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ABSTRAKT

V diplomové praci jsou popsany jednotlivé nastroje Stihlého podniku. Zavedeni
téchto nastroji do praxe a rovnéz vysledky ukazaly, ze nové metody pro zmapovani
materidlovych, logistickych a informacnich tokd odhali nedostatky, které nebyly na
prvni pohled zifejmé. Provedené analyzy mnozni navrhnout opatieni vedouci k

odstranéni téchto problému a ke zlepSeni celkového procesu.

Abstract

In the thesis were showed the various tools oflean plan. The introduction of these
tools into practice and the results showed that the new method for mapping of material
logistics and information flow reveals the flaws that were not apparent at frrst sight.
The analysis allow to propase measures to solve these problems and to improve the

overall process.



Obsah

Navrh implementace elektronického Kanban systému ve spole¢nosti Robert

Bosch a jeho externim skladu Lasek spol. S 1.0. ..ccceecvveeciienciieniieeeeee 1
VO oo s n s naeeens 9
1 Teoretické vychodiska fizeni materidlovych toki ........c.ccoecvevieniennces 10
1.1 Uvod do problematiky............ccoveveeeeveeeeeereeeeeeeeeeseee e 10
1.2 Principy §tihlé logistiky dle firmy Robert Bosch......................... 11
1.2.1 CeIKOVY PIOCES ..ntieiieeiiieiie ettt ettt ettt sttt st 12

2 Systémy H1ZeNi VITODY.....ciiviiiiiiiiieiieeeiieeeee e 14
Metody fizeni dodavatelskych SYyStEMU.........ccueeviiiiiieriieiieieeeeeeeeeee e 14
2.1 Tlacné syStémy FIZENT.......ceevuiieiiiiiieiiieee e 14
2.1.1 MRP Tttt 14
2.1.2 MRP TL.ooieeeeee ettt ene e 16
2.2 Tazné SyStemy FIZENT.......eeeriuiiieiiiieeiie et 16
2.2.1 ShIp t0 LINE cueiiiiiieiie e 17
2.22 JIT —JUST IN TIME....c.oiiiiiiiiiieeeeeeee e 17
223 Just in sequence (JIS) ...ccovviiiieiiieiee e 17
2.2.4 Vizudlni Mmanagement..........c.oeoueeeiieriieeiieiieeie et 18
2.25 5S — viditelny Mmanagement ...........cocueerueeeieerieeiieenie e 19
2.2.6 HEIJUNKA ...t 19
2.2.7 POKa-YOKE ... 20
2.2.:8 JIAOKA. ...ttt 20
2.2.9 Y LT USSR 20
2.2.10 Value stream design a Value stream mapping ..........cccceeeeeeeveeriieeneenns 22
2.2:11 KQIZEN .o 23
2.2.12 BPS Principy (Bosch Production Systém) ..........ccocceevieiiiiniennieennenne 23
2.2.13 NIVEIZACE ..ottt st 24
2.2.14 Analyza materidlti — metoda ABC..........ccoceeiiiiiiiiieieeece e 27
2.2.15 Systém eskalace chyby (poruchy) ........cccceeeieniieiieniieieieeeeeeen 28



2.2.16 KaAnban......ooooooiiii 29

3 Analyza soucasného stavu ve spole¢nostt ROBERT BOSCH a
externiho skladu Lasek spol. S T.0. ..cccviiiiiiiiriiiieiiecee e 35
3.1  Spole¢nost ROBERT BOSCH S. . 0. .eeocvveiiieieeiieeiee e 35
3.2 Spolecnost LaSek spol. S 1.0..ccoeviiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e, 37
3.3  Systém zpracovani objednavek od zdkaznika...........cccocvvriieninennnns 37
3.4  Zasobovani vyroby materidlem .........cccoooveriieiiieiieeie e 39
3.5 Zhodnoceni sou€asného Stavul.........cc.ccoevieiiiiiiieniiieniienieeee e, 40
4 Zpracovani navrhu struktury kanban systému ............cccceeeeiieennnnnnne. 43
4.1 PHPIavna fAZ€......oeviviiieiiie et 43
4.2 ANalytickd fAZe......cccooiiiiii e 45
4.3 FAzZeZavAdCNi......ccccciiiiiiiiiiiiiiiieeeee e 46
4.4  Féazevyhodnoceni astabilizace............ccceeveeeviienciieniieeie e 47
4.5  Vlastni implementace........ccocceevieeiiiiiiiiiieeieeeee e 47
5 Vymezeni podminek realizace navrhovaného feseni........................... 50
6 Zhodnoceni navrhované€ho feSeni ..........cooceeviiiiiiniieniieniieceeee, 51
ZLAVET .ttt ettt ettt e ettt e st e s bt e e eeanaeas 54
Seznam o0dborné HtEratury ..........ccecvviiiiiiieiiiiieeiee e e 55
Seznam OBTAZKITL ........eeiuiiiiiei e 57
Seznam tabulek ..........oooiiiiiiiiii e 58
Seznam ZKratek ..........cooiiiiiiiiiiie e 59



Uvod

Logistika jako metoda fizeni je doslova tisice let stard, nebot jeji vznik je spojek
s nejranéjSimi formami organizovaného obchodu.

"Logistika je spojovaci clanek mezi dodavatelem, vyrobou a zakaznikem.

Zabyva se tokem zbozi, jeho skladovanim a planovanim tak, aby vse bylo na spravném
misté ve spravny cas s co nejnizsimi naklady" (GROS, I, 1994).

Vétsiho rozmachu zaznamenala az za druhé svétové valky z divodu efektivnéjSiho feSeni
logistickych vojenskych operaci, které v pritbéhu valky mély na vitézstvi spojeneckych
vojsk velky vyznam. V soucasné dob¢ jde o velmi obsdhly obor, ktery zasahuje jiz do
vSech ¢innosti podniku, ktery ma vliv v mnoha ohledech a ve velké mife na Zivotni tiroven
spole¢nosti. ,,Jde o proces planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a
skladovani zboZi, Fizeni sluzeb a souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby,
jehoz cilem je uspokojit pozadavky zakaznikii“ (CHRISTOPHER, M, 2000).

Jedna se o velmi slozity obor, ktery zajistuje synchronizaci podnikovych ¢innosti tak, aby
vysledna hodnota byla co nejvyssi. Konecna hodnota neni jen maximalizace zisku, ale
celkova uspesnost podniku, tzn. jeho jméno, spokojenost zakaznikl, znacka a celkova
solventnost. V reakci na celkovy tlak v trznim prostiedi a neustale se ménicimu prostiedi
jsou 1 velké nadnarodni koncerny nucené ptehodnocovat svoje obchodni politiky a styly
vyroby. Cilem je reorganizovat vyrobu vSech vyrobnich podniki v ramci koncernu
R.BOSCH se zamétenim na flexibilitu, zvySeni rychlosti v reakci na zménu prostiedi,

snizeni nakladd, a to vSe s ohledem na ochranu zivotniho prostiedi.



1 Teoretické vychodiska Fizeni materialovych toku

Cilem prace je zhodnoceni urcitého vychoziho stavu logistickych a vyrobnich toka a
procest vybrané vyrobni ¢asti podniku ROBERT BOSCH spol. s.r.o0. a jeho skladu Lasek
spol. s.r.o., ohodnoceni vybranymi ukazateli a porovndni s navrhovanym vylepSenim
stavem spolu s obecnym popisem moznych problémovych oblasti a tuskali, které
s celkovou zménou procesit souvisi a moznych doporuceni, jak mozné problémy
minimalizovat, pfipadné se jim Gpln€ vyhnout. Tento novy navrh byl v roce 2019 nasazen

misto ptivodniho systému objednavani

Cile zmény puvodniho systému jsou:

- Flexibilnéjsi vyrobni a logisticky systém, produkujici kvalitni vyrobky
s maximalnim vyuzitim zdroji a odstranénim veskerého plytvani
oproti piavodnimu sytému.

- Snizeni stavu zadsob materialu ve vlastnim sklad¢.

- Optimalizovani celkového toku tak, aby byl feSen co nejkratsi cestou
s co nejmensim poctem rozhrani.

- Zjednoduseni fizeni a kontroly toku a zvySeni transparentnosti.

- SniZeni nékladl (ndklady na skladovani ptepravu, ndhradni transporty

a dodéavky, odstranéni poskozenosti materialu)

1.1 Uvod do problematiky

Automobilové odvétvi EU zaméstnava piiblizné 1,6 mil zaméstnancii, ¢imz se fadi
odbytu automobili, zpisobeny zejména expanzi japonskych vyrobcii na evropsky trh a
celkovy poklesem zajmu o nové automobily. V ramci udrZeni konkurenceschopnosti na
trhu bylo nutné restrukturalizovat celkovou vyrobu s ohledem na zvyseni produktivity,
kvality, transparentnosti a celkového ,,zestihleni vyrobnich i nevyrobnich procest.

Pro srovnani (benchmarking) podnikovych procesti bylo vyuzito japonskych firem,

podnikajicich v automobilovém primyslu.
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Plivodni ptfesvédceni, ze japonsky automobilovy primysl je UspéSny diky automatizaci
vyroby, bylo naruseno vysledky prizkumu Massachusetts Institute of Technology (MIT)
(1990 — ,,Stroj, ktery zménil svét”). Prizkum jasné prokazal zaostalost zapadnich
montaznich podnikli z hlediska organiza¢nich inovaci, tykajici se zejména prace
v tymech, procesi neustalého se zlepsovani (KAIZEN). Podle japonského mysleni miize
nova a nakladnd zména technologie. Na jedno z pfednich mist z4jmu spolecnosti se
dostava komplexni fizeni jakosti a nulova zmetkovitost. Plnd informovanost a
vizualizace probléma dale zvySovala flexibilitu vyrobnich procesi. Vysledkem byla
Stihla organizace a efektivni angaZovanost zaméstnanci = S§tihld vyroba (lean

Production).

1.2 Principy Stihlé logistiky dle firmy Robert Bosch

Vroce 1950 Toyota Motor Company piedstavila systém Kanban, z néhoz vychézi
systém Just in time (JIT), ktery je zaloZen na eliminaci zasob vznikajicich v pribéhu
vyrobniho procesu. Eliminace se dosahne omezenim produkce pouze na pozadované
mnozstvi k tomu, aby pokrylo planovanou vyrobu nebo zakaznickou objednévku. Tento
revoluéni pfistup fizeni vyroby piindsi vyhody nizkych nékladt v jednotlivych stupnich
vyroby za ti¢elem minimalizace investic spojenych se skladovanim.

Zakladni myslenkou bylo vyrobit kus pouze v pfipad¢ potieby, a tak co nejefektivnéji
zamezit plytvani a duplicitnich procesti. Zakladni filozofii je, Ze zasoba existuje pouze
proto, aby pokryla problémy. Redukci zisob se odkryvaji  problémy ve
vyrobnim procesu. Tyto problémy musi byt vyieSeny pied tim, nez dojde k dal§imu
redukovani zdsob. Primérni pozornost je sméfovana ke kontrole kvality, k ujisténi se,
ze vyrobky budou vyrobeny s nulovymi defekty, a tak se nedostanou dél ve vyrobnim
procesu. Pocatecni koncepty JIT se soustiedily na st¢hovani materidlu do vyrobniho
prostiedi tak, aby bylo pouze v nezbytné nutném mnozZstvi, ve spravny cas a
na spravném mist¢ tak, aby pokryl vyrobni plan.

