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UVOD

Optimalizace vSech vyrobnich procest, tedy hledani Uspor a zvySovani
efektivity, je hlavnim cilem vSech spolec¢nosti. V dobé finan¢ni krize je tento tlak jesté
silngjsi nez jindy, tudiz firmy se poohlizeji po rtiznych nastrojich, které by jim v tomto
snazeni pomohly. Management firem si stale Castéji uvédomuje dulezitost vyuziti vSech
dostupnych kapacit vyrobnich linek, vyznam optimalizace prace na jednotlivych
odd¢lenich, hledani uzkych mist ve vyrobé a odstranovani mnoha jinych problémi,
které spolecnosti piinaseji jen naklady a zadny zisk. Velkym problémem mnoha firem je
také mnozstvi a hodnota jejich zasob. Diky tomu, Ze firmy maji své penézni prostredky
,utopeny* ve skladu zasob, nemohou tyto penize vyuzit efektivnéji do novych vyrobku
nebo vyrobnich linek a tim se zmensuje jejich konkurenceschopnost na trhu. Jednim
Z nastroju, ktery fes$i vSechny jmenované problémy a mnohem vice, je pravé Toyota

Production System.

Diky mému byvalému zaméstnavateli jsem se dostal na dvoumési¢ni Skoleni do
Japonska, na téma TPS. Na zaklad¢ této zkuSenosti jsem mohl prohloubit své znalosti a
diskutovat jednotlivé otazky s lidmi, ktefi pracuji se systémem TPS pres 30 let.
V praktické ¢asti Skoleni jsem nabyl potifebnych zkuSenosti pro zavedeni jednotlivych
¢asti celého systému TPS. Velice dilezitym faktorem bylo, Ze celé Skoleni vedli lidé
z praxe. Od nich jsem se dozvéd¢l, na jaka hlavni tskali se pfi zavadéni systému

zaméfit. Diky nacerpanym znalostem, jsem jiz zavedl n¢kolik TPS projektti do praxe.

V teoretické casti mé bakalaiské prace se budu snazit pfiblizit principy celého
systému TPS a to hlavné na zédkladé mych vlastnich zkuSenosti a znalosti. V pfipad¢, Ze
by vés systém TPS zaujal, doporucuji zajemclim prostudovat nekteré knihy uvedené na
konci mé prace v seznamu pouZité literatury. V praktické ¢asti budu popisovat zavedeni
metody Kanban (jeden ze systému TPS) na sklad obalového materidlu ve firmé& Lear
Corporation Czech Republic s.r.o. Tento projekt je ve spole¢nosti prvnim krokem pro

postupné zavedeni celého TPS do vSech procest.



1. KONCEPCE TOYOTA PRUDUCTION SYSTEM

Produkéni systém Toyota (Toyota Production System - TPS) umoziiuje ¢lenim
tymu optimalizovat kvalitu prostfednictvim neustalého zdokonalovani procest
a eliminaci nezadouciho plytvani piirodnimi, lidskymi a podnikovymi zdroji. TPS
organizuje vyrobu a logistiku pro vyrobce v automobilovém pramyslu, obsahujici
vzajemné ovliviiovani s dodavateli a zdkazniky. TPS je filosofie komplexniho fizeni
vyroby. To znamena vyrobu pouze nutného mnozstvi po nezbytné nutnou dobu.
V disledku toho se prebytek zasob a pracovnich sil pfirozené snizi a tim dosahneme
celkového zvyseni produktivity a sniZzeni ndkladd. TPS ovliviiuje kazdy aspekt nasi
organizace a zahrnuje spolenou mnozinu znalosti, hodnot a postupd. Stanovuje
zaméstnanciim jasné definované zodpovédnosti v kazdém vyrobnim kroku a podnécuje

snahu kazdého ¢lena personalu ve snaze o celkové zlepsSeni.

