlovy pohyb sa deje uz pri
prijme materidlu do podniku je nevyhnutne dolezité zabezpecit’, aby materidl bol takto
oznaceny uZz od dodavatela. Skladové manipulacné jednotky sa podla
charakteristickych ¢t baleni ur€enych v baliacich predpisoch delia do réznych typov

(skupin).
Pre zjednodusenie v nasom pripade budeme pouZzivat 4 typy baleni:

1. karténova krabica s rozmerom 600x400x300 mm (d x § x v) pre drobné a 'ahké
diely,

2. KLT s rozmerom 600x400x300 mm (d x § x v) pre drobné a t'azsie diely

3. plastovy kontajner s rozmerom 1200x800x910 mm (d x § x v) pre prepravu
a uskladnenie I'ahkych dielov s vi¢S§imi rozmermi,

4. ohradovy kovovy kontajner s rozmerom 1200x800x700 mm (d x § x v) pre

prepravu a uskladnenie tazkych dielov s va¢$imi rozmermi,
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5. europaleta s rozmerom 1200x800 mm (d x v) pre prepravu kartonovych krabic

a KLT boxov.

Vsetok material je skladovany v skladovych pozicidch. Kazda je oznacena unikatnym
oznacenim. SAP umoziuje az 10 miestne oznacenie kazdej pozicie pricom mozu byt
pouzité Cislice aj pismend. Ku vSetkym skladovym pozicidm je priradeny urcity typ
skladu. Kombinéciou typu skladu a typu manipulacnej jednotky je mozné zadefinovat’
stratégie preskladnenia a vydaja materialu. Zakladnymi typmi skladu st — regalovy
sklad, policovy sklad, stohovaci sklad, sklad s pevne alebo dynamicky danymi
skladovymi poziciami, Specialny sklad a blokovany sklad. Ku kazdému typu skladu je
mozné priradit’ typ skladovacich jednotiek. Takto mozeme zabranit’ napriklad tomu, aby
paleta, na ktorej st poukladané krabice, a na ktori uz nie je mozné uskladnit’ ni¢ iné
nebola zaskladnénd do stohovacieho skladu. Alebo aby bol prili§ tazky material, ktory
prevysSuje nosnot’ regalu uskladneny v regalovom sklade. Kazdy typ skladu je mozné
d’alej roz€lenit’ na sekcie a ku kazdej sekcii priradit’ zoznam materialu, ktory je mozné

do nej uskladnit’.
Z vyssie uvedeného vyplyva, ze uz v tejto faze je nutné si zadefinovat’:

1. typy pouzivanych skladov — naSom pripade sa jedné len o 001 Regalovy sklad
a 008 Stohovaci sklad,

2. obmedzenia typu skladovacich jednotiek pre kazdy typ skladu — je vhodné
zadefinovat’ ktory typ skladovych jednotiek je mozné skladovat’ v ur€itom type
skladu, kedze chceme zabranit moznému pretazeniu regilového systému
a poskodeniu skladovaného materidlu pre regalovy sklad sme obmedzili
skladovanie kartonovych a plastovych boxov na paletich a plastovych
kontajnerov, pre stohovaci sklad sme obmedzili uskladnenie kovovych
a plastovych kontajnerov,

3. ¢&i chceme rozdelit’ sklady do réznych sekcii, pripadne priradit’ ku konkrétnemu
materidlu pevne stanovenu skladovi poziciu (odporica sa pri stabilne
pouzivanych materialoch, niZSom pocte materidlov v skladoch kde to
priestorové dispozicie dovoluju), kedze vSak vyrobky maji vysoku variabilitu
a pocet pouzivanych materialov je vysoky chceme si ponechat’ flexibilitu a tieto
obmedzenia nezadefinujeme,

4. vahové a rozmerové obmedzenia pre skladové pozicie.

25



2.3 Materialové pohyby

V skladovom hospodarstve rozliSujeme 3 zakladné typy prevodu/pohybu materialu:

1. preskladiovanie v ramci zdvodu — materidl je preskladiiovany v rdmci jedného
skladu, pripadne medzi viacerymi skladmi patriacimi tomu istému zavodu,

2. vyskladnovanie zo skladu do vyroby— material je vyskladneny zo skladu do
vyroby,

3. vyskladnovanie zvyroby — material je vyskladneny zvyroby bud do
medziskladu nedokonéenych vyrobkov, alebo do expedi¢ného skladu vyrobkov

hotovych.

Signal na prevod je mozné vytvorit’ bud’ automaticky alebo manudlne. Obidva spdsoby

maju svoje klady a zapory a vhodné moznosti vyuZzitia.