K dosazeni tohoto cile se pouzivaji kombinace vizualiza¢nich prostfedkti, hlavné
kanbanovych karet. Tyto karty kontroluji tok materidlu a vyrobu dili ve vyrob¢. Z tihlu
pohledu logistiky je JIT velmi podobny systému 2 zasobnikl. Piedpokladem bylo,

ze vse, co se vyrobi, je pfimou a nacasovanou odpovédi na potieby trhu. Jednoduse
11



feceno: spravny dil, ve spravném mnozstvi, ve spravném case, kvalit€¢ a na spradvném
misté, vSe ostatni je jiz plytvani.

Toto byly poznatky a start Stihlé vyroby ve firmé Toyota Motor Company jiz v roce
1950, kdeZto v zapadni svété byl tento systém odstartovan az v roce 1992. Robert Bosch
v Ceskych Budgjovicich zapodal se zavadénim systému §tihlé vyroby v roce 2004,
kdy bylo zalozeno oddéleni s ndzvem MSB a syst¢tm byl nazvan BPS — Bosch
Production System. V té dobé byl vyrobni a logisticky proces firmé Bosch velmi
odli$ny od toho dnesniho. Firma méla velmi vysoké naklady na nabéh vyroby a vysoké
zasoby. V kvalité nebylo dosahovano podnikovych cili a nédklady na jeji dosazeni byly
také vysoké a podnik byl hlavné velmi mélo flexibilni v dodavatelském servisu,
jak pii plnéni kust, tak pii schopnosti plnit pozadovany sortiment.

Cilem tehdy zalozeného oddéleni bylo stabilizovat vyrobni naklady, minimalizovat
investice, snizit zasoby a procesy zvladnout s minimalnim narokem na obsluhu a tim
flexibiln€ plnit poZzadavky zakaznikil se 100% plnénim dodéavek. Cilem BPS bylo 1
siroké zlepSeni kvality vyrobkl, snizovani jejich ceny, bezporuchové a rychlé procesy. K
tomu mélo pfispét Skoleni BPS100 pro vSechny zaméstnance a postupné zavadéni osmi

vSeobecné platnych principl a ndstrojii, umoziujicich realizaci téchto principu.

1.2.1 Celkovy proces

V celkovém procesu jde o vytvareni a zlepSovani procesu jako celku. Tento princip
se zamétuje na dilezité logistické ¢innosti. Podniky se snazi zkratit doby jednotlivych
¢innosti, pfedevsim dobu dodani materidlu na misto spotieby (zefektivnénim dopravy,
dob nakladky a vykladky, minimalizace nebo Uplné zruseni meziskladovani). Jednotlivé
Clanky fetézce upravuji své postupy se zietelem na ¢innosti klicového podniku
nebo podnikl, tak aby doSlo ke zlepSeni procesu jako celku. Proces se neustale
vyhodnocuje a navrhuji se zlepSeni. Jde o Stihlejsi hodnotovy tok, jehoz znaky jsou
bezporuchovost (pf. zachrannd brzda), tok (pt. chaku-chaku), rytmus (pi. nivelizace)

a tah (pf. supermarkety).

Celkovy proces umoznuje komplexni zlepSeni namisto optimalizace dil¢iho procesu,

pricemz cile jsou opét zaméfeny na zakazniky. VSechny procesy v podniku od
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odvolavky az po vytizeni objednavky se tim zjednoduSuji a zrychluji. Pro zmapovani
procestt v podniku slouzi Value stream mapping, tj. znazornéni materidlového a
informacniho toku od dodavatele az po zékaznika. V celkovém procesu jdei o
zavedeni tokové vyroby, tj. toku jednoho kusu-tzv. ,,One—piece-flow*, jehoz
pfednostmi je pak minimalni pribézna doba, Zadné¢ mezizasoby, mald potfeba ploch,
rychla reakce na chyby, vyssi kvalita a vys$i flexibilita. Pfedpokladem pro zavedeni
toku jednoho kusu jsou prace v taktu, standardizovand prace, zpracovani pouze

bezvadnych dili a osobni zodpovédnost v rdmci tymové prace.
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2 Systémy rizeni vyroby

Metody popsané v této kapitole slouzi k analyze vyrobnich procest. Znalost procest
ptedstavuje prvni krok pro jeho optimalizaci a jeho neustalé zlepSovani. ZlepSovani lze
dosahnout vyuzivani metod Kanban, Kaizen a nastroji §tihlé vyroby. Cilem téchto aktivit
je minimalizovat v§echny formy plytvani, naklady, a naopak maximalizovat pfidanou

hodnotu pro zdkaznika.

Metody Fizeni dodavatelskych systémii

Jednim ze zdroji skrytych rezerv optimalizace podnikovych procesi je racionalizace v
oblasti logistiky a logisticky orientovana koncepce celého podniku. Logistika je v
soucasné dobé chapana jako klicovy faktor uspésnosti a konkurenceschopnosti podniki.
Firmy, které si chtéji dlouhodobé udrzet postaveni na trhu a ziskat naskok pted
konkurenci, musi stale vice vénovat pozornost racionalizaci svych vyrobnich procest a
dodavatelskych systémi. Z tohoto divodu musi vlozit zna¢né investice do zmén vyrobni
technologie a do organizace materialovych tokd. Diky automatizaci a nasazeni vypocetni

techniky se racionalizace v oblasti logistiky v poslednich letech vyrazné zlepsila. [20]

2.1 Tlacné systémy rizeni

Tla¢né systémy fizeni neboli systémy ,,push® jsou typické pro podniky se sloZitou
strukturou materialovych tokii. Mezi tlatné systémy patii systétm MRP, ktery je stéle
nejpouzivanéjSim systémem. Push (tlakovy) systém byva spojovan s fizenim vyroby

podle pfedem daného vyrobniho planu a snahou maximalné vyuzivat kapacity. [20]

2.1.1 MRPI

Systém MRP podava zpravy o realizaci hlavniho planu vyroby v predem urcenych
casovych intervalech. Funguje tedy tak Ze ukazuje, co se ve vyrobé déje a za kolik.
Materidlové pozadavky sleduji rozpis prubézné doby vyroby. Na zdkladé¢ planu
materidlovych pozadavkl vznik4 hruby plan pozadavki, ktery nebere ohledy na vyrobni
zasoby. Je to soucet ocekavané poptavky po vyrobni polozce béhem casové planovaci
periody. Materidl nezbytny pro naplnéni pldnu hlavni vyroby tvoii cisty plan

materidlovych pozadavkl za obdobi.
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Obrazek 2.1 Systém MRP 1

7 i o

Submontaz Rozvrh opakované
vyroby
Strategicky plan Kusovnik Nakupni Konkrétni
gicky p Materialové toky objednavky [ SHKLEE
pozadavky
Externi Konkrétni
subdodavky pozadavky

Systémy MRP pomahaji pii vyuzivani kapacit ptiblizit hlavni plany vyroby skute¢nému

zdroj : vlastni zpracovani

vyrobnimu zdroji, ktery je pravé k dispozici.

Piedpoklady pro zavedeni MRP:

* pfesné planovani vyroby a ndkupu vede k eliminaci nepotiebnych zasob

* doporuceni MRP mohou byt, s vyuzitim pracovnich postupii, vyuzita pro vyhodnoceni
planu kapacit

* doporuceni MRP mohou byt vyuzita k sestaveni planu materidlovych a mzdovych
naklada

Vyhody:

* Nizk4 roven rozpracované vyroby

* Znalost jednotlivych potieb materidlu na pracovistich

* MoZnost generovani riznych feseni planti vyroby

* Sledovéani skladby pribézné doby vyroby vyrobku

* Poradek v technickém normovani

* Dtisledny controlling

Nevyhody:

* Centralisticky rozpis planu

* Deterministické data

* Nizk4 podpora rozhodovani pii nedostatku zdroj

* Nepruznost systému, ,,pieplanovavani*

* Velmi rozsahlé baze dat, problémy aktualizace
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* Obtizné piizplisobeni typu vyroby

* Drahé systémy, dlouha implementace

* Neprtihledné algoritmy

[19,20]

2.1.2 MRPII

Na rozdil od ptedchazejiciho je tento systém systémem planovani vyrobnich zdrojt. Je
pokratovanim a zdokonalenim systému MRP I. Umoziluje vazbu mezi progndézami
vyroby a zpracovanim objednavek s tvorbou planu vyroby, fizenim ndkupu a operativnhim
fizenim vyroby. Dale pak je propojen s Gcetnictvim a kalkulacemi nakladd a tfizenim
74sob.

Obrazek 2.2 Systéem MRP 2
o Pinéni planu
Vyrovni prikazy o
Submontai L ROzvrh opakované
wyroby

Pozadavky na
‘." zménu planu
-
s Nakupni Konkrétni g
o — 2 7 — = L]
o i .'.'
LR Vykonnost
dodavatell

Kusovnik
Materialové toky

PoZadavky na
o = >
Externi Konkrétni Fiod zménu planu
P  — - ]
subdodavky pozadavky .
.
"-
Pozadavky na ".‘ Vykonnost
zménu planu subdodavatelt

zdroj : vlasstni zpracovani
Jeho hlavni nevyhodou je, ze v Gvodni etapé planovéani nebere zietel na kapacitni
omezeni. V piipadé€, Ze dojde k nesouladu zdrojl s potiebami, je ho nutno feSit mimo

systém a vypocty vykonat znovu. [19]

2.2 Tazné systémy Fizeni

Zakladem moderni logistiky jsou tahové vyrobni systémy. Jsou zalozeny na principu tahu
— tzv. ,,pull” systémy. Pull systém vyrdbi finalni produkt az na zaklad¢ konkrétnich
pozadavku cilového zédkaznika. Charakteristikou tohoto systému je, ze nedojde k vyrobé
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zbozi dfive, nez se vytvoii pozadavek. Cilem je zajisténi spokojenosti zdkaznika pfi
nizkych nakladech (konkuren¢ni cenou), pfi vysoké kvalité a pfi flexibilni a rychlé reakci
na jeho potfeby. Aby podniky mohly doséhnout tohoto cile, potiebuji k tomu vytvaret své
vlastni podnikové systémy fizeni (Lean Management Systems). Tyto podnikové systémy
jsou zalozeny na principu hledani a odstrafiovani plytvani. Plytvani tvoii vSe, co pfidava
naklady k vyrobku nebo ke sluzbé€, aniz by to zvySovalo jejich hodnotu. Do téchto

systému patii naptiklad Just in time a Kanban. [19]

2.2.1 Ship to line

Metoda, kterd tzce propojuje nezhodnocujici procesy dodavatell a odbérateld. Vzdava
se mezistupiiti (mezisklady) a s tim spojenych procest (piijem materidlu, vstupni kontrola
evidence, vyskladnéni). Odbératel vétSinou spusti objednavku piimo ve vyrobg.
Dodavatel nebo EDL bali dily a dodava je bez vstupni kontroly pfimo na misto pouZiti.
Mezi cile metody ship to line se fadi - redukce zésob, redukce pribézné doby, snizeni
kvalitativnich nedostatkti, zvySeni transparentnosti procesu, zjednoduSeni procesu,
zlepseni vyuziti plochy, vyrazna uspora nakladii. Rizikem této metody mulize byt
odstranéni skladové zasoby, které znamena velkou odpovédnost pro externi logistiku
nebo Ze pfi kratkodobé zméné v naplanované produkci nejsou potiebné dily k dispozici
(neni pojistna zasoba v podob¢ skladii). Také vadné dily dodané pfimo na misto spotfeby
mohou zastavit produkci.

2.2.2 JIT-JUST IN TIME

Vyroba na zéklad¢ pozadavku zékaznika. Zakaznik si objednava urcité mnozstvi na urcity
¢as. Na zaklad€ JIT objednavek vyroba provadi vyrobu v malych sériich pii 100% kvalité,
Zasté dodavky k zakaznikovi (i nékolikrat denné). Zadna nadprodukce, zasoby, zbytené

skladovani.