Systém byl vyvinut po druhé svétové valce, kdy pozadavky japonského
automobilového trhu byly znaéné odliSné od trhu amerického. Zatimco FORD vyrabél
systtmem hromadné vyroby, Toyota, aby uspokojila své zakazniky, musela vyrabét
na téze lince celou fadu ruznych vozidel. Kli¢ovy vyznam pro jeji vyrobni ¢innost méla
pruznost. To firm& Toyota pomohlo osvojit si zdkladni poznatek: kdyz kratime
pribéznou dobu vyroby a soustiedime se na udrzovani pruznosti vyrobnich linek,
ziskame tak ve skutec¢nosti vyss$i jakost, lep$i schopnost reagovat na pozadavky
zakazniki, vyssi produktivitu a lepsi vyuziti zafizeni a prostoru. VSechny tyto poznatky
vedly praveé ke vzniku TPS. Hlavnimi zakladateli TPS byli Taiichi Ohno, Shigeo Shingo
a Eiji Toyoda. Zakladni myslenky celého systému byly vytvafeny mezi roky 1948 az
1975.*

V soucasnosti je TPS uzndvanym vzorem u vSech automobilovych vyrobcl
a pridruzenych obort. Slouzi dokonce jako vzor pro fadu spolecnosti v jinych
odvétvich. Metoda TPS umozZiiuje podnikiim dosédhnout trvalych pozitivnich vysledkt
v produktivité vyroby a zaroven uspokojit ocekavani zakaznik z pohledu kvality

a véasného dodani.

' Srov. Toyota Production System In Wikipedia : the free encyclopedia [online].
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V dnesni dob¢, kdy vsechny firmy hledaji Gspory ve svém vyrobnim procesu,
pravé filosofie TPS jim je miZe pomoci najit. Ve své praxi jsem se setkal jiz s mnoha
vyrobnimi podniky, kter¢ diky TPS dokéazaly uSetfit mnoho zbytecnych nékladu.
Uspésné zavedeni TPS do podniku neni tak snadné, jak by se na prvni pohled mohlo
zdat. TPS je zejména filosofii obsahujici sadu nastroju, které pomahaji tuto filosofii
implementovat. Pro uspésné zavedeni této metody do podniku je nutnd plna podpora
a zainteresovani celého managementu. TPS neni nastrojem, ktery se jednou zavede a
dale se o n¢j nikdo nestara. Je to filosofie neustalého zlepSovani, ktera vede ke stale

veétsim Gsporam a z toho vyplyvajici konkurenceschopnosti na trhu.

Metoda TPS byla vyvinuta v automobilovém primyslu, kde je ve Vvétsiné
ptipadd i implementovana. Dynamicky roste i pocet firem z jinych vyrobnich obord,

kde se metoda TPS uspésné zavadi.

2. TPS A VEDOUCI PRACOVNIK

V piipadé, ze zavedeme do vyroby Kanban, uvedeme do praxe systém Kaizen
a namontujeme na stroje Andon (vSechny tyto nastroje TPS jsou vysvétleny v dalSich
kapitolach), mizeme si fici, Ze jsme udélali prvni kroky pro zavedeni TPS. To je ovSem
omyl! Tyto systémy budou zit svym zivotem, ale ani zdaleka jsme se nepfiblizili
koncepci TPS. Vsechny tyto systémy (a mnoho dal$ich) jsou podporou pro TPS, ale bez
diikladného zagkoleni VSECH pracovnikil v zavodé a neustalého uéeni se o celé TPS
filosofii jsou viceméné k ni¢emu, protoZe po urcité dobé se vSe vrati do plivodniho
stavu i S Andonem na strojich. Pro vedouciho pracovnika, at’ je to manazer zavodu nebo

mistr ve vyrobg, je nezbytné, aby mél nésledujici predpoklady:

e znalost prace

e znalost povinnosti
e schopnost zlepSeni
e schopnost ucit lidi

e schopnost jednat s lidmi



Je potieba varovat pred jednou zasadni chybou. Dle mych piedchozich
zkuSenosti je mnoho manazeri a vedoucich pracovniki, ktefi nikdy nepracovali
V pfimém vyrobnim procesu. Mnoho véci, které si mysli o vyrobnim procesu, ziistava
jen v jejich piedstavach a piitom realita je zna¢n¢ odlisna. Je dilezité, aby ¢lovek, ktery
chce implementovat TPS v praxi, m¢l maximalni praktickou znalost daného procesu.
V japonskych firmach je zcela bézné, Ze napt. nastupujici logisticky manazer travi své
prvni dny jako vyrobni dé€lnik, operator ve skladu, planovac vyroby atd. Je dulezité, aby
prosel vSechny procesy (,,08ahal si je), jinak pro né¢j nebude mozné cel¢ oddéleni
spravné fidit. Tato chybéjici ,,praxe” vede v mnoha podnicich pravé k neuspéchu

zavedeni TPS, jelikoz navrhované opatieni jsou ve vétSin€ piipadl nerealizovatelné.