Manualne vytvorenie prevodu — Tento typ prevodu ddva pracovnikom véc¢siu kontrolu
nad materidlovym tokom. UmozZnuje flexibilne reagovat’ na aktudlnu situaciu
a optimalizovat’ vyuzitie skladovych pozicii. Do jednej skladovej pozicie je mozné
preskladnit’ viacero materidlov aj srozlicnymi dilami prijatia. Je vhodny pri préci
v chaotic skladoch kde je ponechané vysoké miera flexibility skladovania. Nevyyhodou
je dlhs$i manipula¢ny c¢as, moZnost' vzniku chyby anutnost’ fyzicky kontrolovat’
skladové pozicie. Pri manualnom vytvoreni st moZné dva scendre — pre preskladnenie

v ramci zavodu a pre vyskladnenie materialu do vyroby.
Procesné kroky pri manualnom preskladneni materidlu:

e pracovnik skladu pride ku skladovej pozicii, z ktorej chce preskladnit’ material,

e do skeneru zada typ skladu, skladovi poziciu, skladové jednotky, zase typ
skladu a skladovu poziciu ¢im sa vytvori objednavku na preskladnenie,

e fyzicky premiestni material na novu skladovu poziciu,

e do skeneru zad4 ciel'ovt skladovu poziciu a potvrdi.
Procesné kroky pri manualnom vyskladneni materialu do vyroby:

e pracovnik naskenuje ¢islo kanbanovej karty,
e systém vytvori objednavku, ku ktorej podla zvolenej metddy vyskladnenia
priradi skladovi jednotku urceni na vyskladnenie apoziciu, na ktorej je

uskladnena,
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e pracovnik vyhl'add material v sklade,
¢ naskenuje ¢islo skladovej jednotky a skladovi poziciu, na ktorej je uskladnena
o fyzicky premiestni material na pozadovant vydajnua poziciu,

e v skenerovom menu potvrdi vyskladnenie materialu.

Automatické vytvorenie poZiadavky na prevod materialu — Hlavnymi vyhodami je,
ze nie je nutné fyzicky kontrolovat’ aktudlny pocet kusov baliacich jednotiek v sklade
pre potreby preskladnenia, respektive pocet kusov materidlu vo vyrobe pre potreby
vyskladnenia. Skracuje sa manipulacny ¢as a znizuje riziko l'udskej chyby. Stale vsSak
zostdva nutnost’ potvrdenia objedndvky. Pre fungovanie automatického vytvorenia
poziadavky na prevod materidlu st nutné dodatocné nastavenia minimalneho poctu
kusov materialu a v pripade preskladnenia je nutné zadefinovat’ fixné skladové pozicie
pre dany materidl nielen v cielovom sklade, ale aj vychodiskovom. Tieto sa navyse
musia zhodovat. Pri preskladneni SAP Standardne neumoziiuje automatické

preskladnenie vo vSetkych typoch skladu.
Procesné kroky pri atuomatickom preskladneni materialu:

e systém v pravidelnych casovych intervaloch kontroluje pocet kusov materialu
na skladovej pozicii, ktoré je urené poctom baleni a poctom kusov urcenych
v baliacich predpisoch,

e pri poklese pod zadefinované mnozstvo vytvori poziadavku na doplnenie
materialu,

e objednavka sa zobrazi pracovnikovi pracujicom v sklade kde sa nachadza
zdrojova pozicia materialu,

e pracovnik vykona fyzické preskladnenie materialu,

e pracovnik potvrdi vykonanie objednavky na prevod materidlu.

Uz pri tomto procese je mozné zbadat' vyuztie prvkov Kanbanu. Materidl je mozné
preskladnit’ len na zaklade vytvorenej poziadavky. Materidl je mozné preskladnit’ len
v obmedzenom, vopred presne zadefinovanom mnozstve. Poziadavka sa zobrazi

pracovnikovi skladu v mieste z kade mé byt’ vyskladnena a potvrdi sa na mieste urcenia.
Procesné kroky pri automatickom preskladneni materialu:

e systém v pravidelnych ¢asovych intervaloch kontroluje pocet kusov materidlu na

vydajnej skladovej pozicii,
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pri poklese pod signalny stav zasob systém vytvori objednavku na vyskladnenie,
objednavka sa zobrazi pracovnikovi skladu bud’ v skeneri, alebo je vytlacena
z tlaCiarne,

pracovnik vyhl'ada material (skladova pozicia je zobrazena na objednavke)

a premiestni ho do vydajnej pozicie podl'a objednéavky,

pracovnik potvrdi, uzavrie objednavku.

Ked’ze variabilita materidlu v naSom pripade znacne prevySuje priestorové moznosti

skladu rozhodli sme sa pouZivat v systéme SAP tie typy, ktoré nevyZaduji nutnost’

vytvorenia fixnych pozicii. Tieto typy skladov zaroveinn umoziuju tvorbu automatického

preskladnenia v ramci podniku. Nase rozhodnutie mézeme prehodnotit’. Je pritom nutné

zodpovedat’ si niekol’ko otazok:

1.

Pouzivame externé sklady? Ak &no aky je spOsob preskladnenia z internych
skladov do externych?

