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Uvod

Cilem prace je porovnani dvou principialné odliSnych pfistupt k fizeni zasob
vyrobniho podniku — klasické masové vyroby a moderniho lean neboli konceptu
Stihlého podniku. K tomuto ucelu bude analyzovan soucasny stav, navrzeno bude
feSeni pro optimalizaci fizeni zasob na zakladé teorie fizeni zasob a metody kanban
mezi sebou budou porovnané stavy pfi pouziti jednotlivych metod na prikladu

vyrobniho podniku Continental Automotive s. r. o.

Vysoka konkurence nuti firmy v automobilovém pramyslu snaZit se ziskat
konkuren&ni vyhodu ve formé zlepSeni procesu, vyrobnich know-how nebo snizeni
logistickych nakladd pomoci optimalizace Fizeni dodavatelskych fetézcu
a racionalniho vyuziti dostupnych zdroju. Koncept lean byl vyvinout z TPS
a vzhledem k zjevnym uspéchim firmy Toyota, ktera se postupné od poloviny
20. stoleti dostala na $picku trhu, je potfeba analyzovat nastroje a samotny koncept
TPS, diky némuz ma nyni firma nejlepsi ukazatele v odvétvi, a prozkoumat moznost

jeho aplikace v jinych podnicich.

V prvni ¢asti prace budou popsana teoreticka vychodiska — historie vyvoje logistiky,
vznik masoveé vyroby a teorie fizeni zasob. Nasledné budou rozebrany predpoklady
pro vznik principt $tihlé vyroby, jaké vyhody pfinasi, diky nimz se lean stala
nejpopularnéjsi metodou a nahradila Mass production. Nasledné bude rozebran

princip kanban a jeho aplikace ve vyrobnim podniku.

Druha cast pfinasi pohled na to, jak vypada optimalizace fizeni zasob v praxi.
Zaméfi se na logisticky proces zasobovani a skladovani vybraného druhu
spotfebniho materialu. V praci bude vyuzita vlastni autorova zkusenost z praxe

a s pomoci teoretickych znalosti bude navrzeno feSeni pro optimalizaci.



1 Logistika a vyroba. Etapy rozvoje

Tato kapitola pfina8i pohled na vyvoj logistiky, vyroby a trendu v fizeni zasob ve
vyrobnich podnicich od zacatku 20. stoleti, kdy byly poprvé publikovany prvni
studie, az po dnesSni dobu. Jsou zde uvedeny predpoklady pro rozvoj logistiky,
proces zlepSeni vyrobnich technologii od zaCatku 19. stoleti po dnesni dobu,
zpusoby Fizeni zasob na zakladé matematickych modell patficich do klasické
teorie. Dale jsou rozebrany predpoklady pro zménu pfistupu k fizeni vyroby, zasob
a k méfeni produktivity podniku. Je uveden pfiklad japonské automobilky Toyota —
Toyota Production Systém a Lean. Potom je rozebrana otazka zavedeni jednoho

z nastroju principu JIT — metody kanbana.

1.1 Logistika. Etapy rozvoje
Logistika pomaha v tom pfipadé, pokud nejde sniZit naklady ve vyrobnim procesu
a prodeje — optimalizace dodavatelskych Fetézcu pfinasi konkurenéni vyhodu ve
formé uspor a racionalizaci vyuziti dostupnych zdroju. V dnesni dobé silna logistika
predurcuje schopnost nejen podniku, ale i statu zGstat na trhu.

Logistika muze byt definovana jako poskytovani spravného typu vyrobkl a sluzeb

v v

Podle drtivé vétSiny védcl a vyzkumnik( pochazi termin logistika z fectiny
a znamena uméni vypodtu. Ve starovékém Recku a v Rimské fisi pracovali ve

statutarnich organech logistici, zabyvajici se distribuci potravin.

Nejvétsi pfinos do rozvoje logistiky pfineslo vojenské uméni. Napfiklad na konci 17.
stoleti byla ve francouzské armadé zavedena nova pozice vrchniho marsala pro
logistiku, ktery byl zodpovédny za zasobovani, pfemistovani vojsk a umisténi
vojenskeého taboru. Porazka Spojeného kralovstvi béhem osvobozenecké valky, za
které vznikly nezavislé Spojené staty (1775-1783) je spojen se slabou logistikou,
ktera nemohla zajistit v€asné zasobovani 12 000 britskych vojakd pusobicich

v Americe.
Etapy rozvoje logistiky Ize rozdélit nasledovné:

Prvni etapa — od 14. stoleti pfed nasim letopo¢tem — 1. stoleti naseho letopoctu. Je
charakteristicka velice jednoduchym organizovanim pfemisténi zbozi. Druha etapa

— od 1. stoleti naseho letopoctu do konce 19. stoleti. BEhem této doby se logistika



rozvijela jako jeden z nastroju fizeni vojsk. Treti etapa trvala od zaCatku 20. stoleti
do jeho poloviny. Logistika se zabyvala aplikaci metod optimalizace pfemistovani
vyrobkl a sluzeb v hospodarské oblasti. Jednim z divodU byly krize na zaCatku
stoleti, napfiklad velka deprese ve Spojenych statech, béhem niz vyrobci museli
najit nové zplsoby snizeni vydaji. Ctvrtd etapa trvala od 50. do
80. let 20. stoleti a v té dobé se zacCaly objevovat prvni MRP systémy, systémy
planovani distribuce zdroju DRP, principy JIT a kanban. Pata etapa trva od 80. let
az do soucasnostia je charakteristika rozvojem materialovych tokd napfi¢ celou

spole¢nosti pomoci modernich technologii a pouZiti nastroju, jako je napf. internet.

1.2 Sériova vyroba

Masova vyroba predpoklada velké mnozstvi stejnych vyrobkl a standardizaci
procesu, coz bylo tézce dosazitelné pfi manufakturni vyrobé. Pfed pramyslovou
revoluci lze hovofit o nékolika pfikladech aplikace této metody — vyroba
standardizovanych $ipd ve stfedovéké Cing, tisk knih a vyroba lodi v benatském
Arsenalu, ktery v dobu svého nejvyssiho rozvoje zaméstnaval 18 tisic lidi a vyrabél

zhruba 1 lod denné.

S pfichodem primyslové revoluce doslo k zasadnim zménam v pfistupu k vyrobé —
tradiéni ruéni vyroba v manufakturach se nahrazovala strojni velkovyrobou
v tovarnach. Jednim z prvnich pouziti modernich principl sériové vyroby byla
vyroba dilt pro vojenské lodi kralovského namornictva b&hem napoleonskych valek
na zacCatku 19. stoleti. Namornictvi bylo ve stavu expanze, ktery vyZzadoval vyrobu
100 tisic kusl stejnych dila ro€né. Inzenyfi dosahli znaéného rlstu efektivity dok

zavedenim stroju pohanénych motorem a reorganizaci lodénice.

Henry Maudslay vyvinul prvni industrialni frézu a tim poprvé standardizoval velikost
Sroubovych zavitd, coz umoznilo pouziti vyménitelnych soucasti. Maudslay
spolupracoval na lodénici s dalSim vynikajicim inZenyrem Isambardem Kindomem
Brunelem a vroce 1805 byla lodénice vybavena 45 inovacnimi stroji, které
provadély 22 procesu pfi vyrobé blokl (pulley block) ve tfech velikostech. Stroje
byly témeér celé vyrobené z kovu, €imz se zvysSila jejich pfesnost a trvanlivost. Kromé
toho stroje provadély uderové znaceni blokd pro jejich sledovani napfi¢ celym

procesem vyroby.