2.1. Potreba snizovani nakladu

Kazdoro¢né ptichazi od zakaznika pozadavek na snizeni ceny. Snizit cenu je
sice mozné, zato velice t€zké je snizit cenu a pritom zachovat vysokou kvalitu vyrobku.
Zakaznici pozaduji zkraceni lead-time, coz je ¢as od odeslani objednavky az po piijem
vyrobeného zbozi. Jednim z prvnich krokii ke zkraceni doby prichodu zakazky vyrobou

je snizeni zasob vyrobki a zbozi ve vyrobnich skladech a zavedeni principu tahu.

Proto, aby vyrobni podnik dokazal ptfezit ve volném konkuren¢nim prostiedi
a zajistil si zisk, musi byt redukce nakladi prednim prvkem na vSech urovnich podniku
- od nejvysSiho managementu az po fadového pracovnika. Spradvna strategie zvySeni

zisku je zobrazena na obrazku ¢.1.

Ptetrvani podniku = zaruka Zivotni Grovné pracovnika

ZISK . o
ZISK ZISK moznosti jak zvysit zisk:
CENA
" *1 zvysit prodejni cenu  -> Spatné
NAKLADY NAKLADY ;
l NAKLADY %9 sniZit vyrobni naklady -> dobye
B&ind si *1 *2
ezna situace

Obr. 1 Strategie zvySeni zisku



2.2. MUDA - zptisob vyroby ovliviiuje cenu

Muda ve vyrobnim procesu zahrnuje zbyte¢né véci, pohyby a vydaje, které
zvysSuji naklady podniku. Jinak feceno, je to vSe, co nezvySuje hodnotu vyrobku. Je
dalezit¢ se na to zaméfit pozornéji, protoze od tohoto soustiedéného jednani se
odvozuje mnoho nastroji systému vyroby Toyoty (TPS) a zasad celkové koncepce

firmy Toyota.

Pro odstranéni mudy a sniZeni nakladu je zapotiebi popsat, co muda obsahuje,

viz obr. 2.

nepotrebné vydaje a pohyb

zvySuje hodnotu vyrobku -~

Pohyb
| pracovnika

Pohyb = prace + muda
potiebna prace,

\
ktera nezvysuje
hodnotu vyrobku Afe ¥ pohyb

Obr. 2 Co je to muda

Prace = prace zvysujici
hodnotu vyrobku + prace
nezvysujici hodnotu vyrobku

Prace muze byt definovéana jako veSkery pohyb, jehoz nasledkem je zvySovéana

hodnota vyrobku. VSechny ostatni pohyby jsou pak muda.

2.2.1. Muda a jeji druhy

Ptfi vyrobé je mnoho mist, kde se muda vyskytuje. Vytvofenim spravného
systému, odstranujiciho mudu, dosahneme snizeni naklad a tim vé&tsi prosperitu

podniku. Druhy mudy jsou nasledujici’:

¢ muda nadvyroby
e muda v prostojich

e muda Vv transportu

2 Srov. LIKER, Jeffrey K., Tak to déld Toyota, s. 55 -56.
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e muda pfi vyrobé

e muda ve zbozi na sklad¢

e muda v pohybu

e muda zmetkovitosti vyroby

¢ muda nevyuziti lidského potencidlu

Za nejhor$i pokladdme mudu nadvyroby. Je tomu tak proto, ze tato muda

zakryva ostatni problémy ve vyrobé¢.

2.2.2. Muda vznikajici z nadvyroby

Prave tento druh plytvani méa za nasledky nésledujici problémy, které vznikaji

Ve vyrobg.

e polotovary a vyrobky jsou vyrabény dopiedu

e vzristajici naklady na elektrickou energii, vyrobu kompresniho vzduchu, oleje
atd.

e zvySovani poctu palet a beden

e zvySovani poctu prostfedkll k dopravé (vysokozdvizné voziky, vytahy, atd)

e vystavba novych skladi pro material a zbozi

e zvySovani poctu lidi (¢1 délky pracovni doby) a manipula¢nich prostfedkli

e znemoznéni Kaizenu

e amnoho dalsich

3. PILIRE TPS

Systém TPS miizeme pfirovnat ke stavbé domu. Potfebujeme pevné zéklady,
dobré nosné sloupy a kvalitni stfechu. Tak jako dim tak ani TPS nemuze fungovat
dobfte, aniz by kazda ¢ast byla realizovana spravné a kvalitné. Na obrazku €. 3 mlizZzeme