Nepouzivame.

Chceme si ponechat’ moznost’ optimalizovat’ vyuzitie skladovych pozicii podl'a
aktualnej situacie?

KedZe ako som uz spominal vysSie variabilita materidlu prevySuje nase
skladové kapacity rozhodli sme sa ponechat si moznost optimalizacie
skladovych pozicii..

Mame kapacitné a casové moznosti kontrolovat’ optimalne vyuZitie skladovych
pozicii?

Ked’Ze poziadavky na vyskladnenie do vyroby prichadzaju nerovnomerne mame
je ulohou pracovnika skladu v situacii ked’ vyskladnil vSetok objednany material
skontrolovat’ vol'né pracovné pozicie a v pripade mozZnosti preskladnit’ vSetok
material blizsie k smeru jeho vydaja na vyrobnu linku.

Mame kapacitné a ¢asové moznosti kontrolovat’ optimalne vyuzitie vydajnych
pozicii?

Ciastogne. Pre &ast’ Cast vyrobnych liniek vyuzivame sekvenéné dopliianie
materidlu do vopred pripravenych vozikov, ktoré s ndsledne na dané miesta
vyroby premiestnené robotickym tahadom AGV. Toto dopliianie vykonavaju

pracovnici internej logistiky z vydajnych pozicii. Pre tieto pozicie je mozné
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kontrolovat’ kvantitativny stav materidlu v poziciach. Pri vydajnych pozicidch

nachadzajucich sa priamo na vyrobnej linke vSak tito moznost’ nemame.

Po zodpovedani vysSie uvedenych otazok moZzeme prijat rozhodnutia. Pre
preskladnovanie v ramci skladu ponechame pdvodné typy skladov. Preskladiiovanie sa
bude diat’ manuélne pouzitim skenerov. M6zeme tak optimalizovat’ vyuzitie skladovych
pozicii a skracovat manipulacny cas pri vyskladneni. Pri vyskladnovani sa bude

poziadavka pre Cast’ materidlov vytvarat’ automaticky a pre cast’ manualne.

2.4 Vytvorenie kanbanovych okruhov

Spravne ur€enie kanbanovych okruhov je komplikovany akomplexny proces s
vyznamnym dopadom na skladovanie a vychystdvanie materialu. Je pri iom potrebné

zobrat’ do uvahy niekol’ko faktorov:

1. rozmiestnenie vydajnych pozicii na vyrobnej linke a internej logistike,
priestorové obmedzenia pre vydaj materidlu do vydajnych pozicii,
usporiadanie skladu voc¢i vyrobnym linkam,

rozmiestnenie skladovaného materialu v sklade,

wok » N

pocet pracovnikov skladu, internej logistiky a vyroby a ich presnt
pracovna napln,
6. pouzivané technické prostriedky,

7. manipulacny Cas.

Vplyv tychto faktorov na vytvorenie kanbanovych okruhov mdze byt obojstranny.
UmoZiuje ndm nielen optiméalne vytvorenie okruhov, ale aj optimalizaciu procesu
vyskladiiovania materialu prostrednictvom spravneho vyuzitia ludskych zdrojov,

technickych prostriedkov a skladovania.

Podla toho ¢o bolo napisané v predchadzajicej podkapitole by sa mohlo zdat, ze
rozhodnutie je jednoduché. Ked'Ze Cast' vydajnych pozicii sa nachadza na internej
logistike a Cast’” priamo na vyrobnej linke okruhy budi dva. V prvom sa bude

poziadavka na vyskladnenie tvorit’ manudlne a v druhom automaticky.

Vychystavanie materidlu z internej logistiky vS§ak mame rozdelené¢ do dvoch casti.
V jednej sa do sekven¢nych vozikov vychystavaju drobné diely. V druhej Casti sa

vychystavaju vicsie alahké diely balené v plastovych kontajneroch s rozmerom
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1200x800 mm. Pre lepSiu predstavu som na obrdzku 2.1 zobrazil ¢elny pohlad na cast’
regalového systému s vyznacenim vydajnych a skladovych pozicii. Z obrazku je zrejmé,
ze pre zefektivnenie procesov je mozné materidly, ktoré maji vydajnu poziciu v tejto
Casti internej logistiky uskladnovat’ v rovnakom regaly. Interny logista si mdze dany
material nielen objednat, ale aj vyskladnit. Pre ul'ahCenie je nutné nastavit’ vytvaranie
poziadavok na vyskladnenie a ich potvrdzovanie len priamo cez skener. Aby nedoslo
k omylu pri uskladiiovani je nutné tieto skladové pozicie vy€lenit' do vlastnej sekcie
s presne Specifikovanym zoznamom materialu, ktory je dontho mozné uskladnit’. Aby
bolo mozné pre tieto materialy pouzit' proces vyskladnovania iba skenerom je nutné

vytvorit’ d’al$i kanbanovy okruh.