Jednou z mnoha vyhod této nové metody bylo zvySeni produktivity prace diky méné
naroCnym pozadavkim na fizeni a udrzbu stroji. V roce 1808 dosahla roéni
produkce téchto stroju 130 tisic vyrobku a néktera zafizeni byla v provozu az do 20.

stoleti.

Metody hromadné vyroby byly také pouzivané napfiklad pfi vyrobé& hodin, hodinek
a rucnich zbrani, ackoliv v omezeném rozsahu. Pfedpokladem pro Siroké pouZiti
metod hromadné vyroby byly zaménitelné soucasti, obrabéci stroje a napajeni ze

zdoju energie.

Americké ministerstvo valky (The United States department of War) sponzorovalo
vyvoj zaménitelnych dild pro zbrané vyrabéné ve zbrojnici v Springfieldu na za¢atku
19. stoleti a kone€¢né dosahlo spolehlivé zaménitelnosti kolem roku 1850. Mezi
metody aplikované ve springfieldské zbrojnici patfily napfiklad systém méridel pro
kontrolu rozméru dil, upinaky a formy pro umisténi obrabénych soucastek. Tento
systém se rozSifil po celé Nové Anglii pomoci kvalifikovanych mechaniki a
inZzenyra, ktefi pfenaseli tyto metody do vyroby Sicich stroju a dalSich primyslovych
odvétvi, jako jsou napfiklad vyroba obrabécich stroju, sklizecich stroji a jizdnich
kol.

RozSifeni masové vyroby také pomohl vyvoj materiall — levnéjsi oceli, vysoce
odolnych kovu a plastu. Obrabéni kovl bylo vyrazné zlepSeno pomoci rychlofezné
oceli a velice odolnym materialim, jako je karbid wolframu. Vyroba kovovych
konstrukci byla podpofena vyvojem elektrického svafovani a lisovani, které byly
aplikovany jiz od konce 19. stoleti. Plasty, napf. polyethylen, polystyren
a polyvinylchlorid Slo snadno vytvarovat vytlaenim, vyfukovanim nebo
vstfikovanim, coz vedlo ke snizeni nakladu na vyrobu spotfebniho zbozi, plastovych

potrubi a dild.

Elektrifikace tovaren, ktera zacala na konci 19. stoleti, pomohla dosahnout dalSiho
zvySeni produktivity. Elektromotory byly mnohem ucinnéjSi nez malé parni stroje,
umoznovaly vétsi flexibilitu ve vyrobé a vyZzadovaly mensi udrzbu. Mnoho vyrobnich

zavodu zaznamenalo 30% narust vykonu pouze diky pfechodu na elektromotory.

Nejvétsi dopad rané hromadné vyroby byl zaznamenan u spotfebniho zboZi.
Napfiklad ve firmé Bell Brothers Glass Manufacturing Company, zabyvajici se

vyrobou sklenénych vyrobku, byl po elektrifikaci v roce 1900 zaveden Castecné
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automatizovany proces, ve kterym se pouzivaly sklarskeé stroje. Ty nahradily 210
pracovnikl, nové elektrické voziky prevazely 25krat vétSi mnozstvi lahvi nez ruéni,
elektricka michadla nahradila pracovniky s lopatami, ktefi manipulovali s piskem

a dalSimi prisadami.

1.3 20. stoleti — H. Ford — pasova vyroba

Pojem masové vyroby tak, jak ho vnimame ted, byl popularizovan v roce 1926
v souvislosti s inovaénimi pfistupy k vyrobé Henry Forda — zakladatele automobilky
Ford Motor Company. Tato vyroba je charakteristicka velkym objemem produkce
stejného typu, pouzitim vyrobnich linek, rozdélenim a standardizaci prace a
dosazenim co nejvysSi produktivity prace. Za podminek trhu této doby to byl ten
spravny pfistup k vyrobé — kupuijici byli spokojeni s tim, Ze maji urcity druh vyrobku,
a nepremysleli nad tim, Ze potfebuji produkt vyrobeny pfesné podle jejich potieb a
liSici se od ostatnich. Kromé toho obzvlast u automobilu byl potencial trhu tak velky,
Ze se vyrobci snazili dosahnout co nejvyssich objemu vyroby a kapacita byla vyuzita
naplno.

. S TR 4

nabizeli automobilovi vyrobci. Tuto situaci se snazil zménit Ford, ktery se fidil
principem uspory na rozsahu. Po optimizacich vyrobnich zavodi Henry Ford zavedl|
montazni linky, na kterych se polotovary pfempfemistovaly mezi jednotlivymi useky
vyroby pomoci femennych pohont a provedl hlubokou standardizaci a mechanizaci
prace. Po téchto zménach dosahl Ford snizeni Casu potfebného k vyrobé
automobilu z 12 hodin na 2 béhem nékolika mésicu, nasledné v roce 1914 se tato
doba zkratila na 93 minuty. Diky standardizaci prace Ford nepotfeboval tolik
kvalifikovanych pracovniku, napfiklad pfi montazi motoru byl proces rozdélen do 84
kroku, z nichz kazdy vykonaval jeden pracovnik. Vzhledemke stale se opakujicim
pohybum se dosahlo zvySeni produktivity na kazdém konkrétnim pracovisti.
Automobilce Ford se podafilo snizit cenu Modelu T z 900 USD v roce 1909 na 260

USD v roce 1925. Celkem bylo vyrobeno vice nez 19 milionl vozu.
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1.4 Zasoby a naklady spojené s jejich drzenim
S rastem objemu vyroby rostly ale také i hladiny zasob v podnicich, které bylo
potfeba nékde uskladriovat a starat se o to, aby byly pouzitelné. Cim vice bylo ve
firmé zasob, tim vétsi byly naklady na jejich udrzbu, tim vétsi byla snaha

optimalizovat proces jejich fizeni — vznikla teorie fizeni zasob.

Kdyz mluvime o vySi drzenych zasob, nebereme v uvahu jenom cenu pofizenych

zasob — existuje spousta dalSich nakladd spojenych s existenci zasob ve firmé:

Mohou to byt naklady spojené s vystavenim objednavky dodavatelim, stanovenim
vySe poptavky po materialech, dopravou zasob do skladu, vstupni kontrolou —
takovym nakladim se fika naklady na pofizeni zasob, nevstupuje ale do nich cena
samotnych zasob. DalSim druhem nakladl spojenych s existenci zasob jsou
naklady na udrzovani a skladovani zasob — jsou to naklady na pronajem a udrzbu
skladovacich prostor, pojistné, platby za teplo, elektfinu, platy logistickych

pracovnikU, patfi sem také naklady zplsobené vazanim kapitalu v zasobach.

Pro kazdy podnik a druh zasob se budou tyto naklady liSit. Nejvétsi logisticke firmy
na trhu ve svych vypoctech uvadéji, Ze se naklady na drzeni zasob pohybuji mezi
18 aZz 75 % hodnoty zasob roéné. Pomérné velkou ¢astku mohou tvofit také naklady

na obaly

Poslednim druhem nakladl jsou naklady z nedostatku zasob — to je pfipad, pfi
kterém je v podniku nedostatek materiald nebo vyrobkl( k uspokojeni potieb

zakaznikau.