2.2.3 Just in sequence (JIS)

JIS jednd se o logisticky proces, ktery je nejvyssi formou just in time, kterou fidi
pokrocilé informacni systémy. Dodavatel zésobuje zakaznika materidlem piimo

k vyrobni lince v pfesné stanoveném potadi, ¢ase a mnozstvi, které v danou chvili je
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potieba. Metoda se pouziva zejména pro komponenty velkych rozmért, které jsou pro
skladovani naro¢né jak mistem, tak i naklady. Dale pro dily, které maji mnoho variant.
Vyuziva se zejména v tazném systému vyroby. Jde o Stihlou vyrobu, kdy tok zasob od
dodavatele je synchronizovan s vyrobnim taktem zakaznika. Hlavni vyhodou metody je
efektivita provozu, sniZzeni skladovacich ndkladl, mnoZzstvi kapitdlu vazaného
v zésobach, omezeni manipulace. Metoda minimalizuje chyby, poskozeni materialu a
neni tfeba zastavovat linku. Mezi nevyhody patii riziko vyskytu krizovych situaci.

Obrazek 2.3 DCI -sekvencni objedndvani

F!:d':kt Cislo ||Ozna?:eni 06:00 06:30 07:00 07:30 08:00 08:30 09:00 09:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30 13:00 13::
¥ linka tank 12 12 12 12 12 12 12 12 12 6 12 12 12 6 1
Skupina EZ 121 0120 Ts2) Sg2) i) Baa) Bga) T2 SN2 6 12 12 12 6 1
EZ 12] 121 2] 2] 2] B12] IN12] M12) 1D 6 12 12 12 6
0444050001658 BMW E70 Aktiv 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
044405000963W VW PQ46

04440500362FM Fuso

044405003963W Sharan

044405013167E Fuso EPAL3

044405014366M DA EU E-Klasse NF

04440501455UA DA EU G-Klasse

044405014666M DA EU GLK-Klasse

044405014766M DA EU GL-Klasse

044405015566M DA EU ML-Klasse

044405016363W PORSCHE CAYENNE 0 0 0 0 0 0

044405016763W VW Touareg EU6 1. 1.|® 1 1.9 1 32 1:|® 1. 1 6

044405017163w Porsche V8 Panamera 0 0 0 0 0 0 D Y 13 6

zdroj: interni RBCB
Obrazek 2.3 ukazuje zapojeni JIS na lince DNOX tank, ktera vyuziva pro vyrobu hlavni

dil nadrz, kterd je kapacitné velikd, na jedné paletové jednotce jsou v priiméru 6ks nadrzi.

2.2.4  Vizualni management

Podnikové procesy a prubéh vyroby musi byt na prvni pohled jasné. Transparentnost je
prvnim predpokladem k dosazeni cilii a neustdlého zlepSovani. Vede k prehlednosti a
pozitivnimu image. Procesy museji byt na prvni pohled ziejmé a jakakoliv odchylka od
standardu musi byt okamzité viditelna. Transparentnost také znamena, ze kazdy zna své
ukoly a cile. To ulehcuje orientaci ve vSech ¢innostech a zlepSuje uvédomeéni si vSech

souvislosti.
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2.2.5 5S - viditelny management

Obrazek 2.4 5S management

zdroj:vlastni zpracovani

Seiri — Odstranéni — pracovisté ma slouzit k praci, a ne ke skladovani (nepotfebné naradi
a stroje, porouchané dily)

Seiton — Potadek — misto pro vSechno a v§echno na svém mist¢

Seiso — Cistota — &i§téni je zaroven inspekci

Seiketsu — Standardy — bez standardu neni mozné zlepSeni

Shitsuke — Disciplina — dodrzovani standardd, discipliny a jeji trvalé dodrzovani

2.2.6 Heijunka

Heijunka je néstroj pro vizualni fizeni a kontrolu fidiciho procesu. Fyzicky se jedna o
kanban regél, kde se pomoci kanban karet na zaklad¢ pozadavkl zakaznika planuje
vyroba. Kanban karty jsou kazdy den rozdéleny pracovniky logistiky pfisluSnym
vyrobam. Karty vSak nejsou rozmistény dle aktualnich zakaznickych objednavek, které
mohou kolisat a kazdy den byt zménény, vezme se celkové mnozstvi objednavek za urcité
obdobi rozd¢li se tak, ze kazdy den se bude vyrabét stejné mnozstvi a stejna kombinace

vyrobk.
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Obrazek 2.5 Heijunka

s

Karty
uvolnéné

Cas aktualizace,
odpovédné osob
Nivelizovany plin e S
} -

— |
Kanban karty | [
b él?sovém ( Ziuta zéna: faktory
po ;
= RE+WI+TI
/ -

/ \

Planovaci ¢ast
Sbéma ast

Zdroj :interni RBCB
Na obrazku ¢. 2.5 je piiklad Heijunky ve firmé R.Bosch. Je zde patrné rozplanovani

vyroby na urcité obdobi pomoci kanban karet.

2.277 Poka-Yoke

Systém nastaveni vSech procest, ¢innosti i napt. uchyceni vyrobkt, aby Sel udélat jen
jednim zplisobem, snaz se tak vyvarovat chyb a vyrabéni zmetkid. Umoznuje detekci a
okamzitou napravu chyb.

2.2.8 Jidoka

Jidoka je samoftiditelnd automatizace. Pomoci strojii vybavenych senzory jsou chyby
rozpoznavany a stroj zastaven. Tim je zamezeno odeslani vadnych dilt dale v procesu.
Nasledné je nutné analyza pticin vady a dosazeni jejiho odstranéni. Jidoka je pomocny

prostiedek k lokalizaci a zjisténi vyskytujicich se problémd.

2.2.9 Muda

Je japonské slovo, které oznacuje rizné ukony a vSe co nepfinasi hodnotu.
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MUDA v lean pojeti znamend plytvani. Ve vyrobnim sektoru rozliSujeme 7 druht
plytvani:

e Skladovani - omezeni piebytecného inventare

e Transport (Pfemistovani) — zbyte¢né premistovani materidlu a vyrobkt

e Pohyb — neefektivni pohyb pracovnikii

o Cekani — prostoje a ¢ekani jsou plytvani

e Nadvyroba - vyroba nad ramec pozadavkl zékaznika

e Nadbytecné zpracovani - kvalita a zpracovani, které jiz nepozaduje zakaznik je

plytvani
e Vady - vyroba defektnich vyrobkii

Na obrazku ¢.6 jsou zobrazeny druhy ztrat definované v systému BPS. Cinnosti
pfinasejici hodnotu tvoii obvykle jen minimalni ¢ast vyrobniho procesu. Jde o montéz,
brouseni, svafovani. Zbytek mizeme povazovat za ztraty. Ztraty se daji rozliSovat na
nutné — ty je nutné minimalizovat a na zbytecné ztraty tyto ztraty je nutné zcela odstranit.
Pokud nejsou problémy vidét, ta nikoho nezajimaji a nikdo je netesi. Proto je nutné na
problémy vcéas poukazovat a hledat jejich feSeni. Jejich feSenim a odstranénim se

problémova vyroba stdva méné problémovou a dochdzi k vyraznym tsporam.

Obrazek 2.6 Ztraty BPS

OSM DRUHU ZTRAT,

L] KTERE ODSTRANUJEME
]

Nadvyroba Zbytecné pohyby

[><I><]

Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky

_ Pridavna  Koneéna
Vizudlni yigudini  vizuaini
kontrola kontrola kontrola

@ R
Nevyuziti =
Neefektivni prace lidského potencidlu

zdroj: interni RBCB
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2.2.10 Value stream design a Value stream mapping

Definice:

Charakteristika:

Nastroj pro zmapovani komplexniho toku hodnotového a

informac¢niho.

Cilem je vytvoieni vize $tihlého vyrobniho systému. Navrh potiebnych

opatteni.

Jednoduché zmapovani a predstaveni toku materialu a informaci.
Odhaleni pfiCin plytvani.

Pomaha navrhnout zlepsené toky.

Jednoduchy a strukturovany postup v tymu slozeném z riznych

profesi.

Obrdazek 2.7 Value stream desing

dodavat

Plinovini virobv r—rr——

/ CVO=45 5k CVO=35sek
push sy stion materdilu PC=30min PC=10min proces, vyrobai opersce
3 sminv 3 sminv
0%=zmatkd 2% zmathcd

zdroj: interni RBCB
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Obrazek 2.7 ukazuje pouzité symboly pii zakresleni procesit ve firmé¢ R.Bosch.

Zakladnim principem je zakreslovani procesu od jeho konce k zacatku.

2.2.11 Kaizen

Kaizen je zédkladem k japonskému hospodaiskému uspéchu. ,,Kaizen* znamena neustale
zlepSovani. Orientuje se na cil Zadné chyby. Vyvarovani se chybam ma ptednost pred
jejich odhalovanim. Prostfednictvim kombinace preventivnich opatfeni a rychlé reakce
se vyvarujeme opakovani chyb a dosdhneme vysokého stupné bezvadnosti prubéhu
vyroby. Tim se rovnéz snizuje zatizeni pracovnikil. Pevnou soucasti procest Kaizen je
proslula analyza ,,pétkrat proc* praktikovana ve firme Toyota. Je to metoda umoznujici

najit hlubsi pticiny problému a zarovein najit zasadnéjsi protiopatieni.

1. Proc¢? Zistal stroj stat... prepalend pojistka vlivem ptetizeni

2. Proc? Byl stroj pfetizen...pohon nebyl promazan

3. Proc¢? Nebyl pohon spravné promazan...olejové Cerpadlo nepracovalo spravné
4. Pro¢? Nebézelo spravné olejové Cerpadlo...Cerpadlo mélo opotiebované lozisko

5. Proc¢? Bylo lozisko opotiebované...v Cerpadle byly necistoty
Vysledkem bylo, ze cCerpadlo bylo vybaveno sitovym filtrem a byla vyplanovana
preventivni udrzba. [6]
2.2.12 BPS Principy (Bosch Production Systém)
Z divodu a nutnosti udrzeni konkurenceschopnosti na trhu a mozZnosti nabidnout
zakaznikiim nové a flexibilngj$i pojeti dodavek a reakci na pozadavky bylo v rdmci
koncernu ROBERT BOSCH GmbH rozhodnuto pievzit principy S§tihlé vyroby a

restrukturalizovat celkové vyrobni i nevyrobni procesy a ptistupy dle téchto principt.
Nové€ zavadény systém byl oznacen jako BPS. Jeho cilem je pomoci vlastnich principi a
nastroje zlepSit soucasny stav. Hlavnimi cili tedy jsou zvysit spokojenost zakaznika,
zvysit ekonomickou ptfidanou hodnotu podniku a optimalizaci ndkladi a kvality dodédvek
a zajisténi celkové kvality vyrobkii pii nulové zmetkovitosti. Ktom slouzi fada
stanovenych principl a néstrojii k jejich uplatiiovani.

Na zakladé¢ zkuSenosti ziskanych prvnimi spole¢nostmi prosazujici Stihlé vyrobni
systémy byly vybrany zékladni principy pro novy vyrobni systém spole¢nosti R.BOSCH.

K zakladnim principiim patfi:
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- Vyvarovani se ztrat
- Orientace na celkovy proces, a nejen na jeho dil¢i Casti
- Flexibilita pracovnikli a procesii a uplatiiovani principu tahu, tedy

vyrabét pouze to co je pozadovano

Obrazek 2.8 Spokojenost zakaznika a vispéch podniku

Spokojenost zakaznika a uspéch podniku

Kvalita

/

Naklady 000

Celkovy proces Princip tahu
> »

—
Vyvarovani se ztrat a . heustalé zlepSovani

. Osobni zodpovédnost

Spokojenost zaméstnancu

zdroj: BPS interni RBCB

Na obrazku 2.8 jsou zobrazeny hlavni principy BPS. Jak je patrné hlavnim cilem je
dosahnout pomoci téchto principli spokojenosti zékaznika, ale zaroven je dtlezita osobni

zodpoveédnost a spokojenost zaméstnanct, kteti museji s t€émito principy ztotoZnit.