Obr. 0.1 Celny pohl’ad na regl internej logistiky

skladowé pozicie

skladowé pozicie

skladowé pozicie

wydajné pozicie

Zdroj: vlastné spracovanie.

Vydaj materidlu zo stohovacieho skladu ma tiez svoje vlastné naroky na spdsob
vyskladnenia. Material je uskladneny v radoch a balenia, v tomto pripade ohradové
kovové kontajnery, su poukladané na seba. Ako som uz spominal vysSie v danom
zévode sa pre vyskladnenie pouziva metdda FIFO. Sucin tychto faktorov moze viest’ k
predizeniu manipulaéného &asu pri procese vyskladiovania materialu. Pre lepsie
pochopenie problematiky vyskladiiovania v stohovacom sklade som spdsob stohovania

nakreslil na obrazku ¢&. 2.2.
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Obr. 0.2 Stohovanie materialu
Material

01. 01. 19

Zdroj: vlastné spracovanie.

Na tomto obrazku moéZeme vidiet, Ze v praxi mozu nastat’ 3 scenare:

1. kedZe SAP pri vol'be balenia pre vyskladnenie podl'a metody FIFO berie do
uvahy nielen datum uskladnenia, ale aj jeho ¢as moze ndm systém ako spravne
balenie na vyskladnenie materidlu AA-001 urcit’ balenie, ktoré je na zemi a na
ktorom je uskladené balenie sice s rovnakym materidlom a rovnakym datumom
prijatia avsak uskladnené skor (druhy stipec zprava),

2. systém nam ako spravne balenie vyskladnenie urci to, na ktorom je uskladneny:

a) rovnaky material s neskor§im datumom prijatia,

b) iny material (druhy stipec zl'ava).

Kazdy z tychto 3 scenarov je neziaduci ked’Zze od pracovnika logistiky vyzaduje najprv
zlozit’ horné balenia, potom vylozit' spravne balenie a nasledne ulozit’ spat’ do pozicii
balenia, ktoré bolo nad nim. Toto prediZuje manipulaény &as a umoziiuje vznik chyby
pri vydaji.

Riesenim prvej situdcie je namiesto metody FIFO pouzit' jej modifikovani verziu
»denné FIFO®“. V SAP-¢ je toto prave preddefinovanou sucastou typu skladu 008 —
Stohovaci sklad. M4 to vSak dve nevyhody. Je nutné urcit’ fixné pozicie pre kazdy
material anastavit ich nielen v kmeflovom zizname materidlu, ale aj baliacich
predpisoch. Pri kazdom prijme materidlu je dodatocné tlacenie Stitkov, ktoré obsahuju
prefix podla prednastavenej pozicie a ddtumu prijatia. Toto tvori tzv. dennt skladovi

poziciu. V tomto pripade systém sice moze urCit’ na vyskladnenie balenie, ktoré je na

31



zemi pod inymi baleniami avSak pracovnik logistiky sa méze rozhodnut aj pre int
skladovu jednotku pricom je vyzadované splnenie 3 podmienok — musi sa jednat’
orovnaky materidl, material musi mat rovnaky datum uskladnenia, musi byt
uskladneny na rovnakej skladovej pozicii. V pripade, Ze to nebude dodrzané systém
pracovnikovi neumozni vyskladnenie a na to, ktort podmienku nedodrzal ho upozorni
chybovym hlasenim. Ked'Ze akakol'vek pracovné ukony st neziadliice je mozné
dodatocné tlaCenie Stitkov obist’ aj tak, ze pozadované nastavenia sa nevykonaju.
Systém dovoli material uskladnit do danych pozicii a s vyuzitim spravneho postupu

skenovania je mozné dodrzat’ pozadovani metddu vyskladnenia.

Riesit’ situdciu 2.a) je mozné spravnym postupom pri zaskladiovanim. Bud’ tak, ze
pracovnik pri zaskladiiovani na balenia, ktoré sa uz nachédzaji na danej pozicii vzdy
skontroluje ich datum apodla toho nésledne postupuje, alebo ak to pocty pozicii
dovoluju pouzit' pre kazdy materidl dve pozicie a zaskladiovat vzdy obdenn na

preskacku. Toto sa dé& nastavit’ aj v skladovom programe.

RieSenim situécie 2.b) je prehodnotit’ skorSie rozhodnutie o roz¢leneni skladu a priradit’

v tomto type skladu kazdému materidlu pevnl poziciu.

Z charakteristiky skladu asposobu vyskladiiovania vtomto pripade vyplynula

poziadavka na vytvorenie d’alSieho, vlastného kanbanového okruhu.