1.5 Optimalizace zasob, teorie fizeni zasob

Pokud firmé chybi material, musi zastavit vyrobu, vyvola to nejenom naklady
z prostoje, ale pfijde také o zisk, jehoz mohla dosahnout pfi prodeji, ale také muze
prijit o zakaznika. Podnik tady se musi chovat tak, aby vSechny tyto naklady byly co

nejmensi. V teorii zasob existuje model tzv. bipolarni nakladové struktury (obr. 1)

12



Celkové naklady

na zasoby

Naklady

Naklady na

skladovani

Naklady na

potizeni

»

Optimalni velikost dodavky Velikost dodavky

Obr. 1 Bipolarni model nakladové struktury

Z tohoto obrazku je patrné, Ze naklady na pofizeni s rastem velikosti dodavky
klesaji. Skladovaci naklady se naopak zvy3uiji. Ukolem podniku je stanovit takovou

velikost objednavky E, pfi které je hodnota funkce celkovych nakladdminimalni.

Pokud ale podnik o¢ekava rlst cen nakupovanych zasob, muze rozhodnout vytvorit
si tzv. spekulativni zasobu — vy$Si zasobu drzenou kvuli o€ekavanému ristu cen

za ucelem prodeje nebo spotfeby pfi vyrobé.

Klasicka teorie fizeni zasob je zaloZena na matematickych modelech, které pouziva

k optimalizaci procesu hromadéni zasob a zajisténi plynulé vyroby.

Pouzivaji se vétSinou dva modely fizeni. Prvni z nich — zplUsob zalozeny na
optimalni velikosti objednavky (x,,.) — je to takova velikost objednavky, pfi které
jsou celkové naklady na pofizeni a skladovani zasob za obdobi T minimalni. Zasoby
se doplfiuji konstantnim mnozZstvim, které je objednano v okamziku dosaZzeni
signalni arovné zasob (x,) ve skladu. Vzorec (1) pro vypocet optimalni velikosti

objednavky byl odvozen F. W. Harrisem na pocCatku 20. stoleti:

(1)
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kde Q — je celkova rocni spotfeba zasob
¢, — Jsou naklady na potizeni jedné objednavky

¢s — jsou rocni naklady na skladovani a udrzovani jednotky zasob

Pro vypocet signalni zasoby se pouZziva nasledujici vzorec (2):
Xo =ty X Ng (2)
t, — je délka pofizovaci Ihaty (ve dnech)

ng — je denni spotieba

Zasoba

A 4

Zdroj: BAZALA et al. Logistika v praxi. Praha: Verlag Dashofer, 2008.

Obr. 2 Metoda stalé velikosti objednavky

Druhou moznosti je vyuzit pro fizeni zasob metodu stalého cyklu objednavani.

Na rozdil od prvni metody je tady objednavka vystavovana na zakladé vypocteného

cyklu (Cop¢)- Ten se vypocCte pomoci nasledujiciho vzorce (3):

2><cp

Copt = X 365 (3)

Cs
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Pak jsou zasoby cyklicky doplhovany az do maximalni urovné (S), ktera je
stanovena tak, aby byla uspokojena poptavka po materialu po celou dobu cyklu C,,;

a cyklu realizace objednavek (4):

S =D X (Copt + &) + k X J(copt +&,) X (0p)? + D? X (0g)? (4)

kde D — pramérna denni spotieba

t,— pramérna doba pofizeni

k — koeficient zajisténi

op — sSmérodatna odchylka denni spotieby

or — Smérodatna odchylka cyklu realizace objednavek

F 3
Zasoba
S """""""""" T

| |

| |

| |

| |

l_ | |

1

: —

|
_\_\_

i P 2N Cas
Copt P Copt P Copt

Zdroj: BAZALA et al. Logistika v praxi. Praha: Verlag Dashdéfer, 2008.

Obr. 3 Metoda stalého cyklu objednavani

V praxi se tyto dvé metody kombinuji a podniky vyuzivaji tfidéni zasob pomoci tzv.
ABC metody, na jejimz zakladé se k jednotlivym skupinam vztahuje fizeni pomoci
stalé velikosti objednavky nebo stalého cyklu objednavani. Samotna metoda ABC
je zaloZena na Paretové principu (80 % nasledku je zpisobeno 20 % pficin). Metoda
ABC analyzy nam Fika, Ze firma musi roztfidit zasoby do jednotlivych skupin A, B

nebo C na zakladé jejich ocenéni podle nasledujicich principu:
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e Do skupiny A patfi zasoby, které tvofi nejvétsi (70—-80 %) podil na nakladech.

Obvykle to byva jenom 10-20 % z celkového mnozstvi zasob.

e Do skupiny B patfi zasoby, které tvofi 15-25% podil na nakladech (obvykle

15-25 % z celkového mnozstvi zasob).

e Skupina C je tvofena nejvétSim poctem zasob (kolem 50 %), které ale tvofri

nejmensi (5%) podil na nakladech.

Percentage w/o total sales
100% -
terms C

90%

Items B
80%

T0%

Iltems A

60%

50%

40%

30%

20%

10%

Number of items (top sellers first)
0% T T

;

" v o o > d \G vy o Ad 3\ " A vy e o 2 o
3 $ $ $ 8 $
FF S \9@ \?@ _\;@Q )\}cr? x"”@ \i.g:ﬁ’ & -\’,‘-@

Zdroj: https://lwww.lokad.com/abc-analysis-(inventory)-definition

Obr. 4 Metoda ABC analyzy

Pro zasoby spadajici do skupiny A je vhodné vyuzZit metodu stalé velikosti

v s

objednavky, kdyZz pro skupiny B a C nejvhodnéjSi je metoda stalého cyklu

objednavani.

2 TPS, vznik Lean Production

V konceptu sériové vyroby vyvinutém Henry Fordem se béhem 30 let provozu

projevilo nékolik zasadnich nedostatku.
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Prvnim byla mala variabilita nabizenych vyrobkd — sam H. Ford Fikal, Ze ,Zékaznik
muze mit auto jakékoliv barvy, pokud je to Cernd”. B&éhem vice nez deseti let

vyrabéla automobilka Ford auta pouze v Cerné barvé.

Na rozdil od Spojenych statt byl v Japonsku velmi omezeny trh, na kterém pusobilo
nékolik automobilek. V 30. letech 20. stoleti Toyota vyrabéla malé a jednoduché
dodavky, uplné se lisila od toho, jak ji zname ted. Zatimco jedna linka Ford vyrabéla
9000 aut mésicné, cela Toyota méla vystup jen 900 aut. Japonsti manazefi navstivili
vyrobni zavody Ford v Americe a pochopili, Ze Uspory z rozsahu se nevyplati
v Japonsku. Kromé toho systém pouzivany v The Ford motor company mél nékolik

zasadnich nedostaku, na které inZzenyfi z Japonska narazili.

Kvuli snaham zvysit produktivitu kazdého stroje a pracovnikl byly jednotlivé useky
vytizené naplno a vyrabély na zakladé maximalni kapacity. Tento princip ved|
ke shromazdovani zasob rozpracované vyroby, které dlouho cCekaly na dalSi
zpracovani. Stroje zaméfené na vyrobu maximalniho poctu stejnych vyrobkud byly
prilis velké a neflexibilni. Vedeni se snazilo dosahnout co nejvyssiho vystupu, coz
vedlo k nadbyteénému vytiZzeni zdroji a komplikovalo v€asné provedeni kontroly

jakosti.