vidét, z ¢eho se sklada systém TPS a jaké jsou jeho dva hlavni pilife. Cely systém musi
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stat na pevném zakladu, coz je vyrovnany harmonogram vyroby z hlediska mnozstvi
a rozmanitosti vyrobkli (Heijunka). Standardizované pracovni postupy a neustéle
zlepSovani (Kaizen) tento zaklad jen dotvafeji. Prvnim pilifem je systém just-in-time
(JIT), ktery je jeden z nejviditeln€jSich systémi celého TPS. Podstatou JIT je uvést
do procesu systém tahu a odstranit v§echna tizka mista procesu. Druhy pilif je takzvana
autonematizace (Jidoka), kde je operator uvolnén od pasivniho dohledu nad pracovistém
(¢ekani az se néco stane), a tim pracovni dobu vyuziva efektivnéji. Uprostfed se nachazi
lidé, na kterych cely systém TPS stoji a pada. Je nezbytné nutné, aby si lidé osvojili
jednotlivé ¢asti TPS a uvadéli je neustdle do praxe. Cilem TPS je co nejvyssi kvalita,

ctvwr . vr v ;o v v IR r r 3
nejnizsi cena a nejkratsi ¢as dodani, coz tvofi prave stfechu celého systému”.

Toyota Production System

Cil: nejvyssi kvalita, nejniz€i cena

nejkratsi ¢as dodani
Just in time JIDOKA

Nepretrzity tok Lidé Andon
Takt time Neustdle Oddéleni osoby a

zlepSovani stroje
Pull system

Snizovani zrat Rizeni jakosti na
stanovisti
Heijunka Standardizovana prace Kaizen

Obr. 3 Pilite TPS

* Srov. ONO, Taiichi., Toyota production system : beyond large-scale production
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4. JIT

Hlavni principem vyroby just-in-time, je princip tahu. V ptipad¢, ze je vyroba
fizend principem tlaku, vyrabime na sklad, na kterém se nam vyrobky hromadi.
Nejedend se jen o hotové vyrobky, ale hlavné o rozpracovanou vyrobu. Tento typ
vyroby tla¢i material a rozpracovanou vyrobu bez ohledu na rytmus celého vyrobniho
procesu. Mnoho Usili a pfedevsim ¢asu = penéz, pfijde v systémech tlaku nevyhnutelné
nazmar. Takovymto systémem fizeni je velice t€zké, az nemozné, optimalizovat vyrobni
tok. Pravé systém tahu ndm ukaze ve vyrob¢ tizkd mista a mnoho jinych vznikajicich
problémt, které bychom jinak tézko rozpoznali. Na obrazku ¢. 4 jsou ndzornym
zpuisobem vysvétleny rozdily mezi systémem tahu a tlaku. VSimnéme si, ze systém tahu
je fizen realnou potiebou zakaznika, kdezto systém tlaku fidi plan vyroby, ktery

ve vétsing pripadd nereflektuje presné pozadavky zakaznika.

CD -~ ‘ TAHD
:—p' - '-'j"’v-
—— - *
— ki {:‘; z ,w,j»
- ET Lovy ©
il Dodive Jen fo,
¢o Je potieba.

Plan !!!

Dodam tl to, co
vyrobim podle planu

Obr. 4 Pull(tah) a Push(tlak) princip vyroby

Aby vyroba, fizend systémem JIT, byla plynuld, nesméji v ni existovat uzka
mista. Pravé systém tahu nam tidi kanban. Ve vyrobé se definuji vyrobni sklady, které

maji pevné stanoveno maximum zasoby PRED vyrobnim procesem a PO vyrobnim
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procesu. Tim eliminujeme nadbytecné zasoby v celém vyrobnim toku. Material
a polotovary se presunuji jen tehdy, kdyz se uvolni misto na skladé¢ nésledujiciho
vyrobniho procesu. V piipadé, ze by se nam zastavil jakykoliv vyrobni proces (neni jiz
dostupny zadny vyrobni kanban, mezivyrobni sklad je naplnén), je to jasny indikator
toho, ze v procesu PO se néco déje. Tak jednoduse objevime uzka mista vyroby, coz
okamzité vyvolava potiebu provést na tomto procesu Kaizen. Zavedeni JIT do vyroby je
z principielniho hlediska velice jednoduché, ovSem praktické implementovani zabere
hodn¢ cCasu a usili. Je nutné, aby se princip tahu aplikoval nejen duasledné, ale

I komplexné.