Rozmiestnenie vydajnych pozicii je d’al§im faktorom, ktory ma vplyv rozdelenie
materidlu do kanbanovych okruhov. SAP §tandardne pontka moznost priradit’ kazdému
materidlu len jednu kanbanovu (vyskladiiovaciu) poziciu. AvSak v praxi sa Casto stava,
ze jeden material je pouzivany vo viacerych fazach vyroby. Napriklad v nasom pripade
je skrutka BB-111 pouzivana na dvoch stupiioch vyroby. Pri kaZzdom stupni ma tato
skrutka svoju vyskladiiovaciu poziciu. Je preto nutné vytvorit' d’al§i kanbanovy okruh
kde uloZime vSetok material, ktory ma viacero pozicii vo vyrobe. Skrutka BB-111 bude
takto sucastou kananového okruhu 1 azéaroven sucastou kanbanového okruhu 2.
V kazdom bude mat pridelenu vlastna poziciu. Pracovnik skladu takto bude vediet kam
ma balenie s tymito skrutkami vyskladnit. Kanbanové okruhy je mozné pre lahSiu
orientaciu rozdelit’ aj podl'a lokécii kde sa vydajné miesta materidlu nachadzaju. TakZze
material s vydajnymi poziciami na zaciatku vyrobnej linky bude patrit’ do kanbanového
okruhu 1, materidl umiestneny v strede vyrobnej linky do kanbanového okruhu 2 a tak

dalej. Skenerové menu v SAP-e vyzaduje, aby pre vytvorenie poziadavky na doplnenie
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materidlu do vyroby zodpovedny zamestnanec nastavil spravny kanbanovy okruh. Aby
sa zabranilo zbytocnému prepinaniu medzi kanbanovymi okruhmi a moznym chybam je
ziadice vytvorit' ich len naozaj potrebné mnozstvo. NavySe je nutné pre material
v kazdom kanbanovom okruhu stanovit’ vlastny pocet kanbanovych kariet, minimalne

vzdy 2.

Pocet kanbanovych Kkariet, ktory ndm vySiel zprvotnej analyzy je preto nutné
prehodnotit’. Napriklad pri prvotnej analyze obratkovosti nam material AA-123 vysiel
ako vysokoobratkovy a my sme sa rozhodli rozhodli mu priradit’ pocet 6. Pri analyze
rozmiestnenia vychystavacich pozicii sme vsak zistili, ze dany material ich ma 3. Ak by
sme ku kazdej priradili pocet 6 mohlo by dochédzat’ k vydaju zbytocne velkého
mnozstva materidlu a poziadavka na optimaliziciu materidlového toku by nebola
splnena. Ako som uz uviedol skor pocet kanbanovych kariet je potrebné v stabilizacne;j
faze implementéacie Kanbanu sledovat’ a prehodnocovat’ aspon raz tyzdenne, aby sa ich
pocet stanovil na spravnu urovei. Neskor je uz mozné tieto analyzy robit’ menej Casto

len s ohl'adom na zmenu vyrobného planu a s tym stuvisiacej obratkovosti.

Spravnym urc¢enim kanbanovych okruhov sme optimalizovali pocet kanbanovych
kariet, pracovni napli pracovnikov logistiky, znizili mnoZstvo materidlu
v materialovom toku, sprehl’adnili uloZenie materialu nielen vo vyrobe, ale aj sklade,

zadefinovali spravne metddy vydaja a pouZivanych pracovnych prostriedkov.

2.5 Proces vydaja materialu do vyroby

Nakoniec je vhodné zosumarizovat’ cely proces vydaja materidlu zo skladu do vyroby
od vytvorenia poZiadavky na doplnenie materidlu cez jeho fyzické vyskladnenie do
Kanbanu az po jeho prevod do vyroby. Ur€it’ jednotlivé kroky procesu a zoradit’ ich
poradi, v ktorom sa budu readlne vykonavat’ a to nielen vzhl'adom na pracovné ukony,
ale aj s nimi stvisiace procesy v SAP-e. V pripade, Ze sme sa rozhodli pouzivat’ viacero
sposobov vydaja materidlu je vhodné takto vizudlizovat kazdy mozny scénar.
Vizualizacia a detailny popis jednotlivych krokov méze pomoéct’ odhalit’ nedostatky,
ktoré boli doteraz opomenuté. Na nasledujucom obrazku je zoznam jednotlivych krokov

zoradenych podl’a svojej postupnosti.
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Obr. 0.3 Proces vydaja materialu do Kanbanu