2.2.13 Nivelizace
Cilem nivelizace je ochranit hodnotovy tok od vykyvi zdkaznika, ¢imz je v hodnotovém

toku mozné zavést pravidelni vyrobni cyklus.
Pfinos nivelizace:

- zvyseni vykont dodavatelt

- zkracovani priibézné doby

- vyrovnané vytézovani zdrojii vede ke snizovani nakladii na vyrobni
zdroje

- zvysena flexibilita na zdkaznika

- snizeni zasob polotovard a nakupovanych dilt

- usnadiuje udrzovani a zlepSovani standardt
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- poukazuje na problémy — transparentnost

- usnadiiuje proces zapracovani novych zaméstnanct

Obrazek 2.9 okruhova nivelizace

1.okruhova nivelizace
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cely proces.

2. okruhova nivelizace
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proces

Vyrobek je vyroben a dale
smérovan k supermarketu
vyroby

zdroj: interni RBCB

Na obrazku 2.9 jsou vyobrazeny dva druhy nivelizace, které jsou pouzivané ve firmé

R.Bosch.

1.okruhové nivelizace znamena pohyb zbozi pfimo z vyrobni linky k zakaznikovi

Zakaznické objednavky jsou napojeny na nivelizacni tabuli (vyrobni plan)

prostiednictvim kanbanu, hlavni montdz je fizena heijunkou pomoci uzaviené¢ho
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kanbanového okruhu. Diky heijunce a definované zasobé hotovych vyrobkl nejsou
vykyvy zékaznika vpoustény do procesi.

2. okruhova nivelizace znamend uskladnéni vyrobku v supermarketu. Zasoba hotovych
vyrobkll se rozdéluje na zasobu kvuli vykyvim zdkaznika zasobu kvili internim

naruSenim procesu.

EPEI (Every Product Every Interval) je délka periody ve dnech béhem niz jsou vSechny
vyrobky vyrobeny ve stejnych ¢asovych odstupech 1x. Pokud je dil vyrdbén kazdy den
pak ma EPEI 1, pokud dvakrat denné, pak ma EPEI 0,5 a pokud je vyrabén kazdy paty
den, pak ma EPEI 5.

Zakladem pro sestaveni nivelizovaného planu je obvykle primérna denni spotfeba
zékaznika. Nivelizované vyrobni mnozstvi je v nivelizacni periodé¢ zafixovani.

Nerovnomérné odbéry zakaznika jsou pokryty vyrovnavajici a pojistnou zésobou.
Spolehlivost zakaznické prognozy:

Stabilni zakaznik — 74dna fluktuace

Opatrny zakaznik — planuje nad rdmec potieby

Nestabilni zakaznik — kolisani okolo skutecné potieby

Riskujici zakaznik — planuje pod ramec potieby

Ptiklad:

Je stanovena pojistna zasoba 5000 ks.

Tabulka 2.1 Nivelizace ve firmé R.Bosch

Pondéli | Utery | Stfeda | Ctvrtek | Patek
Nivelizovana vyroba 20000 20000 | 20000 | 20000 | 20000
Zakaznické odvolavky 20000 25000 | 15000 | 15000 | 25000
Pojistna zasoba hot. vyrobka | 5000 0 5000 10000 | 5000

Zdroj: viastni zpracovani
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Obrazek 2.10 Kolisavé objednavky zdakazniki

[2virobek A @ virobek B O virobek C 0 virokek o]
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zdroj : interni RBCB

Na obrazku 2.10 jsou patrné kolisavé objednavky zakaznik a nasledna rovnomeérna

nivelizovand vyroba nezavisla na vykyvech zakaznickych objednavek

2.2.14 Analyza materiali — metoda ABC

Materialy urc¢ené pro vyrobu jsou rozdéleny do skupin A, B nebo C. Materidly A jsou pro

vvvvv

vetsinou tydné, a to dle obratu a material C jsou nedtlezité ¢i se jedna o vzorky. Nékteré

spoleCnosti rozde€luji materidly dle Parretovi metody, kdy ve skupiné A je 20 %

nejobratkovéjsich dild, ale vétSina spole¢nosti mé sva méfitka.
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2.2.15 Systém eskalace chyby (poruchy)

Na vSechny chyby v procesu je tfeba okamzité upozornit a reagovat, proto musi byt
nastaven systém eskalace poruch, ktery byva v kazdé spolecnosti nastaven jinak. Jakykoli
zaméestnanec ma moznost na chybu v procesu/vyrobé (mtze mit tlacitko, systém
zéchranné brzdy, nebo jen ustné upozorni ptimého nadiizeného). Pokud neni nahlaseny
problém vyieSen zodpovédnou osobou do uréit¢ doby je eskalovan na dalsiho
nadfizeného.

Druhy poruch

*technické

*kvalitativni

*logisticke

Eskala¢ni stupné nabihaji po 1,2,3,8,12hodinach od vzniku udalosti.

Udalost 1ze ukoncit az v momenté, kdy je problém zcela vyresen. Udalost miize ukoncit
jen zodpovédna osoba.

Vsechny piipady jsou evidovany na tabulich ptislusné vyroby, nebo v oddé€leni logistiky.
Pri¢ina a prevence vzniku problému je feSena na celopodnikové urovni. Zde se také
vyhodnocuji ztraty zptisobené prostoji ve vyrobé a navrhuji se kratkodobé a dlouhodobé
opatfeni.

Obrazek 2.11 Zobrazeni pricin poruch
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(DdehyiKa od definovaneho standardu nebo cile
slav s neznamoy phcinou)
> Spés cat

f":g Cistn
s Data .
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eribéh  [CHCH /> Porovnévént faktd

Hlavni problem

Zasadni vivaty X

MoZné plitiny

< Stanoveni hypoléz

w > Vizualizace fakid

D(O om e 2
podporujicich hypolézy

\ Bepfeg&eum plitina

Technicka
prICcifd

2 MRC (Managerial Root Cause ) »
MR systematicka kofenova pfitina
apiitina v organizaci / persondiu

MNaiezanim pravyeh phén odstranueme p

zdroj : interni RBCB
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Na obrazku 2.11 je schéma feSeni problému ve firmé R.Bosch. Jiz z obrazku je ziejmé,
ze mensi Cast je popis feSeni jiz vzniklého problému, ale vEtsi ¢ast popisuje orientaci na

o 24

pri¢inu, tun. Ze pro organizaci je s vyhledem do budoucna efektivnéjsi vynalozeni vétsiho
usili pfi hledani a odstranéni pfi¢iny nez feSeni samotného problému. Tim je dodrzen
systém neustalého zlepSovani.

2.2.16 Kanban

Problematika kanbanu je v souc¢asné dob¢ aktualnim tématem v oblasti fizeni logistickych
fetézcl. Je to jedna z nejCastéji pouzivanych metod pii fizeni materidlového toku. Metoda
je zaloZena na jednoduchych principech, které ji umoznuji nasazeni do velkosériové
vyroby s ustalenym prodejem, kde nedochazi k vyraznym vykyvim pozadavki na finalni
vyrobu. V Ceské republice se tato metoda zalina prosazovat s ristem zahrani¢nich
investic. Systém kanban je tahovy vyrobni systém, ktery nachéazi uplatnéni predevsim
v sériové vyrobé. Metoda kanban byla poprvé v praxi predstavena v 50. letech 20. stoleti
v Japonské firmé Toyota. Slozené slovo kanban znamena v piekladu stitek (slovo ,,kan®)
a signal (slovo ,,ban‘). Jednotlivé potfeby mezi pracovnimi misty byly pfedavany mezi
sebou na karti¢kach. Az do roku 1970 bylo vyuziti principli kanban omezené pouze na
Toyotu a jeji dodavatele. Od roku 1976 se filozofie fizeni JIT spolu s metodou kanban
rozsifila v japonskych vyrobnich a obchodnich firmach. Do USA zacala tato metoda
pronikat po roce 1980. Tento princip se v mnoha vyrobnich zavodech pouziva dodnes.
[2,14]

2.2.16.1 Definice Kanbanu

-, Kanban je karta nebo jina forma zpravy, pomoci které odberatel
zada dodavatele o materidl, vyrobek, praci apod.“. [Kanban. In:
Business.center]

- “Systéem zaloZeny na zavedeni vztahu zakaznik — dodavatel do
vyrobniho procesu. [Kanban. In: Economic Wizard]

-, KANBAN znamena téz vrdceni funkce rizeni zpét do dilny, kde je
mozné primo na misté prizpusobit prisun materialii a zpracovani
vyrobnich uloh okamzitym pozadavkim. NevyuzZiva se tézkopadné
centralni planovani a ¥izeni, vyrabi a dopravuje se jen to, co je
pozadovano. Zakaznikem je kazdy ndsledujici proces*. [KOSTURIAK

J 2001]
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2.2.16.2 Princip Kanbanu

Systém kanban je zaloZena na takzvaném principy pull. Pro¢ najednou misto tazny
pull? Tato zména v Ffizeni se zaklada na velmi jednoduchém principu: vyroba a
montaz je roz€lenéna na cykly s vlastni regulaci a na definovani vztaht dodavatel —
zakaznik ve vyrobnim procesu. Ridici veliginou je velikosti zasoby ve skladu u
zakaznického pracovisté. To znamena, ze je obstaravan, vyrabén Ci expedovan jen
ten material, ktery zakaznik odebere ze skladu. Neexistuje-li pozadavek na material,
nedojde k zadné Cinnosti.

Kanban obsahuje informace potfebné pro fizeni vyroby a materidlové toku.
Obsahuje informace o tom, co se ma vyrabét, kde se to ma vyrabét, kolik toho se ma
vyrabét a kam se ma tento produkt dodat. Materidl méa definovany obalové transportni
jednotky (napft. palety, boxy, prepravka) a pocet kust v téchto jednotkach. Principem pro
kanbanové fizeni vyroby je to, Ze nelze vyrabét, nebo pfemistovat material, pokud
neexistuje pozadavek v podobé¢ volné kanbanové karty. Tyto karty obihaji v kanbanovém
okruhu pfedem definovaném mnozstvi. Tim je ur€ené mnozstvi materidlu v okruhu a tim

je kontrolovana vyse zasob v materidlovém tetézci[ 14]

2.2.16.3 Kanbanova karta

Pti fizeni vyroby je jako ndstroj uplatilovana takzvana kanban karta. Tato karta predava

dodavatelskému pracovisti signal k zahdjeni ¢innosti.
Kanbanova karta kromé jiného odpovida na nasledujici otazky:
Kdo? — Vyrobni nebo dodavatelské misto.

Co? — Vyrobek, material, ¢innost — popis, identifikacni ¢islo.
Pro koho? — Spottebni misto.

Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky.

Kanbanov¢ karty se lisi, dle vyuziti v riznych okruzich a dle funkci, které maji plnit.
V realném prostiedi, v fizeni materidlového toku se ¢asto nevyuzivaji klasické plastové

karty, ale misto toho slouzi jako nosi¢ informaci pfimo etiketa na obalu. NejcastéjSim
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zpusobem pienosu informaci jsou ¢arové kody, které v nékterych odvétvi nahrazuje QR

kéd a pripadné RFID &ip.[1,2,14]

Obrazek 2.12 Umisténi poli a vysvétleni polozek - Kanban Karty vyuzivané v RBCB

Povinna pole
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Volitelna pole
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17 Schéma vyzvedavani 10 Mnozstvi karet 14 Datum vydani

zdroj: interni RBCB
Na obrazku 2.12 je ptiklad Kanban karty pouzivané spolecnosti R.Bosch. Jsou zde
zvyraznény dulezité informace pro pracovniky, jako napf. ¢islo materidlu, mnozstvi a

misto pro zaskladnéni materialu, tzv. supermarket. V zdvodech vyuzivajici skenery jsou

vSechny tyto informace obsazeny i v ¢arovém kodu.