4.1. HEIJUNKA

Piedpokladanou podminkou pro just-in-time vyrobu je Heijunka. I kdyz se
rozhodneme vyrabét just-in-time (pfesné na ¢as), nebudou schopny ani vyrobni linky,
ani dodavatel, rychle a bezproblémové na tyto objednavky reagovat, pokud bude mit
objednavka na mnoZstvi poZzadovanych kust vyrobki vykyvy. Jestlize by byl vytvoren
systém, ktery by dokdzal reagovat na tyto velké vykyvy tim zplisobem, Ze vyrobni
kapacita lidi i stroji bude nastavena na maximalni vysi vykyvi, bude dosazeno vzniku

velké mudy, a tudiz zaporného vysledku.

r Zprumeérovani
L vyroby
- vykyvy
vyrabéné| | PYSTTY
mnozstvi _—
I MIN

v

v s s fv
nacasovamnil (cas)

Obr. 5 Zpramérovani vyroby
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Heijunka (neboli zprimérovani) znamena, ze vyrabéné mnozstvi, druhy vyrobki
i ¢as musi byt nejdfiv vyvazeny do priméru a timto zpiisobem se pak bude vyrabst®.
Zakladem Heijunky je vyrobit (dopravit) pouze a piesn¢ v pozadovaném cCase
pozadovanou véc v pozadovaném mnozstvi. Vyrobni linku je potieba postavit tak, aby
vyrobky mohly postupovat celou linkou jeden po druhém, "protékat", jako te¢e voda

vV potoce.

5. JIDOKA (AUTONEMATIZACE)

5.1. Co je to Jidoka

Jidoka je druhym pilifem celého systému TPS. Jedna se o princip just-in-time,
ktery obsahuje soubor technik a metod pro planovani a fizeni plynulé vyroby. Princip
Jidoka predstavuje prostredky pro rozpoznani abnormalit dfive, nez je zasaZen vyrobni
proces, véetné moznosti kazdého pracovnika v takovém piipadé vyrobu pozastavit.
K zasad¢ Jidoka se né€kdy mluvi jako o autonematizaci - coZ je slovo, které nas
odkazuje k zatizenim, které jsou vybaveny lidskou inteligenci, ktera je zastavi, kdyz se
vyskytne problém. Na rozdil od systému hromadné vyroby, kde se vyrabi co nejvétsi
mnozstvi vyrobki i za cenu malé kvality (vadné vyrobky, v ptipad¢€, Ze jsou odhaleny,
fesi jiné oddéleni, a to nékdy az po né€kolika dnech od vyrobeni). Jidoka nam zajiStuje
kvalitu pfimo na pracovnim misté, ktera je mnohem efektivnéjsi a méné nakladna, nez
dodate¢né vyhledavani a naprava problémi s kvalitou. "Stihla" vyroba zasadnim
zpiisobem zvySuje vyznam spravného zhotoveni véci hned napoprvé. Obecné mizeme
tvrdit, ze je v pofadku, kdyz stroje nebézi po cely planovany ¢as, i kdyz vyrobni linka je

schopna 100% nepftetrzitého provozu.

Presto jsou firmy s dobfe zavedenym systémem TPS pravidelné fazeny mezi
nejproduktivnéjsi firmy v odvétvi automobilového primyslu. Pro¢? Protoze uz davno

pochopily, Ze feSeni problému s kvalitou u jejiho zdroje, Setfi vS§em dal$im navazujicim

* Srov. LIKER, Jeffrey K., Tak to déla Toyota, s. 151 -159.

® Srov. ONO, Taiichi., Toyota production system : beyond large-scale production, s. 68.
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procesim Cas a penize. Diky tomu, Ze dokazeme neustdle odhalovat problémy, které
okamzité feSime, zbavujeme se ztrat a tim produktivita zavratné roste. Pracovni naplni
operatora neni pozorovani stroje ani jeho udrzba v Case kdy stroj vykondva praci.
Zakladni myslenkou Jidoky je, Ze pro vyrobeni kvalitniho vyrobku je vic nez pfisna
kvalitativni kontrola vyrobku nutné vybudovat kvalitu piimo ve vyrobnim procesu.
Vyrobni linky v zdvodech Toyota jsou vybaveny systémem Jidoka a to konkrétné tak,
ze v ptipad¢ nalezeni jakéhokoliv problému dany pracovnik zastavi vyrobni linku, ktera
zustane zastavend, dokud se dany problém nevyieSi. VSechny tyto problémy se
zaznamenavaji a posléze se vyhodnocuji. Diky témto zastavenim linky se podafri odhalit
pravou pii¢inu problému a aplikovat na n&j napravné opatieni (Kaizen), které zabrani
opétovnému vzniku. V piipad¢, Ze by dany pracovnik na tento problém neupozornil
anechal ho projit dale (nefesila by se pii¢ina tohoto problému), muze dojit k jeho
znasobeni, a v kone¢ném dusledku, v lepsim ptipad¢, by to mohlo znamenat obrovskou
finan¢ni ztratu nebo Vv horsim, kvalitativni problém, ktery mtze vést az k ohrozeni na
zivoté (napf. nefunkéni brzdovy systém). Automatizace je zameéfena na sniZeni
pracovnich sil, kdezto Autonematizace (Jidoka) je zaméfena na zlepSovani kvality