Kroky procesu

Vykon procesu SAP

Vykon procesu pracovnik

1. Vytvorenie
poziadavky

2. Vytvorenie
objednavky

3. Vydaj
materialu

b)

systém kontroluje pocet
kusov vo vydajnej zone, pri
poklese pod minimalne
stanovené mnozstvo vysle
signal

systém skontroluje
skladované mnozstvo

ak je material na sklade
vytvori objednavku,
kanbanova karta zmeni status
na ,,prazdna“

ak material na sklade nie je
zmeni status K karty na
»cakanie®, objednavku
vytvori az po jeho prijati
systém vytvori objednavku

a vytlaci ju na tlaciarni, alebo
zobrazi na skenery

systém zmeni status
kanbanovej karty na ,,plna“

interny logista vizualne kontroluje pocet
kusov vo vydajnej pozicii, v pripade
potreby doplnenia materialu
naskenovanim ¢isla vydajnej pozicie
vysle signal

pri zobrazeni objednavky na skenery
pracovnik si zobrazi objednavku
fyzicky vyhlada urcené balenie
naskenuje ¢iarovy kod s ¢islom balenia
potvrdi vyskladnenie

pri vytlaceni objednavky

pracovnik vezme vytlaéené objednavky
fyzicky vyhl'add pozadované balenie

v sklade

naskenuje ¢islo vytlaenej objednavky
naskenuje ¢islo balenia zo $titku na
baleni materialu

balenie ulozi na paletu

balenie fyzicky premiestni do vydajne;j
pozicie

Zdroj: vlastné spracovanie.

V tejto Casti by som rad podrobnejsie vysvetlil 3, doteraz nerozvedené veci.

Situacia kedy material nie je na sklade — Tato situacia moze nastat’ bud’ ako dosledok

chyby materidlového planovaca, ktory zabudol dany materidl objednat’, alebo ako

cielené rozhodnutie neobjednavat’ nejaké typy materidlu skér ako nebude nevyhnutne

potrebny do vyroby (dovody mozu byt rozne, napriklad materidl je drahy a cielom je

zabranit’ riziku jeho posSkodenia pri skladovani). V takomto pripade SAP objednavku

nevytvori, d’alej priebezne kontroluje jeho mnozstvo na sklade a objednavku vytvori

automaticky az po jeho prijati na sklad. Systém sdm vSak automaticky pracovnikov

34




neupozorni na takuto situdciu. Odhalit’ ju je mozné len vizualnou kontrolou kanbanove;j
tabule. Aby sa prediSlo nedostatku materidlu vo vyrobe a ztoho vyplyvajiceho
mozného prerusenia vyroby je vhodné nastavit’ automatické odosielanie notifikécie
veducim pracovnikom skladu a pracovnikom zodpovednym za nakup materialu. Jedna
sa sice o tvorbu novej funkcionality, ktord ndm zvysi poc¢iatocné investi¢né naklady na
implementéaciu z dlhodobého hladiska ndm vSak prinasa Usporu ndkladov, ktoré by

vyplyvali z expresného objednania materialu, alebo zo zastavenia vyroby.

Sposob tlacenia objednavok — Podobu objednéavok, ktoré su vlastne kanbanovymi

kartami je nutné Specifikovat’. Povinnymi tdajmi, ktoré musi obsahovat’ su:

e oznacCenie materialu,

e pocet kusov v 1 baleni,

e typ balenia,

e unikéatne ¢islo manipulacnej jednotky, ktord sa ma vyskladnit’,
e miesto kde je uskladnena,

e vydajna pozicia.

DalSie Uidaje ako su napriklad ¢islo skladu, SarZe, kanbanového okruhu ainé moze

obsahovat’ tieZ avSak kvoli prehl'adnosti je dobré zvazit ich potrebnost’.

Periodicitu tla¢enia objednavok je nutné zadefinovat’ vopred. Do ivahy je nutné vziat
¢as vyskladnenia, pozadovany ¢as dodania do vyroby a frekvenciu ich tvorby. Nie je
vhodné ich tlacit’ prili§ Casto, aby sa zabranilo vydaju kazdého materidlu zvlast, teda
neefektivnosti procesu vydaja. Nie je vhodné ich vSak tla¢it’ ani v naopak prili§ dlhych

casovych intervaloch, aby sa zabranilo nedostatku materialu na vyrobnej linke.

SAP Standardne umoznuje tla¢ objedndvok podl'a nami zvolenych kritérii. Takze
v pripade, ze je v sklade niekolko tlaciarni je mozné pre kazdi znich zvolit' tla¢
objednavok pre iné materialy napriklad podl'a zvolenych kanbanovych okruhov. Tlacia
sa vrovnakom Case podl'a zadefinovanej periodicity. V tomto modelovom zavode je
pouzita len jedna tlaciaren, preto sme zvolili tla¢ objednavok pre vSetky kanbanové
okruhy s vynimkou okruhu s materidlmi uskladnenymi v stohovacom sklade.

Dolezité je tiez zvazit' v akom poradi sa budu tlait. Je mozné ich tlacit’ podla Casu
vytvorenia poziadavky, podla pozicii v sklade, alebo podl'a vydajnych pozicii. Ked'ze
cielom je skratit’ manipula¢ny ¢as pracovnika skladu najvhodnej$im spdsobom je tlacit’
objednéavky nie podl'a ¢asu ich vytvorenia, ale podl'a miesta ich uskladnenia. Ako prva
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tak bude vytlacend objednavka s balenim, ktoré je najblizSie k tlaciarni. Druha
vytlacend objednavka bude na balenie, ktoré je najblizsie k baleniu z prvej objednavky.
Tretou objedndvkou bude ta, ktora je poziadavkou na balenie najblizSie k druhej
objednavke a tak d’alej. Toto rieSenie vyrazne skrati manipulacna cestu a tym urychli

dobu vyskladnenia.