2.2.16.4 Druhy Kanbanu
Mezi zékladni druhy Kanbanu patfi transportni Kanban, vyrobni Kanban, expresni

Kanban a jednorazovy Kanban.

2.2.16.5 Druhy kanbanovych okruhii
Kanbanové karty se pohybuji v jednotlivych okruzich — jednoduchém a dudlnim.
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V jednoduchém 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 vyjadrit nasledovné:

Obrazek 2.13 priklad jednoduchého kanbanového okruhu

(1) Poi.
P1 L — 3 P2
(4) Material (2) Material

zdroj: [19]

(1) Na pracoviste P2 ptijde pozadavek na vyrobu;
(2) Pro vyrobu je potieba materidl, ktery si pracovisté vyzvedne ze zadsobniku;
(3) P2 odebere material a posle kanbanovou kartu na pracovisté P1;
(4) P1 doda spotiebovany material do zdsobniku Z spolu s kanbanovou kartou
Pocet karet v jednoduchém kanbanovém okruhu (Q) Ize spocitat pomoci
vzorce :

Q= {S*L(1+k) / n}
Kde S — primérna spotieba dili za jednotku casu
L — Lead time — doba od vystaveni objednavky do dodéni;

k — bezpecnostni koeficient;
n — je pocet dilt pro jednu kanbanovou kartu.)

Duélni 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 zakaznickd pracovisté od sebe geograficky vzdalena. V dualnim okruhu

ma kazdé pracovisté a4 dvé skladovaci oblasti — jednu na vstupu a druhou na vystupu.

Témto oblastem se fik4 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. [1,2,14]

Fungovani dualového kanbanového okruhu Ize vyjadrit nasledovné:
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Obrazek 2.14 priklad dualniho kanbanového okruhu

Material 4) Material (3) Poi.
—>

B2

B2

Vstupni

(6) Trans. Kanbanové karta.

zdroj: [19]

(1) Na pracovisté P2 pfijde pozadavek na vyrobu;

(2) Pro vyrobu je potfeba material, ktery si pracovisté vyzvedne ze vstupniho zédsobniku
B2;

(3) P2 odebere material a posle transportni kanbanovou kartu na vystupni zasobnik B1;
(4) B1 posle material spolu s kartou do zadsobniku B2;

(5) Po ptesunu z B1 je odeslan pozadavek na doplnéni zasoby= vyrobni kanbanova
karta na dodavatelské pracovisté P1. Tato karta slouzi jako impulz k zahajeni vyroby na
PI1.

(6) V okamziku, kdy je pozadované mnoZstvi materialu vyrobeno, pracovisté P1 posila
material spolu s vyrobni kanbanovou kartou do zasobniku B1.

Pocet karet v dudlnim kanbanovém okruhu (Q) 1ze spocitat pomoci nésledujiciho vzorce
(6):
Q=0Qi*Qo

Kde Qi — je pocet kanbanovych karet v transportnim kanbanovém okruhu.
Qo — je pocet kanbanovych karet ve vyrobnim kanbanovém okruhu.

2.2.16.6 Druhy kanbanovych karet

2.2.16.6.1 Plastova viceucelova karta
Tento druh karty je trvaly, v kanbanovém okruhu karta obiha stale dokola, dokud neni

vymeénéna za jinou verzi.

2.2.16.6.2 Elektronicka kanbanova karta
Jedna se o informaci v systému — o virtudlni kanbanovou kartu, kterd je prezentovana

jako polozka v databazi.
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2.2.16.6.3 Kombinovana karta
Cast obghu je prezentovana elektronickou kartou — virtudlni kartou v informaénim
systému, dalsi ¢ast je prezentovana jednoucelovou papirovou kartou.

Obrazek 2.15Druhy kanban karet a jejich barev ve firmé RBCB

3 Druhy a barvy kanbanu

Transportni kanban Vyrobni kanban Specialni kanban
na’kupovan)'/ch dila R
Pro dily od dodgvatell(e k RBCB Pro viechny stupné vyroby T
Provedeni: papir (E-kanban) / Provedeni: v plastovém pouzdre Provedeni: v plastovém pouzdre
Vv plastovém pouzdfe _ =

Transportni kanban -

interni pfeprava
Pro pfepravu EZRS a EZFE v
RBCB mezi zdrojem a pfijemcem
Provedeni: v plastovém pouzdre

Transportni kanban
hotovych vyrobku
Pro pfepravu hotovych vyrobku mezi
vyrobou a supermarketem
Provedeni: v plastovém pouzdfe

Zdroj :interni RBCB
2.2.16.7 Vypocet poctu kanban karet v obéhu
Ptiklad vypoctu poctu karet ve vyrobé

_ PDS*Pd*(1+a)

CPK
KTJ

CPK — celkovy pocet karet
PDS — primérna denni spotieba dilt

Pd — priibézna doba (dny)
Ol — bezpecnostni koeficient

KTJ — kapacita transportni jednotky
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3 Analyza soucasného stavu ve spolecnosti ROBERT BOSCH
a externiho skladu LaSek spol. s r.o.

3.1 Spole¢nost ROBERT BOSCH s. r. o.

R.Bosch je na celém svété pojem pro fadu vyrobkt:
- vyrabi elektrické a elektronické autopiislusenstvi,
- technika vsttikovani,

- hydraulické a pneumatické systémy,

- vefejna a privatni komunikacni technika,

- radiova technika a technika fizeni dopravy,

- doméci spottebice,

- elektrické ruéni naradi,

- obalové stroje a automatizaéni techniku,

Ve vsech téchto oblastech je firma R.Bosch zndmé pod znaCkami Blaupunkt, Bosch,
Bosch Telecom, Junkers, Radson, Vulcano, Worcester a Atco-Qualcast.

Spole¢nost R.Bosch Group v soucasné dobé s poctem 218 filidlek plisobicich v mnoha
zemich svéta je nadnarodnim koncernem se silnym vlivem na béh svétové ekonomiky.
Spole¢nost od svého zaloZeni roku 1886 vyrostla v jednu z nejvétsich evropskych
spolecnosti, podnikajici v n€kolika primyslovych odvétvich. Ve tifech zdkladnich oblastech
piisobeni — automobilové technologie, primyslové technologie a spotfebni zbozi a
stavebni technika bylo dosazeno objemu prodejii pfiblizné 34 miliard EUR, pficemz
spolecnost zaméstnavala 221000 lidi. Kazdd oblast je dale rozdélena najednotlivé divize
se samostatnym vedenim.

., Kapitalova hodnota spolecnosti ROBERT BOSCH GmbH se v soucasné dobé pohybuje na
1,2 bilionech EUR. Z 92 % je vlastnéna nadaci ROBERT BOSCH Stiftung GmbH, kterd
plisobi pouze jako vlastnik, avSak nema zadny podil na vedeni skupiny BOSCH GROUP.
Zbylych 8% vlastni rodina Bosch, ktera ma také 7% podil hlasovacich prav. Hlavni Fidici
skupinou je porucnickda spolecnost ROBERT BOSCH Industritreuhand KG, ktera nema
Zadna majetkova prava na BOSCH GROUP, ale ma podil na vedeni spolecnosti 92%
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hlasovacich prav. Spolecnost R.Bosch dnes radou svych dcerinych apodilovych spolecnosti
plisobi ve vice nez 130 zemich svéta. Klicovou roli ma i 10250 Bosch servisii a jejich priblizné
100 000 zamestnancu na celém svete. Bosch ma celosvétovy podil ve 32 spolecnych

podnicich, z nich je 12 v Asii a 10 v Severni a Jizni Americe.

Nejvetsi oblasti skupiny BOSCH tvori odveétvi automobilové technologie” (BOSCH,
R2011)

Automobilovéd technika tvofi nejvetsi podnikatelskou oblast Skupiny R.Bosch s
celosvétovym obratem 40,2 miliard €. R.BOSCH trvale rozviji svoje mezinarodni
plisobeni a udrzuje pozici svétové dvojky dodavateli automobilovym vyrobclim.
Vyrobni a vyzkumné programy jsou zaméfeny na ndsledujici odvétvi
automobilového primyslu — benzinové systémy, dieselové systémy, podvozkové
systémy, energetické a komfortni systémy vybaveni vozidel, Car Multimedia,

Automobilovou elektroniku a automotive aftermarket.

V oblasti automobilového pramyslu je pojem BOSCH znamy jiz od 19. stoleti
vynalezem nizko-voltdzniho magnetu pro automobily. Postupem doby se spolecnost
BOSCH rozristala az po dnes$ni nadnarodni koncem a a podilela se na vyznamnych

objevech v automobilovych technologiich.

Na ¢eském uzemi zacala spole¢nost R.BOSCH podnikat jiz v 19. stoleti, mimo jiné i jako
vyznamny partner automobilky Laurin&Klement. Prvni oficialni pobocka byla zalozena
v roce 1920 v Praze. Po nucené povalecné piestavce se roku 1989 vratila a od roku 1991
je opét v &innosti. V Cesku sidli nékolik na sob& nezavislych dcefinych firem Robert
Bosch GmbH Stuttgart. Obchodni aktivity R.Bosch zajist'uji spole¢nosti v Praze — firmy
Robert Bosch odbytova s.r.0., R.Bosch Security Systems a ¢aste¢né firma Bosch Rexroth
s.r.0. v Brné. V Praze jest¢ sidli dcefind firma Bosch-Siemens Hausgerate GmbH,
spolecnost s 50 % majetkovou ucasti Robert Bosch GmbH, ktera obchoduje s domécimi
spotfebi¢i — BSH domaci spottebice s.r.o. Vyrobni zdvody R.Bosch se nachazeji v Jihlave
— R.Bosch Diesel s.r.o., v Ceskych Budgjovicich-Robert Bosch spol. s.r.o a v Brné
R.Bosch Rexroth s.r.o. Zavod Robert Bosch Ceské Budgjovice (RBCB) byl zaloZen
1.5.1992 jako spole¢ny podnik Stuttgartského koncernu R.Bosch GmbH a Motoru Jikov,
a.s., Ceské Budg&jovice. V roce 1995 se koncem R.Bosch stal jedinym vlastnikem
spole¢nosti v eskych Budgjovicich. Ceskobudgjovicky zavod exportuje pies 90 % své
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produkce, k jeho zédkaznikiim patfi predni svétové automobilky (Ferrari, Opel,
VW, Toyota, Nissan, BMW, Mercedes ...... ), ¢ast produkce je doddvana domaci
automobilce Skoda. Rozvoj spoleénosti od jejiho zaloZeni 1ze oznaéit jako prudky a

prozatim lze ptedpokladat, Ze tento trend bude pokracovat i v budoucnu.

3.2 Spolec¢nost LaSek spol. s r.o.

Firma Lagek spol. s r.o. je ryze ¢eska firma se sidlem v Ceskych Bud&jovicich, ktera byla
zalozena v roce 1990. Firma nevznikla restituci ani privatizaci, ale byla vybudovana od
,»0% V roce 1996 se pivodni dopravni zaméteni firmy rozsituje o logistické sluzby, které
jsou dnes jeji hlavni ¢innosti. Firma ma svoje logistické arealy v Husové kolonii, kde jiz
ve vybudovanych halach provadi logistické sluzby. Jeji hlavni zaméieni je skladovani,
baleni, tfidéni a komisionovani zbozi a obalového materialu, zabezpeceni vyrobnich linek
materidlem dle pozadavkl zékazniktli, expedici zboZzi. Firma v soucasnosti zaméstnava
okolo 310 zaméstnancti a vlastni prostory v 3 arealech o rozloze 75000 m? se zastavénou
plochou 42000 m?. Jejich hlavnimi zakazniky jsou Robert Bosch spol. s r.0. zavody Ceské
Bud¢jovice a Jihlava, Mondi Bupak s.r.o., Partner in Pet Food CZ s.r.o, Kern Liebers

s.r.0., Bud¢jovicky Budvar, n.p.