a nezavislosti ¢loveka na procesu.

5.2. Andon

Andon je zafizeni umisténé ve vyrob¢, které nas informuje o aktudlnim stavu
pracovisté viz obr. 6. Jedna se o zplsob vizudlni kontroly dané vyrobni linky. Ve
vétsSing pripadi se jedna o svételnou tabuli, ktera ukazuje souCasny stav vyroby. Pro

rychlejsi rozpoznani jednotlivych stavil se pfidava také zvukovy efekt.

Nejcastéji rozliSuje nasledujici 4 stavy:

e zelena - produkce

e oranzova - vymeéna nastroje, nebo zména produkce
e (Cervena - porucha

e bila - nevyrabi, planované odstavka.
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Obr. 6 Andon

V modernim podani jsou vétSinou tyto svételné tabule nahrazovany LCD panely,
které maji vétsi moznosti zobrazeni dané chyby (stavu) linky. VSechny tyto abnormality
jsou evidovany a na jejich zékladé mizeme lépe urcit, co zplisobuje zastaveni vyrobni
linky. Tyto udaje pak vedou k aplikovani Kaizenu a tim k zabranéni opakovat stejnou

chybu v budoucnu.

Andon je systém, ktery nas upozoriiuje na problém v procesu. Je to jeden

Z hlavnich nastroji Jidoky.

6. KANBAN

Kanban je unikatni systém pienaSeni informaci, zajistujicich, ze kazda operace
produkuje pouze takové mnozstvi dilii, které budou skute¢né pouzity v dalsim kroku
vyrobniho procesu. Vétsina lidi si pfedstavuje implementaci kanbanu jen ve vyrobnim
toku. Kanban se vSak da pouzit velice dobfe k fizeni jakéhokoliv jiného skladu
(naptiklad ndhradnich dild, sklad obalového materialu, atd..) V praktické ¢asti mé prace
budu popisovat vyhody zavedeni Kanban systému do skladu obalového materidlu

ve firm¢ Lear Corporation Czech Republic s.r.0.
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Myslenka je vzata podle supermarketu, kde si zdkaznik koupi zrovna tu véc,
kterou chce, koupi si ji kdy chce a koupi si ji v mnozstvi v jakém chce. Zadny zakaznik
si nemusi kupovat "mrtvé zasoby" (véci, které zrovna nepotiebuje). V obchod¢ neni
jisté, co si zédkaznik koupi, ale piesto si ma zakaznik moznost vybrat v regalech, kde je
narovnano mnozstvi riznych véci.b V reakei na tuto myslenku vznikl vyrobni systém
Toyoty. Kazdy vyrobni proces PRED je uréitym supermarketem a zékaznici z procesu
PO si sem chodi nakupovat potiebné dily v potfebny ¢as a v potfebném mnozstvi.
Proces PRED pak vyrobi pouze ty dily, které byly odebrany. Je dileZité nastavit zaklad
zasob na hranici minima, kontrolovat kazdou zménu a abnormalitu, a byt schopen na ni
v€as reagovat. Pravé k tomu slouzi systém Kanban, ktery je jednoduchy a snadno

pochopitelny. Princip pohybu kanban karet je uveden na obrazku ¢. 7.

vyrobni kanban [ transportni kanban ] vyrobni kanban

proces PRED

mezisklad mezisklad

Obr. 7 Princip systému Kanban

procesPO  [—[]

Kanban nam nezajistuje jen zakladni informace, jako c¢islo dilu, popis dilu,
kvantitu, z jakého vyrobni skladu zasoba pochazi a do jakého mifi (transportni kanban).
Kanban ma 1 dalsi vyznamné funkce a to jako nastroj pro POKA-YOKE. Jednoduse
fe¢eno POKA-YOKE je systém, ktery dava do praxe jednoducha opatieni, které zcela
znemoznuji jiz jednou vzniklé chybé€, aby se opakovala. Uvedu nékolik ptikladt, jak

muzeme pravé kanban vyuzit pro tyto opatieni.