Sposob potvrdzovania objednavok - SAP Standardne nevyzaduje pre ukoncenie
objednavky potvrdenie, Ze material sa vyskladnil na spravnu vydajnu poziciu. Pre
potvrdenie sluzi len naskenovanie spravneho ¢isla manipulacnej jednotky. To umoznuje
I'udska chybu. Je preto dolezité doplnit’ pre proces ukoncenia objednavky funkcionalitu
nutnosti naskenovania &isla vydajnej pozicie. Ciarovy kod s tymto ¢islom by mal byt

umiestneny len na prislusnej pozicii.
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3 Zhodnotenie navrhu

V druhej casti bakalarskej prace som sa venoval navrhu nastaveni Kanbanu vo
vyrobnom podniku pri implementacii nového softvéru SAP. Pre tento navrh som pouzil
modelovy podnik, ktory vyuziva najcastejSie pouzivané typy skladov a skladovych
procesov. Vychddzal som zo situacie kedy podnik sice pre skladovanie a vydaj
materialu sice uz pouziva iny softvér avsak procesy uskladnenia a vydaja materidlu nim
nie su nijako riadené. Dochddza takto k zbytoénému plytvaniu vo forme zbytoCne
vykonavanej prace a mnozstve uloZzeného materidlu ako v sklade, tak i na vyrobnych

linkach.

Poukézal som na to, ze proces implementacie je nutné robit’ systematicky. Je potrebné
podrobne analyzovat’ sucasnu situdciu, uréit’ sucasny tok materialu, pracovné procesy,
organizaciu skladu, rozmiestnenie vydajnych pozicii, urcit pouzivané technické
a pracovné prostriedky. Pri ur€eni prilezitosti na zlepSenie a sposobu ich dosiahnutia je
dolezité urcit’ aj mozné rizika a prijat’ len také rozhodnutia, ktoré ich bud’ vylucia uplne,
alebo minimalizuji. Mojim cielom bolo poukézat’ na tie najdoleZitejSie. S prihliadnutim
na rizikéd som navrhol také nastavenia, ktoré komplexne zefektiviiuju sucasné logistické
procesy v zavode a optimalizuji a spriehladniuji nielen skladovanie materidlu, ale aj
jeho rozmiestnenie na vyrobnych linkach a to vSetko pri splneni poziadaviek vyroby.
Vysvetlil som aky vplyv ma ich implementacia nielen na znizenie mzdovych nakladov a
nakladov na udrzbu, ale aj spriehl'adnenie celého materidlového toku a zjednodusenie

jeho riadenia.

Poukazal som tiez na to aky komplexny je proces implementacie, ako navzajom suvisia
jednotlivé faktory a ako sa vzdjomne ovplyviuju. Vysvetlil som tiez dovody preco
systétm Kanban nie je vhodny pre vyuzitie vo vSetkych vyrobnych zavodoch a ur¢il

charakteristiky zavodov, pre ktoré vhodny je.
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4 Metodika a podmienky zavedenia KANBANU

Pre implementaciu Kanbanu do podnikovych procesov je nutné splnenie niekolkych

podmienok.

1.

10.

11.

12.
13.

14.

15.

Urcit' v stcastnosti pouzivané typy skladov aich rozmiestnenie vo vyrobnej
hale.

Urcit’ sucasné pracovné pozicie v sklade a na internej logistike.

Identifikovat’ tok materidlu zo skladu do vyroby a s nim stvisiace pracovné
procesy na jednotlivych pozicidch.

Urc¢it’ typy pouzivanych manipulacnych obalov a ich rozmery.

Ur¢it’ pouzivané technické a pracovné prostriedky.

Identifikovat’ v suCastnosti pouzivané vydajné pozicie aich presné
rozmiestnenie na vyrobnej linke a na internej logistike.

Identifikovat’ trasy, ktorymi sa materidl premiestiiuje zo skladu na vyrobnu
linku.

Roztriedit’ materidl do skupin podla obratkovosti.

Urcit’ softvér, ktory chceme pouZit’ na riadenie procesov, v spolupraci s timom
SAP konzultantov urcit’ jeho zédkladné funkcionality, potrebné nastavenia, vyvoj

dodato¢nych funkcionalit, ich asovu a finan¢na naro¢nost’.

V spolupréaci s timom SAP konzultantov zhodnotit’ ndrocnost’ na priebezni
udrzbu nastaveni, naro¢nost zmeny nastaveni pri zmene skladovania,
obratkovosti materidlu, rozmiestnenia vydajnych pozicii, alebo zmene

pouzivanych manipula¢nych jednotiek.