2.1 Toyota production systém

Prvni na to reagovalo Japonsko, jehoz trh po druhé svétové valcenedovoloval
aplikovat uspory z rozsahu, a automobilky se snazily najit jiny pFistup k Fizeni
vyroby, vyhovujici trznim podminkam. V roce 1948 Kiichiro Toyoda a Taiichi Otto
pfisli s inovacnim systémem fizeni nejen vyroby, ale celého podniku Toyota
Production System. Ve svém konceptu kladli diraz na zvySeni produktivity celého
procesu s tim, aby mohli nabizet pravé to, co potfebuje zadkaznik ve spravny cas,

ve 100% kvalité a za co nejmensi naklady.

K dosazeni svych cili Toyota zménila pohled na vyrobu a definovala hlavni body,

na které se méla zaméfit:

- Schopnost zafizeni pokryt poptavku po ur€itém vyrobku, moznost rychlého

sefizeni stroje;
- Preciznéjsi kontrola jakosti provadéna v kazdé fazi vyroby;

- Princip taktu;
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- Propojeni jednotlivych pracovist a princip tahu.
Po zavedeni téchto zasad a postupnym zlepSovanim dokazali japonsti vyrobci snizit
naklady, zvysit variabilitu nabizenych vyrobkl a zkratit dodaci Ihity pro uspokojeni
ménicich se potfeb zakazniku.

2.2 Stihly podnik
Tento pfistup k vyrobé a hlavné vysledky, kterych dosahla Toyota pfi své aplikaci,

pfilakaly pozornost vefejnosti a nasledné na zakladé TPS uvedli americti specialisté

koncept Lean neboli stihlé vyroby.
Tento koncept pouziva nastroje, mezi které patfi:
- Pull/ Kanban systém;
- TPM;
- SMED;
- Standardizace prace;
- 5S;
- VSM;
- Vizualni management

Hlavnim cilem je eliminace plytvani, zvySeni kvality a zvySeni podilu
hodnototvornych procesu v podniku. V TPS a nasledné i Leanu bylo definovano 9

druht plytvani:
- Nadvyroba;
- NadbyteCné zasoby;
- Cekani;
- Zbyte€ny pohyb;
- Transport;
- Zbytec€né procesy;

- Nedostateéna komunikace;
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- Chyby / Repase.

Model Lean uz nepovazoval fizeni zasob pomoci metody stalého cyklu objednani
a stalé velikosti davky za optimalni a navrhoval zmény v celém dodavatelském

retézci.

Novy pfistup k Ffizeni podniku pfedpokladal radikalni zmény v celém logistickém
fetézci, k dosazeni cili potfeboval ale vic nez jen koncept — potfeboval urcité
nastroje. Nékteré z nich se samy o sobé mohou povazovat za samostatny koncept

fizeni (napf. Kaizen)

Jednou z prvnich inovaci zavedenych v Toyoté pfi pfechodu k TPS byl princip
tahu, kdy hlavnim impulzem k jakékoliv Cinnosti je zakaznik. V pfipadé vyroby
a logistiky je jako zakaznik vniman vyrobni proces. Fungovani systému zaloZzeného
na zakladé pozadavku je zajisténo tzv. Kanbanovymi kartami, kterymi jsou
pozadavky pfedavany dodavateli (doplhovani materialu na linku je zajiSténo

skladem — v tom pfipadé je dodavatelem sklad).

Dalsim krokem bylo zkraceni doby od vystaveni pozadavku do okamziku, kdy byl
material dodan na linku. K tomuto ucelu nové slouzil supermarket — misto, kde jsou
ulozeny malé davky materialu mezi skladem a vyrobou. Diky menSim zasobam
v supermarketu trval proces vyskladnéni a dodani kratSi dobu a bylo zajiSténo
optimalni mnozstvi materialu ve vyrobé, ¢imz doslo ke snizeni plytvani ve formé

velkych zasob (ve vyrobé).

Na zakladé takto organizovanych dodavek materiall do vyroby — pfesné potfebné
mnoZzstvi a pfesné v €as potfeby — byl vyvinout princip Just in Time, ktery se TPS

a Lean snazily implementovat v celém dodavatelském retézci.

2.3 Kanban

Kanban je jeden z nastroju principu JIT, da se pfelozit z japonstiny jako signal. Na
zaCatku 50. let 20. stoleti Taiici Ohno a jeho kolegové z Toyoty byli pfi navstévé
Spojenych statll prekvapeni tim, jak se Fidi zasobovani polic v obyCejném
supermarketu — na policich se nachazi pfesné to, co potfebuji zakaznici, a v tom
mnozstvi, jaké potiebuji. Kdyz zasoba postupné na policich klesa, je doplnéna na
puvodni hladinu ze skladu supermarketu. To znamena, ze dochazi k pfesunu jen

toho zbozi, které chce zakaznik, a pfesné v mnozstvi, které pravé pokryje poptavku.
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Taiici pochopil, ze tento systém lze uplatnit i ve vyrobé a tim snizit minimalné dva
druhy plytvani — nadzasobu a nadvyrobu. Princip systemu je vtom, Ze zadna
¢innost se nezacina bez impulzu ze strany zakaznikl. V supermarketu by nedoslo
k pfesunu zbozi, kdyby zakaznici nevyCerpali zasobu na polici — jako signalm zde
slouZi prazdné ulozeni v prodejné — ten signal je pfedan do skladu a pracovnici vidi,

co a v jakém mnozstvi maji vyskladnit, aby pokryli dalSi poptavku zakazniku.

2.3.1 Kanbanové karty

Toyota uplatnila systém zalozeny na principu fungovani americkych supermarket
a dosahla tim vyrazného zlepSeni materialového toku. Jako zakaznik slouzi ve
vyrobé i kazdy nasledujici proces, bez jehoz pozadavku nesmi dochazet k €innosti
na pfedchozim procesu. Tento pozadavek se pfedava pomoci kanbanovych karet,
které maiji vétSinou papirovou formu. Na téchto kartach je vzdy uvedeno mnozstvi,
oznaceni materialu, zakaznik a umisténi. Poték Ize karty doplnit o dal$i informace
(operator, dodavatel, lead time atd.).! V soucasné dobé se nejCastéji pouzivaji
kombinované karty, u nichz je cast obé&hu provadéna v elektronické formé
v podnikovém informacnim systému a zaroven s tim je pouzivana papirova nebo
plastova karta pro lepSi vizualizaci a kontrolu. Tato karta je doplnéna Carovym

kédem pro pienos informaci o pohybech do podnikového ERP systému.

1 Impuls mGze byt pfedan nékolika zpusoby: nejstarsi je fyzicky pfenos impulzu, signalem zde
muze slouzit klasicka kanbanova karta — po vyCerpani materialu na zakaznickém pracovisti je karta
odeslana na dodavatelské, nebo prazdna pfepravni jednotka. DalSim druhem je elektronicky
prenos impulsu — oproti klasickému zpusobuse informace pfedava rychleji a eliminuje se riziko
ztraty karet. Tento zpUsob ale pozaduje vysSi vstupni investice.

20



, . Mnozstvi
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Cislo materidlu Kanban cislo Potvrzeni dodani

Zdroj: Continental Automotive s.r.o.