® Srov. GROSS, John M; MCINNIS, Kenneth R., Kanban made simple : demystifying and applying
Toyota, s. 3 - 8.
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Jednoduché barevné rozliseni kanbanu nam zajisti, aby pracovnik vizualné ur¢il,

zda se jedna napt. o kanban transportni nebo vyrobni. Podle barvy mtizeme také

rozliSovat jednotlivé Casti vyroby, to znamena, kde se kanban ma nachazet. Napft.
ve vyrobnim useku A se pouzivaji modré transportni kanbany a ve vyrobnim useku B
zluté. Tedy v ptipad¢é nalezu bedynky se zlutym kanbanem na vyrobnim tseku A, je
jasné, ze sem vubec nepatii, tedy tyto dily nevyuziji k montazi ve vyrobé A a tim mohu

ptedejit zakaznické reklamaci.

Na kanban je mozno naptiklad umistit rizné symboly. Vezméme si, ze mame
ve vyrob¢ dva rizné vyrobky, A a B, do kterych vstupuji rizné komponenty. Problém je
ovSem v tom, zZe do obou vyrobkl vstupuji velice podobné komponenty, které vizualné
nejdou rozpoznat, navic maji podobny popis a podobné Cislo artiklu. Je tedy
pravdépodobné, ze tyto dva komponenty mohou byt velice lehce zaménény. Kazdy
z téchto komponenti ma, navzdory své vizudlni podobé¢, zna¢né odlisné mechanické
vlastnosti. Pravé jeden z nejjednodussich zpusobi, jak tyto komponenty nezaménit pii
vyrob¢, je oznalit kazdou jinym symbolem na kanban karté. Tyto symboly pak také
uvedeme na vyrobni kanban kartu. Tim dosdhneme toho, Ze operator si vzdy
zkontroluje, zda se na vyrobnim kanbanu nachazi stejny symbol jako na transportnim

kanbanu, ktery je vloZen v bedynce s komponenty.

Je mnoho jinych riznych zptisobu jak vizualizovat ur¢ité udaje na kanban kartu,
které nam pomohou odstranit potencionalni vyrobni problémy. Tady bych upozornil na
to, ze vizualni oznaCovani kanban karet musi zUstat v akceptovatelné mite. Neni mozno
mit 40 riznych barevnych kombinaci, 15 riznych velikosti, 15 riznych tvart a 60
riznych symboli. Pak se tento systém miji G¢inkem, jelikoZ uZ nikdo nebude védét, co

dana vizualizace znamena!
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6.1. Pravidla vyrobniho kanbanu

e vyrabét pouze vrativsi se (volné) kanbany v poradi v jakém se vratily
e dily a kanban musi byt vzdy spole¢né

e nikdy nezpracovavat dily, které nemaji kanban

6.2. Pravidla transportniho kanbanu

e po vzeti prvniho dilu z bedny (nebo také po ur¢eném odebraném mnozstvi)
oddélit kanban.

e svolnym (jiz oddélenym od dili) kanbanem jit odebrat nové dily z procesu
PRED

e v meziskladé procesu PRED vyménit u dila vyrobni kanban za kanban
transportni.

¢ nikdy neptfevazet dily, které nemaji kanban

6.3. Schéma pohybu kanbanovych karet ve vyrobé

Na obrazku ¢. 8 muzete vidét, jak probihd obé¢h transportnich a vyrobnich
kanban karet ve vyrobé. Veskery pohyb se striktné tidi dle pravidel, popsanych
vV bodech 6.1 a 6.2. Jakékoliv nedodrZeni pravidel by znamenalo nefunkénost celého
systétmu. Cely systém je navrzen tak, aby vSechny pfesuny materiald, polotovarh
a hotovych vyrobkt byly v souladu s taktem jednotlivych vyrobnich linek, a tim jsme
docilili ,,hladkého* priichodu vyrobni zakazky celou vyrobou. Cervenou barvou je

oznacen pohyb vyrobnich kanban karet, a modrou pohyb transportnich kanban karet.
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Obr. 8 Pohyb kanban karet ve vyrobnim procesu

7. STANDARDIZOVANA PRACE

Standardizovana prace je rozhodnuti 0 zplsobu vykonavani obsahu prace

operatora bez mudy (bez ztrat) tak, aby byl postup jeho prace co nejefektivné;si.