3.3 Systém zpracovani objednavek od zakaznika

Systém vytizovani objednavek je v podstaté nervovym centrem logistického systému. Od
rychlosti reakce a vyfizeni dané objednavky se odviji i spokojenost zakaznika. Nedostate¢na
rychlost komunikace a pfeddvani informaci miize vést az ke ztrat¢ zdkaznika anebo
zvySenym nakladiim na transport, skladovani zasob, oSetieni zasob, piipadné neefektivnosti
vyroby Castym pfestavovanim, spojenym s prostoji atd. Princip cyklu zakaznické
objednavky z hlediska procesniho vytizeni a jejiho vlivu na vyrobni proces ziistava ve

své podstaté shodny i z hlediska uplatnéni BPS Principt.
Ridici a ucetni centrum je umisténo na centrale ve Stuttgartu. Zavody R.Bosch

pouzivaji informacni systém SAP.

Za start cyklu zakaznické objednavky se povazuje vlozeni objednavky do systému
zakaznikem. V souCasné dob¢ rozliSujeme tii zakladni zplisoby objedndvani a zpisob

dodani zbozi a fakturace. Rozhodujicim pro vybér zplsobu zpracovani zakaznické
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objednavky, dodavky a fakturace je zakaznik, jeho umisténi, podminky, které pozaduje
a snim dojednand smlouva.

1. VétSina zahrani¢nich zakaznikl vklada objednavku prostiednictvim tzv.
prodejcii prodejniho domu ("Verkaufshause "). Jedna se o zavody koncernu
R.BOSCH v pftislusné zemi. Prodejci jsou zodpovédni za komunikaci se
zakaznikem, dojednani podminek prodeje (cena, zplsob dopravy, dodaci
podminky, zpracovani pozadavku zakaznik na specialni expedi¢ni doklady, popft.
etikety atd.). Na zéklad¢ téchto dojednanych podminek zalozi prodejce v systému
SAP pro dany material objedndvku a zdkaznik jiz objednéva pouze pozadované
mnozstvi a termin dodani. Zadani objednavky od zakaznika (obvykle se pozaduje s
vyhledem na tfi nasledujici meésice) se pfenasi do vyrobniho zavodu R.Bosch
prostiednictvim EDI (elektronické vymény dat). Oddéleni logistiky vyrobniho
zavodu v prislusné transakci SAP objednavku zpracuje, potvrdi a pies rozhrani je
toto potvrzeni pieneseno zpét k zakaznikovi. Spolu s potvrzenim objednavky je
vyplanovana potfeba komponentl k vyrobé na zédkladé¢ kusovniku a tyto pozadavky
jsou formou objednavky odeslany na ptislusné dodavatele. Nasledné jsou v SAP
zadany zakéazky vyrobé suvedenim terminu dodéni. Termin potvrzeny zékaznikovi
musi byt dodrzen. Vyrobené zbozi je poté expedovano fyzicky piimo k zakaznikovi.
Odeslané vyrobky se zpravidla fakturuji centrale ve Stuttgartu a nasledné centrala

zasilad faktury zédkaznikovi, obvykle se splatnosti do 30 dni.

2. Pokud se jedna o tzv. interniho zakaznika neboli jiny zdvod skupiny
R.Bosch, dochazi k zaslani objednavky pifimo do syst¢tmu SAP pftislusného
vyrobniho zadvodu bez nutnosti komunikace s prodejnim domem, jako to bylo v
prvnim pfipadé¢ u externich zakaznikli. Po zpracovani objedndvky a vyrobé
pfislusného mnozstvi pozadovaného vyrobku je zbozi dodano piimo Bosch

zakaznikovi. Fakturace probiha ptimo, syst¢émem Bosch — Bosch

3.Poslednim typem objednéavky je vyuziti externiho skladu. Externi sklad je
postaven v blizkosti zdkaznika a mize byt bud’ ve vlastnictvi zdkaznika, nebo ve
vlastnictvi R.Bosch. Zéakaznik si objednava zbozi u externiho skladu a odtud je
pfedana objednavka bud’ automaticky, nebo po manualnim zpracovani na ptislusny
vyrobni zavod R.Bosch. Po vyrobé je zbozi dodavano do externiho skladu a odtud si

ho zdkaznik dle svych pozadavkl odebird — vétSinou na zéklad¢ JIT objednévek.
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Teprve po odebrani zbozi z externiho skladu zdkaznikem je centralou R.Bosch
vystavena faktura pfimo na zékaznika. VySe z4sob v externim skladu je hlidana
ptislusnym disponentem podniku R.BOSCH. Nevyhodou jsou pfili§ vysoké zasoby v
externim skladu a tim vdzané prostfedky v zdsobach, moznost zastarani vyrobkd,
poskozeni pfi manipulaci atd.

Pro vétSinu dodavek je smluvné dohodnut Incoterm E:XW (Ex work), tzn. dodavatel
ruci za zbozi do doby pfedani piepravci (automobilova preprava). Pouze u dodavek
do zdmofti a ve zvlastnich ptipadech jsou dojednany podminky jiné. Terminy potvrzené
zékaznikovi nesmi byt ménény a pokud nastane situace, ze neni mozn¢ termin pokryt,
musi byt zdkaznik ihned informovan a navrhnut nahradni termin, pfipadné terminy
dohodnout tak, aby potteby zdkaznika byly pokryty a nedoslo k zastaveni jeho
vyroby.

Ptichozi zakézky jsou zobrazovany on-line v pfislusné transakci systému SAP. Podle
typu vyrobku je k zakdzce piid€leno tifimistné Cislo, které identifikuje zakazku pro
zodpovédného pracovnika logistiky, ktery kontroluje pfichozi objednavky zpravidla 2-3
denné. Doba od odeslani objednavky zdkaznikem k jejimu zpracovani v pfislusném
zavodé R.Bosch je maximalné 24 hodin. Po spusténi planovaciho béhu v systému SAP
(je moznost automaticky nebo ru¢n€) dojde prostfednictvim zakomponovaného MRP
(Material Resource Planning, tedy planovani potifeb) k vyplanovani vyrobnich zakazek
polotovari jednotlivych podsestav az po vyplanovani objednavek dodavatelim
materidlu. Tento béh MRP vzdy bere v tvahu omezeni a tidaje zadané v systému v
kmenovych datech dan¢ho materidlu jako naptiklad — zadanou dobu transportu, dobu
vlastni vyroby polotovaru, dobu nutnou na zpracovani pifijmu dodavky atd.
Identifikace vyrobka, polotovart a materidlii je pomoci alfanumerického kédu — 10-
ti mistného u nakupovanych dil apolotovari, baleni a 13-ti mistného u hotovych,

zabalenych vyrobkt, kde posledni tfi znaky identifikuji baleni vyrobku.[1]

3.4 Zasobovani vyroby materialem
Spoustécim signalem pro start logistického fetézce je potvrzena objednavka zakaznika.
Konkrétnim signdlem pro zajisténi dodavky materialu je potom naplanovani vyroby

prostiednictvim MRP, a tedy vzniku potieby dodavky materialu.
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Znamena to, ze pokud nebude na pfislusném skladu dostatecné mnozstvi zboZzi
pozadované  zékaznikem, je nutné chyb&jici mnozstvi vyrobit, tim  dojde k
vyplanovani vyroby na den tak, aby byl dodrzen zakaznikovi potvrzeny termin dodani
(systém automaticky pocitd napi. transportnim ¢asem). Pokud nebude dostatek
materidlu pro  vyrobu daného findlniho vyrobku na  skladg, dojde k
automatickému vyplanovani objednavky dle platného kusovniku (na zakladé
stanovenych parametri v kmenovych datech systému SAP, jako napt. pojistné zasoby,
doby transportu materidlu apod.) pro dodavatele a k jejimu zaslani. Dodavatel na
zéaklad¢ zaslané objednavky pfipravi zbozi na dany den k odvozu. Prepravce, ktery ma
k dispozici pokyny pro vyzvednuti jednotlivych dodavek, tyto poté dopravi do
externiho, centradlniho skladu firmy Lasek, kterd zajistuje skladovaci sluzby pro

RBCB formou outsourcingu.

Minimalné jednou za mésic zodpovédny planovac provede prosttednictvim systému
pfeplanovani vSech jemu svéfenych dili a vyda ptikaz k zaslani objednavek na
dodavatele. Materidly pro vyrobu a vygenerovani objednavek pro dodavatele je

v Systému SAP provedeno pomoci kusovnikd.

3.5 Zhodnoceni soucasného stavu

Z externiho skladu Lasek je material posilan do vyroby na zakladé SAP, kanbanu
interniho. Casto se stivalo, Ze pracovnik vyroby objednal na zadatku smény celé
potfebné mnozstvi materialu pro vyrobu na celou sménu. To zplsobilo, Zze vyrobni
linka byla zastavena z divodu nedostatku materidlu, jelikoz se vSechen objednany
materidl neveSel na zdsobovaci kamion jezdici kazdou hodinu mezi externim skladem
Lasek a zdvodem R.Bosch, nebo naopak byla vyroba zahlcena materidlem a po
skonCeni smény byl materidl vracen zpét do externiho skladu. Tim dochazelo ke
zbytecné manipulaci, transportu a zaroven vznikalo nebezpe¢i poSkozeni materidlu,

popf. jeho ztraty a tim vznikem manka.

Se zaméfenim na cyklus zédkaznické objednavky dochédzelo k rozporu zejména ve
zpusobu potvrzovani zakaznickych objednavek vzdy sohledem na vyrobni kapacitu.
Mnoho zékaznickych objedndvek vSak neni stabilnich a mnozstvi vétSinou kolisa.

Pokud na tyto kolisavé objednavky nebyla piizpisobena kapacita vyroby a nebyl na
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sklad¢ dostatek materialu potfebného pro vyrobu, nebyly zakaznické pozadavky
uspokojeny na 100 %. Z tohoto divodu byly vyrabény vyrobky na sklad a zaroven
byla drzena velkd zasoba materidlu a polotovart ur¢enych pro vyrobu. Zasoby
zvySovaly naklady na skladovani, pfepravu a vazaly finan¢ni prostfedky v zasobach.
Zmapovani procestt metodou VSM ukazalo nedostatky v toku materialu, planovani
vyroby, v organizaci jednotlivych procest ataké rezervy v layoutu vyrobni linky. Jak
vyplynulo z analyzy, pribézné Casy byly pftiliS vysoké.

Na zakladé vyhodnoceni soufasné¢ho stavu bylo rozhodnuto upravit plivodni stav v
souladu s principy §tihlé vyroby touto soucasti ze strany firmy LaSek spol. s r.0. jsem byl
hlavnim ucastnikem, ktery navrhoval novy syst¢ém. Hlavnimi pozadavky bylo
organizovat vyrobu podle hodnotového toku, snizit a stale sledovat vysi zasob,
dosdhnout vyssi flexibility vyroby a vypofddat se zruznym balicim mnozstvim
dodavatelt.