Obr. 5 priklad kombinované kanbanové karty

| kdyZ se jedna o kompromis mezi tzv. principem jednoho kusu (One-piece-flow)
a masovou vyrobou, pomaha tento systém optimalizovat tok materiala. Sice podnik
stale drzi urcitou zasobu na jednotlivé etapy vyroby, ale tato zasoba neprekracCuje
stanovenou hladinu. K tomu ale podnik musi spravné urcit a omezit mnozstvi

kanbanovych karet v obéhu a snazit se sniZzovat jejich pocet.

V praxi existuje nékolik druhu kanbanovych karet. Prvni z nich je transportni
kanban — pouziva se pro transport materialu z pracovisté, kde je okamzité
k dispozici (sklad, supermarket). Disponibilita materialu na dodavatelském
pracovisti je zakladem pro fungovani okruhu s transportnim kanbanem, jinak muze
dojit k ohrozeni zakaznika — zastaveni vyroby. DalSim druhem kanbanovych karet
jsou vyrobni kanbanové karty — pouzivaji se pro pfenos pozadavku na vyrobu
ur€itych soucastek a materialt. Tyto kanbanové karty museji respektovat vyrobni
kapacitu dodavatelského pracovisté. Tam se shromazduji pozadavky od zakazniku
— pouzivaji se ktomu kanbanové tabule — a pomoci vizualizace a uspofadani
kanbanovych karet se feSi, v jakém poradi se bude vyrabét. Existuji i dalSi druhy
kanbanovych karet — expresni kanban a pomocny kanban, ale ty feSi abnormality
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v materidlovém toku a vyvolavaji neracionalni pouZiti zdroji, firmy se maji

minimalizovat a nasledné eliminovat pouZziti téchto karet.

2.3.2 Kanbanové okruhy
Kanbanové karty se pohybuji v jednotlivych okruzich — jednotlivém a dualnim.
V jednotlivém kanbanovém okruhu se pouziva jeden druh kanbanovych karet —

transportni, nebo vyrobni, obvykle je tady jeden zasobnik mezi dodavatelskym

a zakaznickym pracovistém. Fungovani takového okruhu lze vyjadfit nasledovné:

(1) Poz.
P1 > - P2
(4) Material Z (2) Material

(3) Kanbanova karta

Obr. 6 priklad jednoduchého kanbanového okruhu

(1) Na pracovisté P2 pfijde pozadavek na vyrobu;
(2) Pro vyrobu je potfeba material, ktery si pracovisté vyzvedne ze zasobniku;
(3) P2 odebere material a posle kanbanovou kartu na pracovisté P1;
(4) P1 doda spotifebovany material do zasobniku Z spolu s kanbanovou kartou
Pocet karet v jednoduchém kanbanovém okruhu (Q) Ize spocitat pomoci vzorce (5):
Q={SxL(A+k)/n} )
Kde S - pridmérna spotifeba dild za jednotku Casu
L — Lead time — doba od vystaveni objednavky do dodani;
k — bezpecnostni koeficient;
n — je pocet dill pro jednu kanbanovou kartu.

Dualni kanbanovy okruh se fidi vyrobnimi a transportnimi kanbanovymi kartami.
Tento typ okruhu se pouziva tam, kde je omezena skladovaci kapacita u pracovist,
anebo jsou dodavatelska a zakaznicka pracovisté od sebe geograficky vzdalena. V

dualnim okruhu ma kazdé pracovisté a dvé skladovaci oblasti — jednu na vstupu a
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druhou na vystupu. Témto oblastem se fika buffery. Material na vstupnim bufferu je
oznaCen transportnimi kanbanovymi kartami, na vystupu je ulozen material

vyrobeny na tomto pracovisté a je oznacen vyrobnimi kanbanovymi kartami.

Fungovani dualového kanbanového okruhu Ize vyjadfit nasledovné:

1) Material (2) Material 4) Material (3) Poz.
—P  — _— > —> —
P1 B2 P2
Vystupni Vstupni
x = -
O H
(5) Vyrobni kanbanova karta (6) Trans. Kanbanova karta.

Obr. 7 priklad dudlniho kanbanového okruhu

(1) Na pracovisté P2 pfijde pozadavek na vyrobu;

(2) Pro vyrobu je potfeba material, ktery si pracovisté vyzvedne ze vstupniho

zasobniku B2;

(3) P2 odebere material a poSle transportni kanbanovou kartu na vystupni

zasobnik B1;
(4) B1 posle material spolu s kartou do zasobniku B2;

(5) Po pfesunu z B1 je odeslan pozadavek na doplnéni zasoby= vyrobni
kanbanova karta na dodavatelské pracovisté P1. Tato karta slouzi jako

impulz k zahajeni vyroby na P1.

(6) V okamziku, kdy je pozadované mnozstvi materialu vyrobeno, pracovisté P1

posila material spolu s vyrobni kanbanovou kartou do zasobniku B1.

Pocet karet v dualnim kanbanovém okruhu (Q) lze spocitat pomoci nasledujiciho

vzorce (6):

Q= QixQ (6)
Kde Q; —je pocCet kanbanovych karet v transportnim kanbanovém okruhu.

Q, — je pocet kanbanovych karet ve vyrobnim kanbanovém okruhu.
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3 Rizeni zasob v podniku Continental Automotive

Spolec¢nost Continental AG byla zalozena v Némecku v roce 1871. V souCasné
dobé zaméstnava vice nez 230 000 lidi v 56 zemich svéta a patfi mezi Spickové
dodavatele pro automobilovy primysl. Sklada se z nékolika divizi zabyvajicich se
vyrobou pneumatik, pohonnych jednotek, vybavy pro interiér a elektrokomponent.
V Ceské republice spole¢nost disponuje 7 vyrobnimi zavody a 1 vyvojovym
centrem, zaméstnava vice nez 16 000 zaméstnancu. Mezi kliCové zakazniky
spolec¢nosti patfi VW, Ford, BMW, Fiat, GM, Toyota, Renault, KIA, PSA a Daimler.
VétSina vyrobku je vyvazena prevazné do zemi EU. V ramci bakalaiské prace je
rozebran proces fizeni na pfikladu divize, zabyvajici se vyrobou elektro komponent,
mezi néz patfi pfistrojové desky, jednotky ovladani klimatizace, multimédia systémy
a stfeSni moduly. V praktické €asti je rozebrana optimalizace fizeni zasob pomoci
zavedeni metody kanbanu na pfikladu granulatu ve vyrobobnim zavodé v Brandyse

nad Labem.

3.1 Soucasny stav

Ve vlastni lisovné zavodu Continental v Brandyse nad Labem se pouziva 14 druht
granulatl s primérnou meésicni spotfebou kolem 55 tun. Vyroba v lisovné byla
zahajena vroce 2012, cilem bylo pokryti poptavky tovarny po plastovych
soucastkach, které se dfiv objednavaly od externich dodavatell a snizeni zasoby u
plastovych dilu diky kratSi dodaci lhaté viastni vyroby. Mezi polotovaryvyrabéné
v lisovné patfi svétlovody, masky a skla pro pfistrojové desky, ramy pro multimédia

systémy a dalSi plastové soucastky pro VW, Renault a Toyotu.