Identifikovat’ prileZitosti na zlepSenie a rizikd, ktoré vyplyvaji z implementécie
nového softvéru a procesu vyskladnenia materialu systémom Kanban.

Zvézit reorganizaciu skladu.

Ur¢it nové vydajné pozicie aich presné rozmiestnenie na vyrobnej linke
a internej logistike.

Urcit’ po€et kanbanovych okruhov, zoznam materidlu v jednotlivych okruhoch
a presny pocet kanbanovych kariet pre kazdy material a okruh.

Definovat’ novu Struktiru pracovnych pozicii v logistike, ich pracovnu napli

a urcit’ zodpovednosti.
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16. Zhodnotit néaro¢nost implementdcie vzhladom na reorganizdciu skladu,
vydajnych pozicii a Struktury pracovnych miest.

17. Zhodnotit’ predpokladané prinosy implementacie z hl'adiska:

¢ nakladovosti (zniZzenie objemu financnych prostriedkov viazanych na kupu
materidlu, mzdovych nékladov, nakladov na priebeznu tdrzbu),

e znizenia objemu materidlu v materidlovom toku,

e sprichladnenia materialového toku,

o efektivnosti pracovnych procesov,

e skratenia manipulac¢nych Casov.

18. Implementovat’ novy softvér a systém Kanban.

19. Pocas stabilizacnej fazy identifikovat’ nedostatky odstranit’ ich.

20. Pocas stabiliza¢nej fazy identifikovat moznosti dodatoéného zlepSenia
implementovanych procesov a funkcionalit a v spolupraci s timom konzultantov
ich zrealizovat.

21. Zhodnotit’ skutoné prinosy implementacie a porovnat’ ich s predpokladanymi

prinosmi.

Systém Kanban je vhodny do prostredia so stabilnymi a zosynchronizovanymi procesmi
sjasnou §truktirov. Casto meniaci sa vyrobny plin so sebou nesie nutnost
reorganizacie usporiadania vyrobnej linky a na to nadvizujiicu reorganizaciu vydajnych
pozicii, Strukturu pracovnych pozicii v logistike atieZ zmenu pracovnych procesov.
V pripade vyuzitia syst¢ému Kanban by si to vyzadovalo aj Casti zmenu nastaveni
a predefinovanie jeho pouzivanych funkcionalit. To je nielen organizacne, Casovo a
narocné, ale hrozi riziko asynchronizacie logistickych procesov s procesmi vyrobnymi
a strata najdolezitejSej vyhody Kanbanu — zoStihlenie materidlovych tokov. Preto je
dodlezité pozorne analyzovat vSetky aspekty implementacie a az na zaklade tejto analyzy

spravit’ kone¢né rozhodnutie.
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Zaver

Systém Kanban je vybornym prostriedkom pre zefektivnenie a spriehladnenie

pracovnych procesov.

V prvej Casti prace som opisal jeho hlavné znaky, historiu a sposoby vyuzitia v réznych
odvetviach. Snazil som sa poukézat’ na to, ze sa nemdze chapat’ ako subor doslovnych
pravidiel, ktor¢ je nutné dodrziavat,, ale je mozné a nutné ich modifikovat’ pre konkrétne
podmienky daného prostredia. V pripade jeho spravneho pouzitia su jeho prinosy
vyznamné a maju synergicky efekt. Tento systém vSak nie je vhodny pre kazdé
prostredie a firmy by mali byt’ pri jeho implementacii opatrné. Pri nespravnom pouziti,
alebo pouziti v nevhodnych podmienkach naroky na jeho udrzbu moézu prevysovat nad

zelanymi prinosmi, ktoré su v takmto pripade minimalne alebo Ziadne.

V druhej Casti bakalarskej prace som sa zameral na konkrétne aspekty, ktoré je nutné
vziat’ do uvahy pri jeho implementacii do procesu vydaja materidlu zo skladu na
vyrobnu linku v konkrétnych podmienkach zavodu pri pouziti programu SAP. Po
jednotlivych krokoch som na procese implementacie poukédzal na faktory, ktoré je
potrebné vziat' do Uvahy, rizikd a ndvrhy konkrétnych rieSeni. Mojim zamerom bolo
poukazat’ na to aké komplexné je rozhodovanie pri zavadzani tohto systému a jeho
celkovy mozny prinos nielen pre proces samotného vydaja materialu, ale aj celkového
sprichl'adnenia  pracovnych procesov, sprichladnenia  materidlovych tokov,
zefektivnenia systému skladovania a odhalovania slabych miest. V skuto¢nosti je
proces ovela komplikovanejsi. VyZzaduje si niekolkomesacnt tzku spolupracu timu

odbornych konzultantov s vediicimi pracovnikmi logistiky a vyroby.
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