Obrazek 3.1 piivodni schéma toku Kanban Karty v ramci celého procesu

E @ Verbrauch

PVB

1926498832 | DRUCKHALTEVENTIL] | <!
WBCB 19C081___ | BBO/IA H3| g

= 200 | Ks [ &
|

A il = v

Zdroj : interni RBCB
V ramci vypoctu poctu karet muselo byt zohlednéno nékolik hledisek.
e Vlackaf, ktery vyzvedava karty zapomene vyzvednout
e Shuttl nevybere karty z MFC, odjede dfive oproti jizdnimu fadu
e Karty se v ramci skladu neopracuji a nevychystaji do spravného odjezdu shuttlu

e V ramci ptivozu do RBCB v MFC nestihne slozit a nalozit na spravny vlak
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Obrazek 3.1 Zndzorneni podrobného toku kanban karty

- -
1.5potfebovavany 2. Skenovani
materidl s Kanban ID Kanban ID jako
| informaci o poslani
|

7. Shuttle do RBCB

¥ Mad packerle 6. Sklad vychystava 6. Sklad skenuje [E.}'
pfichod Kanban 1D Kanban ID dle pozic U Kanban ID a systémové i MFC prevadi & BOSCH
N[y se preskladnuie = = pripfavené zbofi s
‘ material na mezisklad e kanban ID

| § | )
8. MFC: Skenuji E- 9. Vlackat 10. Kanban 1D se zboZim se
Kanban ID jako = = prevail vklada do supermarketu
informaci o — material z MFC T
pfichodu 1L do wyroby

zdroj : vlastni zpracovani

Na obrazku ¢.3.1 je zndzornén cely tok fyzické kanban karty od signalu na naplnéni
supermarketu az do naplnéni jeho. V tabulce 3.1 je ¢asova ndro¢nost na znovudoplnéni
supermarketu ve vyrob¢. Z této Casové narocnosti také pocitame potiebny pocet karet
v ob¢hu.

Tabulka 3.1 Doba potiebnd na cely tok kanbanové karty

Hala064

fyzicky

Kanban
Interni MR 30
MFCx - éekani na pfe &0
Transport EDL 20
Cekani EDL 0
Pfiprava na EDL 100
Transport RECB 55
Interni MR 30
WEZ min. 285
WEZ hod. 4,92

Zdroj : vlastni zpracovani
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4 Zpracovani navrhu struktury kanban systému

Tento projekt byl rozd¢len na Ctyii faze

4.1 Pripravna faze

Za realizaci, uspéSné zavedeni do praxe a dosazeni definovanych cili byl
zodpovédny noveé vytvoreny tym, jehoz jsem byl jmenovan vedoucim za sklad LaSek
spol. s r.0. a dal$i ¢lenové byli odbornici z LOI odd¢leni, pfedevsim logistiky, kvality,

vyroby, BPS.

Cile tymu:
e stanovit budouci Zadouci stav
e urcit vyrobu, ve které se budou zmény provadét
e stanovit termin pro pravidelné porady, na kterych bude prezentovan aktudlni

status projektu

Cile projektu elektronického kanbanu:
e odstranéni Fehlteil objednavek
e automatické vyskladnéni Fehlteil objednavek
e zautomatizovani oprav chyb — nenaskenované Kanban karty
e 7z minimalizovat chybu u pracovnika
e zrychlit a tim 1 snizit pocet karet v obehu
e snizeni zasob v supermarketu vyroby
e snizeni nékladl na pracovniky
e uvolnéni prostor ve vyrobach pro vyrobni linky

e vytvofeni nottfalu konceptu
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Pilotni vyroba MOE31 bylo pozadana o zhodnoceni projektu obrazek ¢.4.1

Obrazek 4.1 Zhodnocent projektu vyrobou MOE31

EDL -> PVB — Status oddéleni MOE31

Vyhody Nevyhody
Zkraceni ¢asu dodénf materidlu EDL->RBCB v praméru o 1h P 7atsF Fivotniho prostiedi, zplisobeny spotfebou papiru.
Rychly dotisk KK v pfipadé ztraty, ¢i poskozeni (zrychleni v fadu i nékolika P Riziko poskozeni KK

hodin)
Zamezeni duplicitnich objedndvek

Velice efektivni a rychla aktualizace KK, v pfipadé zmén pozic, mnoZstvi,

Mo#nost katalogu pro exotické dily, jeliko? nenf nutny fyzicky ob&h KK.

Neni nutnost udriovat plastové obaly pro KK

Zdroj: interni RBCB
V ramci projektu jsem pozadal pracovniky skladu i zhodnoceni i z jejich strany jaké pro

n¢ jsou hlavni vyhody a nevyhody elektronického kanbanu obrazek ¢.4.2

Obrazek 4.2 Zhodnocent projektu skladem

Transport Kanban
EDL -> PVB — Status EDL Lasek

Vyhody Nevyhody

> Odstranéni zbyte¢nych jizd v rdmci kanban pevna pozice kdyZ TTNR neni » Vyména na denni bazi papiru v tiskarné Zebra
skladem
»  Obsluha tiskaren a proskoleni na vyménu a obsluhu tiskarny
Rychly dotisk KK v pfipadé ztrdty, ¢i poSkozeni
Zamezeni duplicitnich objedndvek BKK

Odstranéni ob&hu starych KK

¥y vy vyvvy

Odstranéni nemoZnosti naskenovani $pinavy plastovy obal, spatné gitelny
Barcode

A4

Odstranéni zpoZdéni pfi pfipravé KK z Fehlteil

v

Odstranéni moznosti nenaskenovani KK do Fehlteild
Odstranéni 3 riznych procesti objednavek

(Bkk, klasicka verze, ztracend karta)
MoZnost uSetieni 1x pracovnika za sménu
Rovnomérné rozloZeni pfichodu KK
Snizeni $picek na pfichodu KK

Zamezeni objednavek vyrobou hozenim karet dopfedu.

¥y ¥y vy vyy

Automatické roztiidéni karet dle KST a KT

Zdroj : interni RBCB
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4.2 Analyticka faze

Vtéto fazi byly zmapovany procesy pomoci metody VSM Value stream mapping

a porovnany s procesy, které se maji implementovat. Déle metodou vlastniho

Obrazek 4.3 Novy tok kanbanové karty v procesu interniho kanbanu

EDL -> PVB — novy proces

r -
2. Skenovani
Kanban ID jako
objedndvky a
znideni staré KK
|

1.Spatfebovavany
materidl s Kanban ID

5. Sklad vychystdva
materiél, upeviiuje
el.KK na KLT

& o

4. Sklad tisk KK
( kaZdych 30

e T
© Tiidéni : KST, o
Pozice SM, i s
Position in KNB
Regélu— (1]

optimalizace
cesty

3. Velkeré
objednévky jsou
kontrolovany na

aktudlnost, a
disponabilitu

=

L s

6. LaZek: skenovénim |E}J

systémové preskladni L
na mezisklad - -

7. Shuttle dovezel
do RBCB / MFC |8

I il
8. MFC: nasnima . 9. Viskat 10. Zaskladni do L
kartu jako = = doveze z MFC Supermarketu -
pfichozi a e R do wyroby i
preskladni na oo fy
wyrobu

Zdroj : vlastni zpracovani

pozorovani byly zméfeny casy vSech materidlovych tokt. Na zaklad¢ vysledku se

identifikuji procesy, které neptidavaji zadnou, popt. pozadovanou hodnotu (zbyte¢na

manipulace, doprava, vytvaieni nadzdsob materidlu ve vyrobé¢ atd. ) a ty se nahradi

novymi Stihlymi procesy, které byly definovany pomoci metody VSD -Value stream

design. Dale byl sestaven plan ptfechodu jednotlivych vyrob a dale terminy Skoleni

obrazek 4.4.
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Obrazek 4.4Plan zavadeni na vyrobdach

Status 01032019
‘Al items' shown in weeks.

0

13

14

15

16

17

18

19

20

Rollout eKanban  \Werk2

HO090b
H080
GPA
MOE12
MOE16
HO090
MOE15

H090a
Stabilization

1

i

Zdroj: vlastni zpracovani

Tabulka 4.1 Tabulka s mérenim casi pred a planovanych casii po zavedeni elektronického kanbanu

Hala064

fyzicky

Kanban |
Interni MR 30
MFCx - ¢ekani na pre 60
Transport EDL 20
Cekani EDL 0|
Pfiprava na EDL 100|
Transport RBCB 55|
Interni MR 30
WBZ min. 205|
WBZ hod. 4,92|

Zdroj: vlastni zpracovanit

4.3 Fazezavadéni

V této fazi zacalo samotné nastavovani procesu

e nastaveni tiskaren Zebra pro tisk kanban karet
e T(prava dat na kanban kartach
e naprogramovani samotné¢ho systému objednavek

e Nastaveni Andon — vizualni upozornéni na odchylky.




e Zaichranna brzda — v ptipadé problémi musi pracovnici zatdhnout,
aby doslo k co nejrychlejsSimu vyieSeni problému a tim se

minimalizovali prostoje.
4.4 Faze vyhodnoceni astabilizace

Po ukonceni faze zavedeni a spusténi celého procesu produktivné bylo tieba
provést podrobnou analyzu nov€é nastaveného procesu a udélat celkové
vyhodnoceni, zda se dostavily chténé cile. Cely proces byl potieba postupné

stabilizovat a kvalifikaci pracovnikl zajistit prabéznym Skolenim.

4.5 Vlastni implementace

Pro zavedeni elektronického kanbanu byla vybrana jako pilotni vyroba MOE31,
ktera vyrabi v 3sméném modelu a nehrozilo zde realné riziko zastaveni zakaznika.
S vyrobou probéhlo piedstaveni projektu, vysvétleni principu Gpravy procesu,
vyhody a rizika v novém procesu. Dale bylo stouto vyrobou domluvena
podpora projektu v ramci rozSifeni na vSechny vyroby v zavod€. V ramci
implementace bylo také zakomponovano automatickd vyména karet v ramci
obéhu. Kazdy ob¢h karet je zapocCat naskenovanim karty spotfebovaného
materialu a v tu dobu systém jiz kontroluje aktualnost dat na karté, v tu dobu
jsou karty kazdych 30minut kontrolovany se systémem, zda jsou dily na skladu.
Kazdé vyrobé se tisknou na skladu karty za poslednich 60minut. V ramci tisku
je zavedeno tiidéni karet dle stfediska, pod stfediska, Cisla materialu a pozice.
V ramci skladu je nastaveno v ramci regalti do systému U. Tj. skladani karet
s oznacenim regalu lichym c¢islem od nejnizsi pozice do nejvyssi a sudy regal
jiného materialu, ktera vznikala. Dale je zavedena kontrola Cisla materialu na
kanbanové karté a ¢isla materidlu na VDA etiket¢ na KLT.V ramci tisku se
tisknou pouze karty, na které 1ze poslat alespon 1ks materidlu. Tj pokud vyroba
objedna 5xKaret po 50ks na material XY, na sklad¢ je ale 35Ks, vytisknou se

4 karty a 5 kartu systém oznaci jako fehlteil. Az kdyz material do skladu bude
47



piijmut od dodavatele, tato karta se uvolni a vytiskne.

V ramci projektu také bylo nutné vyftesit karty pro EXOT dily, tj dily,

kdy vyroba si objednava az kdyz se potiebuje a nema pro n¢ pozice
v supermarketu. Tyto karty tudiz objednéva ptimo az pted vyrobou.
Na tyto karty se pfipravila tzv. nulova karta, kterou Ize pouze zacit novy okruh
objednavky. Pfi naskenovani karty, ktera je na KLT, se material v tomto
pfipad¢ neobjedna. Byla do aplikace také implementovano hlaSeni, ze se jedna
o material se statusem EXOT a musi se snimat pouze pies nulové karty.

Dalsim bodem bylo vyiesit automatizaci chybu pracovnika, ktery kartu
v ramci okruhu nenasnima a tim, se materidl systémové nepieskladni. Do
aplikace byla implementovana funkce, pokud dal$i stupenl nasnima, vytvort
preskladnéni predchoziho.