” v

Soucasny stav predstavuje ,dobry” priklad klasické masové vyroby. Firma ma hodné
objednavek a trzby se rok od roku zvysuji. V roce 2016 byl postaven novy sklad s
kapacitou 8000 paletovych mist, samotna lisovna byla postavena proto, aby pokryla

rostouci poptavku po plastovych polotovarech. Ale s rostoucimi objemy vyroby se
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zvysil procentualni podil nakladl na vyrobené zbozi, kromé toho se zvysil objem

prostfedkU, drzenych v zasobach, a snizila se obratovost.

Toto je dUsledek nespravného pfistupu k Fizeni vyrobniho zavodu Continental
v Brandyse nad Labem ze strany vedeni. Z vlastnich zkuSenosti autora prace
vyplyva, Ze chybi komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi a kazdy vedouci
pracovnik se snazi zvySit KPl svého pracovisté, obCas i na ukor ostatnich.
Jednotlivé useky vyroby se snazi zvysit vystup a zkratit dobu vyrobniho cyklu
a nenechat zarizeni a lidi stat bez prace. V pfipadé chybéjiciho materialu se vyrabi
cokoliv, na co jsou disponibilni dily.Kvuli tomu se ¢asto méni vyrobni plany a
zasobovani nestiha a zajistit potfebny material. V dusledku toho jsou pfili§ vytizeni
vyrobni pracovnici, zasobovani, sklad a dalSi interni ucastnici procesu, ale i externi

dodavatelé, kterym se stale méni odvolavky na materal a posouvaiji se terminy.

Granulat je uskladnén ve vlastnim skladu v arealu zavodu, disponuje 72 paletovymi
misty. Layout skladu je ukazan na nasledujicim obrazku, kazda bunka odpovida 1

paletovému mistu:

Komunikace

Obr. 8 Layout skladu s granulatem

Granulat je dodavan po paletach ve velikosti od 500 do 1375 kg. Po pfijeti dodavky
je kazda paleta polepena Stitkem s oznacenim ulozeni ve formatu GR1234.
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Pfi fasovani granulatu ze skladu do lisovny zjistuji skladovi pracovnici pomoci
transakci v ERP systému uloZeni konkrétniho druhu granulatu a vyzvedavaji

material po paletach.
Granulat je balen po oktabinech, v mnozstvi 500 kg / oktabin.

Pro zjednoduseni budeme podcitat s vyrobou 365 dni v roce, potom priimérna denni

spotfeba (n,) je 510 ks.

Naklady na pofizeni objednavky (c,) se rovnaji 1 000 Kc.

Doba potizeni (t,) pfedstavuje 3 dny.

Ro¢ni naklady na skladovani a udrzovani jedné palety (c;) se rovnaji 3 600 K¢&.
Naklady na obaly se rovnaji 705 K¢ na paletu.

Spocitame nejdfive logistické naklady pfi pouziti metody stalé velikosti objednavky.

Pro tento pfipad je potfeba vyjadfena v paletach.

Nejdfiv musime spocitat optimalni velikost objednavky:

2 x 180 x 1000
Xopt = 3600 = 10 palet

Stanovime nyni pocCet objednavek za rok — vydélime celkovou ro¢ni spotiebu

velikosti objednavky:
n=0Q -+ Xopt
n=180-+10=18

Pak spocitame velikost signalni zasoby, pfi které bude vystavena objednavka, denni

spotfeba vyjadfena v paletach se rovna 0,5 palet:
Xg = tp X Ng
Xo=3%X 05=1530ks

Pramérna zasoba se vtomto pfipadé bude rovnat 5 paletam, ale sklad bude
doplfiovan po 10 paletach, pfi dodrzeni konstantni spotfeby max. stav zasob ve

skladu se bude pfi dodavce rovnat 10 palet, to znamena, ze i kdyz primérna zasoba
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je menSi, potfebujeme misto ve skladu pro uskladnéni 10 palet granulatu. Pfi
nakladech na skladovani jedné palety rovnajicich se 3 600 K¢, budou se celkové

naklady na skladovani (Cs) rovnat
C; =3600x 10 =36000 K¢

Rocni naklady na obaly (N,pqiy) spoCitame na zakladé mnozZstvi obalt v obéhu,

které se rovna 20 (10 oball je vzdy v Continentalu a 10 u dodavatele pro dalsi
dodavku):

Nopary = 20 X 705 = 14 100 K¢

Ke stanoveni celkovych ro€nich logistickych nakladu (C;) na granulat staci secist

naklady na skladovani, naklady na obaly a naklady na vystaveni 18 objednavek:
C;, = 36000+ 14040 + 18 x 1000 = 68 040 K¢

Celkové rocni logistické naklady na granulat pfi pouziti metody stalé velikosti

objednavky se rovnaji 68 040 K¢.

Spocitané naklady pfi pouZiti metody stalého cyklu objednani a doplhovani zasob
na maximalni hladinu. Pro tento pfipad nebudeme vyjadfovat spotfebu v paletach,

ale v kg granulatu.
Koeficient zajisténi (k) se rovna 90 %
— smeérodatna odchylka denni spotfeby (o,) se rovna 506

— smeérodatna odchylka cyklu realizace objednavek (o) se rovna 0

Nejdrive musime pro to stanovit optimalni cyklus (C,¢):

XCp

Q X cs

¢ = | 2XL000 s — 4 dni
ot = 190189 x 247 = ran

Nova davka displeji musi byt odvolana jednou za Ctyfi dny.

X 365

Copt =
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Celkovy pocet dodavek ro¢né se bude rovnat 92.

Nasledné spocitame hladinu, na kterou se ma granulat doplhovat (S)

S =D X (Copt + ) + k X J(Copt + &) X (0p)? + D? X (03)?

S=247x (4+3)+0,9x/(4+3)x(506)2+0=2933 kg

Granulat se bude doplfiovat do skladu na max hladinu 2 933 kg, coz odpovida

6 paletam.

Pfi konstantni spotfebé rovnajici se 247 kg (0,5 palet) denné bude stav ve skladu

vypadat nasledovné:

Zasoba (pa.Iet)
6 2 palety

4,4

|
[
|
|
|
[
|
[
2,4 :
|
[
|
[
|
|‘

‘ ‘ ‘Objednavka ‘ ‘

Obr. 9 Stav zdasob pri pouziti metody stalého cyklu objednani

Z grafu je patrné, Ze zasoba dosahuje maximalni hodnoty 6 palet a minimalni 2,4

palety.

Potfebujeme misto ve skladu pro 6 palet. Spocitame celkové ro¢ni naklady na

skladovani (C,):

C; = 3600 x 6 =21600K¢

Pramérna zasoba se v tomto pfipadé bude rovnat 3,4 palet. V obéhu bude pfi

stabilni spotfebé 8 oball (N,pqy):
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Nobaly == 705 X 8 == 5 64’0 Ké
Stejné jako v minulém pfipadé stanovime celkové rocni logistické naklady:
C; =21600 +5640+92x1000 =119 240 K¢

Celkové logistické naklady pfi pouziti metody stalého cyklu objednani se rovnaji 119
240 za rok.

Celkové naklady pfi pouziti metody konstantni velikosti davky jsou nizSi nez pfi
metodé stalého cyklu objednani o 51 200 K¢, coz se v procentualnim vyjadfeni
rovna 43 procentim. Ale i tak bude Continental muset drzet ve skladu v priméru

10denni zasobu v okamZiku napInéni — 20denni.

3.2 Implementace nastroju Lean logistiky

V ramci aplikace principu S$tihlého podniku je potfeba reorganizovat proces
vystavovani objednavek dodavateli, dodani, proces skladovani a fasovani granulatd
lisovnou a také vyrobu, bez jejiz optimalizace nelze efektivné vyuzivat kanban. To
se tyka v8ech procesu v podniku — predpokladem pro zavedeni TPS je vysoka
propojenost vSech oddéleni, podnik musi byt vniman jako celek. Impulz k zahajeni
¢innosti logistiky vzdy dava vyroba, v pfipadé, Ze vyroba nebude optimalizovana,
nema cenu se ani snazit zavadét principy Stihlé logistiky, jelikoz se to projevi jen na
zvySeni nakladu pfi nedostatku materialu a zhorSeni vztah( s dodavateli. Prvnim
krokem by vzdy mélo byt vyrovnani vyroby (napf. pomoci heijunky — jednoho
z dalSich nastroju TPS). V tomto pfipadé se jedna minimalné o stabilizaci vyroby
finalni linky, ktera je zakaznikem lisovny. Kromé toho aktualné v lisovné vyrabi po
velkych davkach kvuli dlouhé dobé sefizovani vstfikovacl na jiny typ vyrobku.

Procesni inzenyfi by se méli snazit snizit tuto dobu a zavést princip SMED.

Poté je mozné mluvit o optimalizaci logistiky. Po zavedeni systému kanbanu
dodavateli se urcité zvysi Cetnost dodavek, coz se projevi na vysi nakladd na
dopravu. ReSenim tady muaZe byt napfiklad zavadéni principu milkrunovych
dodavek. Tento princip je zalozen na vyuZziti pravidelnych tras pro pfepravu zbozi,
materiald a oball mezi dodavateli, vyrobci a zakazniky. V tomto pfipadé by se

kamion, ktery veze granulat, zastavil u dalSich dodavatell pro vychystani potfebych
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materiald. Vede to k optimalizaci vyuziti dopravnich prostfedkl a sniZeni nakladd o
30-50 %.

3.2.1 Layout skladu

V ramci analyzy skladovych ploch bylo zjisténo, Ze plvodni stav neposkytuje
dostate€nou vizualizaci — jednotlivé druhy granulatd mohou byt zaskladnény do
jakéhokoliv uloZeni, coz vede k neuspofadanému skladovani, které navic
komplikuje praci skladovych pracovniku pfi vyskladfiovani — palety se ¢asto musi
prfesouvat z mista na misto, aby se pracovnik mohl dostat k potfebnému druhu

granulatu.

Sklad disponuje 72 paletovymi misty ve formé 9 ulicek po 8 mistech. Pro lepSi
vizualizaci je potfeba roztfidit granulat do téchto ulicek s tim, Ze kazdy druh bude
mit 8 paletovych mist. Ale kvali tomu, Zze se v zavodé vyrabi ze 14 druhu granulata,
je potieba vymezit pro 8 druhl s nejmensi spotfebou uloZeni s moznosti

vyskladnéni ze strany. Novy layout ukazuje nasledujici obrazek:

0B JUNLIOY
=}
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I
'
cT
1

komunikace

Obr. 10 Novy layout skladu s granulatem

3.2.2 Zavedeni kanbanu

Novy stav vede k lepSi vizualizaci, pfi niz je na prvni pohled vidét, jestli se objevuji
vicezasoby — do nového skladu se nevejde vic nez 8, pfipadné 3 palet granulatd.

Toto umozniuje snadnéjSi zavedeni systému kanban s dodavatelem. V tomto
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pfipadé se jedna o jednoduchy kanbanovy okruh, pfi némz je granulat dodavan ze

zasobniku (skladu) dodavatele do Continentalu.

(1) Poi.

Sklad

Lisovna
dodavatele

\4

Sklad
granulatt
Continental

(4) Material (2) Materidl

________________________________________________________________________________

(3) Kanbanova karta

Obr. 11 Kanbanovy okruh

Pro porovnani je tady bran stejny druh granulatu jako v pfedchozich pfikladech.

Pro vypo€et mnoZstvi kanbanovych karet v obéhu budeme vychazet z potfeby po
paletach a jako kanbanové mnozstvi (n) budeme brat pocCet palet kvuli baleni

u dodavatele. Bezpec€nostni koeficient (k) se rovna 0,9.

Diky sniZeni a stadndardizaci velikosti objednavky na 1 paletu je dodavatel schopen
snizit dobu potfebnou k pfipravé materialu o 1 den. V tomto pfipadé se nova dodaci

lhata (L) bude rovnat 2 dnim.
Mnozstvi kanbanovych karet (Q) se v tomto pfipadé bude rovnat:
Q= {SxL(A+k)/n}
Q= {05%x2(1+09)/1} =2 karty

V obéhu jsou vzdy jenom 2 palety granulatu, coz dovoluje snizit poCet baleni na 2

a primérnou zasobu drzenou v Continentalu na 1.

31



1 paleta
Zasoba

(pall

Obiednavka |

Obr. 12 Stav zasob vybraného druhu granulatu pfi pouziti kanbanu

Jak je patrné z grafu, zasoba kolisa mezi 1 a 2 paletami, tedy primérna zésoba se

rovna 1,5 palety.

V tomto pfipadeé se pfi denni spotrebé 0,5 palet bude pocet objednavek ro¢né rovnat
180, coz pfi stejnych jako v pfikladech, uvedenych dfive, nakladech na pofizeni
vyrazné zvysi celkové logistické naklady. ReSenim by mohlo byt zavedeni jiz
zminénych milkrunovych dodavek. V tomto pfipadé se naklady snizi o 50 % na 500

K¢ za jednu dodavku.

Pro spoditani celkovych nakladl musime stejné jako v minulych pfikladech sedist

veskeré naklady:
C;=2x%x3600 +2 X706+ 180 x500=98612K¢

Celkové naklady pfi zavedeni systému kanbanl se budou rovnat
102 418 K¢, coz je o 31 % vice nez pfi pouZiti metody stalé velikosti davky a o 18
% meéné nez pfi pouziti metody stalého cyklu objednani.

V tomto pfipadé vedlo pouziti metody kanban ke sniZzeni vySe prGmérné zasoby
0 70 % oproti stavu pfi fizeni na zakladé stejné velikosti objednavky a o 56 % oproti

stavu pfi pouziti stalého cyklu objednani. To samoziejmé povede ke snizeni nakladu

na udrzovani zasob, snizi se riziko posSkozeni materialu, ale naklady na dopravu
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mohou byt pfekazkou k zavedeni takového systému. Lze to zkusit upravit pomoci
vyuziti jiného zplsobu doplnéni kanbanového zasobniku, kdy material bude
odeslan z dodavatelského pracovisté pfi naplnéni poctu prazdnych kanbanu na 2,
anebo pomoci zvySeni kanbanového mnozstvi materialu na 2 palety. Pomuze to
snizit poCet dodavek za rok na 90 a tim i naklady na dopravu o 50 % — na 45 000
K¢ ro¢né.

Stav zasob pfi pouZiti jednoho z uvedenych opatfeni bude vypadat nasledovné:

2palety
Zasoba

(pal)

9

[ |

Objednavka | ‘ | | ‘

Obr. 13 Stav zdsob po zméné

Objednavka ma byt vtomto pfipadé vystavena v okamziku, kdy lisovna

spotfebovala 1 paletu.