V ramci elektronického kanbanu byl pouZzit systém jednorazové karty
pod stejné cislo verze kanbanové karty je jedine¢né. Tim se zabranilo

dvojitému skenovani a také preskladnéni.

Obrazek 4.5aplikace el kanban

"? ADMIN BOSCH
Prehled elektronickych karet iKanbanu
snimani od:  [23. 4. 2019 | Cas: [0o:30 | [ Ruéni ukonéeni poZadavkd
Snimanido.  [29 4 2019 | Cas [2389 | [ Nouzowy tisk pies PDF |
MATNR: I:l | Nouzowy tisk uvolngnim KK ‘
OK Export do Excelu | csv |
GS/DS: EDL (v

[]1Jen neukontené

Pocet polozek: 1464

[0 | MATNR [KST[KNR|VER POCET_KK [MNOZSTVI na_ikk|  SNIMANI  |Je_zasoba | TISK [ DawmenL |
[103052[Forcresoos [6s0 [ 1 [308 6 | 13500 [29.4.201803008 | v [29.4.20131:10:31 | 2942019 1:49:03 |
[103053 | 1582812052 542 | 3 307 3 45000 [29 4 201903009 |  w |29 4 201911031 [ 23 4 201835810 |
[103084 [Fo1cos00s3 (690 | 1 [305 1 | 400000 | 29.4 201803011 | v |29 4 201911

|

[103085 [Forcazstsa [1s7 [ 8 [312] 36 10000 [ 29.4.201903218 | v [ 29.4.20130:37:42 | 29. 4. 2019 3:04:45 |

Zdroj : vlastni zpracovani / interni RBCB

UKONCENO

29.4.2019 2:58:36 |

294 2019 52546 |
31 [ 29.4.20192.01.22 [ 29. 4. 2019 25912 |

29.4.2019 6:14:56 |

ZlepSeni vychystavani v ramci rovnomérnosti byl nastaven tisk na kazdych

30minut. Proto bylo v rdmci sledovani rovnomérné rozvrzen tisk KST
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Obrazek 4.6 Moznost nastaveni tiskii dle obdobi

Tabulka PVB
Reset tisku pro obdobi:

KST: ]
NLTYP. I it a8 | =
NLPLA I Lo

TextPVB: ‘ ‘

AKTUALIZACE: ‘ ‘

GS_DS: GS v Hala: :
Elektronicky: [

Zvolte poloiku v tabulce pro Upravu:

Potet polofek: 75

[ksT [NLTYP | NLPLA TextPVB AKTUALIZACE  |6S DS |Hala (Lokalits) | ELEXTRONICKY |Obdobi tisku
{151 | 11D [PVB31D |MOE31-EW-nesekvence KW:2., 15,28, 41. | GS Ho64

[152 [ 11D [PVB31D [MOE31-EW-sekvence [kw3.16.29 .42 | DS | HOB: | |

[153| 11D [PVB31D [MOE3! Tank Topi1,DM  |KW:2.15,28.41. | DS | HOG4 | v | 3060
[15¢ | 11D |PvBa2D [MOE32 FM 5 [kw.14.27.40.| DS | Hosop | v | o030
[135 | 1D [PvBa2D [MOE32 85U [kw:z, 15,28, 41. [ DS | Hosob | v [ o030
(156 | 11D |PVB31D [MOE31-Topf 2 [kws.18.31.44. | DS | Hoss | v | 3060
157 120 PVB22D |MOE31DLS [Kw:10.23.36.49.| DS | Hote | v [ 3060
[158 | 11D [PvB32A [MOE31 |kw:3.16,29.42. | DS | HO%0a | v | 3060
‘15:“‘ 1N ‘D\ﬂ:l1'2|'\il\ﬂf'\|:1? |l(\l\l-'3 16 28 A4 i ng | Hnan ‘ vl |

Zdroj: vlastni zpracovani / interni RBCB
V ramci tisku bylo zavedeno automatické hlaseni problému s tiskem,
pokud tiskarna nekomunikuje nebo ji dosSel papir systém automaticky posle
hlaSeni o problému tiskarny. Pracovnik ma moznost provéfit co se déje a
pripadné pokud nemiize tiskarnu zprovoznit, mize tisky pfesmérovat na jinou

tiskarnu.
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5 Vymezeni podminek realizace navrhovaného reSeni
V ramci vymezeni podminek pro realizaci zmény pfechodu kanban okruhu

z pevného na elektronicky bylo jak firmou Robert Bosch s.r.0. tak i skladem firmou LaSek
spol. s r.0. bylo hlavnim bodem zlepSeni procest:

e Zvyseni kvality procesu

e Zjednoduseni a sjednoceni procest

e Snizeni finan¢nich naklada
Do cel¢ upravy procesu kanban okruhu bylo v rdmci Gprav zahrnuté i rizné zlepSeni

v ramci vizualizaci.
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6 Zhodnoceni navrhovaného reSeni
V ramci implementace tohoto feSeni mohu jiz nyni zhodnotit realna Cisla.

V celkovém procesu §tihlého podniku diky navrhovanym zménam, nastavenim novych
procestt postavenych na principech BPS a zavedenim elektronického kanbanu dojde
k vyraznym zménam:
- Uspora nakladt na transport materialu, vyrobnich prostoji a vyrobnich ploch.
- Uspora na nakladech na zaméstnance
- Flexibilnéjsi vyména kanbanovych karet v ramci zmén dat
- Snizeni zasob materialu a polotovari ve vyrob¢ upravou supermarketi
- Zavedenim kanbanu se zoptimalizuje zasobovani vyroby materidlem, dle
konkrétni potieby urcitého materialu béhem celého dne. Zéasobovani
materidlem je piimo ve vyrobé fizeno supermarkety, a ¢astecné je o€isténo o dobu
cesty karty mezi RBCB a skladem.
V ramci pfechodu objedndvek na elektronickou formu se zvysila produktivita
vychystavacl, které¢ jsou zbavené o marné jizdy viz obrazek ¢.24 s kanban kartou na

pozici, kde material neni z diivodu, Ze jiz neni na skladu viz obrazek ¢.25

V ramci administrativnich pracovniki je s tipravou procesi je zvyseni rychlosti zauceni
novych pracovnikd, zjednoduseni vychystavani v rdmci systému, zvyseni kvality procest

Obrazek 6.1ZlepSeni produktivity pracovnikii v ramci dodrzovani casii

Procentudlnivyjadieni dodrZovani ¢asu od tisku do skenovani
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Zdroj : viastni zpracovani
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Obrazek 6.2Uspora v ramei poctu karet na marnych jizddach vychystavaci

Zdroj : vlastni zpracovani

Tabulka 6.1 Tabulka nakladovosti projektu

Naklady spojené s El.Kanban

Jednorazoveé Nyni El.kanban

IT programator - K¢ 235 000,00 K¢
Tiskarny Zebra - K¢ 291 000,00 K¢
Mési¢ni naklady

Naklady za etikety 1 350,00 K¢ 45 500,00 K¢
Pouzdra 4 500,00 K¢ - K¢
Servis Tiskaren - K¢ 1 000,00 K¢
Pracovnici LOI 2x 92 840,00 K¢ - K¢
Pracovnici Vychystavac 2x 92 840,00 K¢ - Ké
Pracovnici Adm.prac 3x 139 260,00 K¢ - K¢
Naklady za mésic celkem 330 790,00 K¢ 134 166,67 K¢
Uspora mésicné 196 623,33 K¢

Zdroj: vlastni zpracovanit
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V tabulce jsou zndzornény naklady vydané na zprovoznéni uprav jako napt. koupé
techniky, naklady na tisk a udrzby. Jak je z tabulky néklady spojené se zprovoznénim

elektronického kanbanu jsou vraceny do 3mésict.

Z hlediska dodévek materidlu se dobrym krokem projevi integrace skladu do vyrobniho
procesu. Vyuzitim informacniho systému k zasilani objednavek, popf. informaci o
stavu zasob prostiednictvim elektronické vymény dat je vyhodnéjsi nez klasickym
plastovou kanban kartou. Proto zavedeni komunikace se skladem prostfednictvim
elektronického kanbanu bylo dobrym feSenim. Také vypocet kanbanovych karet v
kanbanovém okruhu bude na zdklad¢ pfedem stanoveného vzorce velmi pfesny a pro

uzivatele komfortni.

V ramci provozu bylo ovéten i plan zrychleni procesu toku kanban karty

Tabulka 6.2 Vyhodnoceni dodrzeni casu WBZ

sken prijezd
sken kk | kk priprava |odjezd [na interni
|zacatek |konec |tisk kk |[naEDL |zEDL |HO64 |MR WBZ

1:30( 1:59| 2:30 4:10 4:43 5:40 6:00| 4:01
2:00| 2:29( 2:30 4:10 4:43 5:40 6:00| 3:31
2:30| 2:59( 3:30 5:10 6:05 7:10 7:30| 4:31
3:00| 3:29( 3:30 5:10 6:05 7:10 7:30| 4:01
3:30| 3:59( 4:30 6:10 7:43 8:40 9:00| 5:01
4:00( 4:29| 4:30 6:10 7:43 8:40 9:00| 4:31
4:30( 4:59| 5:30 7:10 7:43 8:40 9:00| 4:01
5:00| 5:29( 5:30 7:10 7:43 8:40 9:00| 3:31
5:30| 5:59( 6:30 8:10 9:05| 10:10 10:30| 4:31
6:00| 6:29( 6:30 8:10 9:05| 10:10 10:30| 4:01
6:30| 6:59( 7:30 9:10| 10:43( 11:40 12:00( 5:01
7:00( 7:29( 7:30 9:10| 10:43( 11:40 12:00| 4:31

Zdroj : vlastni zpracovani
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Zavér
Cilem této diplomové prace bylo navrhnout elektronicky okruh toku kanbanové karty
mezi externim skladem a vyrobou Roberta Bosche. Aby bylo tohoto cile mozné
dosdhnout musela byt pro cely proces prostudovana literatura ohledné tématu kanban
systému, dale ptevzit aktualni dostupna data ohledné plivodniho toku kanbanové karty a
pripadné chybéjici data doplnit.

Kapitola prvni teoretické Casti se zamétuje na teoretickd vychodiska fizeni
materidlovych toki

Kapitola druha teoretické ¢asti se zaméiuje na systémy fizeni vyrob. Tyto systémy
se rozdéluji na tla¢né, tazné, kombinované.

Kapitola tfeti si analyzujeme soucasny stav, ktery byl pied zavedenim nové
upravy procesu.

Kapitola ¢tvrta jiz pojednava o zpracovani navrhu struktury kanban systému
s dilezitym vysledek. A to, Ze neni mozné koukat na zménu jen z jednoho hlediska, ale

je nutné hledat 1 dalsi postupy, kter¢ 1ze touto Gipravou vyiesit, minimalizovat.

Porovnanim vyhod a nevyhod elektronického kanbanového systému oproti klasickému
kartovému systému pfinasi zavér, Ze elektronickd verze dava podstatné vice moznosti
kontroly nad funk¢nosti systému. Umozituje podstatné vyssi troven flexibility procest
a pruznosti reakce na zménu podminek v materidlovém toku. Elektronickd verze
kanbanového systému pomahd minimalizovat slaba mista kanbanového systému v jeho
puvodni, manuélni podobg. Elektronicky kanban, vhodné implementovany do
materidlového toku, nabizi moderni a sofistikované feSeni optimalizace materialovych

tokll zalozené na ptvodnich principech kanbanového okruhu.

V ramci zpracovani tohoto projektu jsem si propojil teoretické znalosti ziskané studiem

a praxi.
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