Aby tato zména nevedla ke zvySeni hladiny priGmérné zasoby, je potieba
dokonalého fungovani celého dodavatelského fetézce, jinak pfi zdrzeni dodavky

nebude pokryta vyroba a projevi se to zastavenim linky.

Pramérna zasoba se v tomto pfipadé snizi na 1 paletu, celkové naklady se budou
rovnat 53 612 K&. Pomoci tohoto opatfeni bylo dosazeno snizeni nakladu o 45 %
oproti prvni varianté pouziti kanbanu, o 12 % procent oproti stavu pfi pouZiti metody
stalé velikosti dodavky a o 55 % oproti stavu pfi pouziti metody stalého cyklu
objednani.
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Stav zasob pfi vyuZiti riznych metod optimalizace

b
3
m Stala velikost objednavky
4
m Staly cyklus objednani
=
2 3
& m Kanban, standartni zplsob
2 r x
Kanban, upravény na
mnoZstvi dodavky
1
0

Obr. 14 Porovnani stavu zasob pfi pouZiti riznych metod optimalizace

3.3 Hodnoceni optimalizace fizeni zasob granulatu pomoci metody
kanban.
Z vySe uvedenych vypoctu je patrné, Ze pouziti metody kanban v kombinaci
s dalSimi nastroji TPS a principu Stihlého podniku vede ke znaénému poklesu
hladiny drzenych zasob a logistickych nakladl. Kromé toho samotné sniZeni zasob
vede ke zvySeni obratkovosti, coz se projevi na vysledku ucetnich vysledk
hospodareni. Kromé toho se snizi potfeba manipulace, coz povede ke snizeni ztrat
kvuli poSkozeni materialu. Zmény v layoutu skladu povedou k lepSi kontrole zasob
a pri jakékoliv abnormalité bude snadnéjSi vCas zareagovat a zajistit napravné
opatieni. ZlepSeni na strané vyroby se projevi ve snizeni dodacich lhit a pruznéjsi
reakci v pfipadé zmén pozadavkl. Kromé toho se pfi vyrovnani potfeb zlepSi

situace u dodavatell granulatu, coz umozni dal8i snizeni doby dodani.

Mezi nedostaky lze zaradit vétSi riziko pro cely proces v pfipadé abnormality
v jakémkoliv z procest vramci celého fetézce, coz v pfipadé vyskytu bude
vyZadovat tésnou spolupraci vSech stran, v€etné zasobovani, vyroby, dodavatele a

také zakaznickeé logistiky pro co nejrychlejSi feSeni problému. Pak je potfeba se také
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zminit o zvySenych nakladech na dopravu, které je také potifeba feSit spolu
s dodavatelem.

Mezi rizika lze zarfadit nedodrzeni layoutu skladu pracovniky pfi manipulaci
s granulatem, také nedodrzeni postupu pro odeslani pozadavku dodavateli. Jelikoz
se s nejvétsi pravdépodobnosti bude jednat o kombinovanou formu kanbanovych
karet, je potfeba zavést opatfeni proti nadmérnym odvolavkam dodavateli, pfi
kterych kvuli chybé operatort dochazi k opakovanému skenovani kodu a odeslani
vétSiho poZzadavku, nez je potfeba. Jednim z takovych opatfeni mize byt Casové
omezeni pro uskute¢néni transakcinebo zakaz provedeni transakci do té doby, nez
bude potrzen pfijem materialu na stejnou kanbanovou kartu na urovni zdrojového

kédu programu.

4 Zaver

Hlavnim cilem prace bylo navrhnout feSeni pro optimalizaci procesu fizeni zasob
na pfikladu granulatu ve vyrobnim podniku Continental Automotive s. r. 0. na
zakladé principd TPS a stihlého podniku. Byly navrzeny varianty optimalizace
pomoci metod z klasické teorie Fizeni zasob — metody stalé velikosti objednavky
a stalého cyklu objednani a metody z konceptu TPS- kanbanu. Nasledné byly

porovnany mezi sebou vysledky pouZiti jednotlivych metod.

Potencialni vyuziti metody kanban pfinese vyrazné sniZzeni zasob, logistickych
nakladu a skladovych ploch, vymezenych pro skladovani granulati. Kromé toho by

se snizily naklady na manipulici, obaly a naklady z poSkozeni materialu.

Realizace navrzeného konceptu ale zavisi na schopnosti podniku zménit pfistup
k vyrobé a produktivité jako takovy, bohuzel jak ukazal pfiklad, sou€asny stav
odpovida pozadavkim trhu 20. stoleti, ale rozhodné ne dneSnim. Schopnost se
pfizplsobit je jednou z nejdllezitéjSich podminek pro uspeSnou cinnost
v automobilovém primyslu. | po zavedeni nového systému je potieba stale pracovat
na jeho zlepSeni, optimalizaci a pfizplsobeni. Tohoto procesu se museji zuc€astnit
jak vedouci pracovnici, tak i operatofi skladu a vyroby, zasobovaci, nakupCi a
dodavatelé. Prostor pro optimalizaci existuje na kazdé urovni, a proto je potfeba

vychovavat a podporovat motivaci kazdého z pracovnikl. Musi se zménit
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komunikace a vnimani, manazZefi maji nejen rozdavat pfikazy, ale i umét
poslouchat, ptat se — pro¢ a jak, podporovat kreativni pfistup. To samé se tyka
i prace zasobovacul. V souCasné dobé je jejich hlavnim ukolem FeSeni operativy,
tlaceni dodavatelll a preuctovani nakladd za jakoukoliv cenu, i kdyz vznikly kvuli
interni chybé. Namisto toho by se méli tito pracovnici soustfedit na vybudovani
dobrych vztahu s dodavateli a spole¢nym feSenim vznikajicich problemu s dalSi
analyzou pfiCin a optimalizaci docilit toho, aby se dana situace neopakovala.
K tomu je €asto potfeba podpora vedoucich pracovniku a jinych oddéleni — nakupu,
centralni logistiky, dodavatelské kvality a dalSich - vSichni tito lidé maji mit stejny cil
— zdokonalovani a zlepSeni procel pro vSechny ucastniky. Metoda a pfistup
k vyrobé Toyoty, pomoci nichz automobilka dosahla primatu na trhu, pfedpoklada
nejen inovaci, ale hlavné postupné zdokonalovani vSech procesu po malych krocich
a s pri¢inénim kazdého z ucastniku.

V ramci dal8iho zlepSeni je mozna napfiklad uprava baleni — sou€asné baleni po
pytlich, oktabinech a paletach vyzaduje manipulaci pfi davkovani do vstfikovacu,
v pfipadé nesvédomité manipulace dochazi ke snadnému poskozeni baleni
a rozsypani granulatl. Kromé toho je potfeba optimalizace velikosti baleni s tim,
aby vyroba nedrZela velké palety zabirajici hodné mista a komplikujici pohyb

v lisovné.

Dale je také potfeba zajistit dodrzeni FIFO ve skladu, jednim ze zplsobu muize byt
napfiklad vyuziti spadovych regalu. | kdyz v pfipadé granulatu se jedna o material
bez omezené doby expirace, dodrzeni FIFO je podstatné pro dosazZeni

pozadovanych vysledku auditu.

USetfena skladova plocha muize byt vyuzita ke skladovani jinych zasob, napfiklad
oball nebo Srotu, Cekajiciho na zpracovani, protoze v souCasné dobé nema

vymezené uloZeni.
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