Standardizace prace je jeden z klicovych faktori pro uspésné zavedeni TPS. VSechny

procesy ve firmé by mély podléhat definovanym standardlim préce. V ptipad¢, Ze tomu

tak neni, je velice t€zké cokoliv méfit, jelikoZ kazdy z procesi mize byt vykonavan

odlisng, i kdyz se jedna potad o tentyz. Chceme-li ve firmé zavést proces neustalého

zlepSovani, je nutnost, aby vSechny procesy byly standardizované.

Pti vytvareni standardizovanych procesi musime pamatovat na to, abychom

nalezli rovnovdhu mezi tim, Ze se zaméstnancim ptedaji zdvazné postupy na jedné

stran¢ a tim, Ze se jim poskytne volnost k inovovani a k disledné tvotfivému piistupu pti

plnéni narocnych cill v oblasti nakladl, jakosti a dodadvek na strané druhé. Je
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samoziejmé, ze se bude znac¢né lisit standardizovana prace napt. pro vyvojové oddéleni
a pro montazniho dé€lnika ve vyrobé. V obou piipadech je nutné tuto praci dodrzovat,
jinak nemtizeme dosdhnout toho, co jsme si filosofii TPS predsevzali. Je velice dilezité,
aby management firmy byl vtéto problematice zaSkolen, jinak se uspéSnost

implementace blizi nule.
Diivod standardizovani prace

e zviditellovani zésad zplisobll vyroby
e technologie vyroby

e zéklady kontroly

o kvalita

e mnozstvi

e naklady

e bezpecnost

Normalni i1 abnormalni stav je tfeba zviditelnit tak, aby byl snadno

rozpoznatelny a byla moZnost najit mista, ktera jsou potiebna zlepsit.”

Stale je potfeba vyvijet snahu o zlepSeni bezpecnosti prace, jelikoz nikdy
nemiizeme byt spokojeni se soucasnym stavem. Na pracovisti, kde se Casto stavaji urazy
(nehody, skody, atd.), neni jak standardizovana prace, tak ani pracovni standard
(norma), v potadku. Uraz se stava pii nevhodném vykonavani prace. Pokud je oviem
prace standardizovand, je rozhodnuto, jak praci délat a pribéh prace je sledovan, pak k

nehodam dochazi jen minimalné.

Predpokladané podminky standardizované prace

sttedem pozornosti je pohyb ¢lovéka (pracovnika)
e Opakujici se prace
e malé vykyvy v mnoZzstvi zmetkt

e (as a pocet zastaveni strojii je maly

” Srov. LIKER, Jeffrey K., Tak to délé Toyota, s. 184 -186.
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T¥i dilezité prvky standardizované prace

e takt time - ¢as na vyrobeni jednoho kusu

e postup prace - vysvétluje postup, jakym bude operator pracovat - postup
opracovavani, montaze, vymeény ve stroji, atd.

e zasoba ve vyrob¢ - je to minimalni mnozstvi polotovard, jez jsou umistény na
piesné daném misté ve vyrobni lince a umoziiuji operatorovi délat opakujici se

praci ve stejné posloupnosti.

7.1. 5S

5S je metoda, ktera odstrafiuje veSkery nepofadek na pracovisti tim, ze tam
zUstavaji jen véci pottebné, ulozené na predem stanovenych mistech. Je to metoda, ktera
se zaklada na vizualizaci. Hlavnimi vyhodami, které mizeme ocekavat od 5S jsou:
zlepSeni ziskovosti, efektivity a bezpecnosti. Je to jedna ze zakladnich souéasti TPS, bez
které by nemohly fungovat dalS$i metody jako Kaizen, JIT (Heijunka), atd. Bez toho,
abychom vytvofili podminky, diky 5S pro standardizovanou praci, by vSechny dalsi

nastroje TPS vykonavaly svoji funkci zna¢né zkreslen€ nebo viibec.

Co vlastn& znamena 5S:°

e Seiri - (separovat) - rozdélit potiebné a nepotiebné véci, nepotiebné vyhodit

e Seton - (systematizovat) - dulezité a ¢asto pouzivané véci ulozit na snadno
dostupné a viditelné misto, rozhodnout pro kazdy predmét stalé misto.

e Seiso - (stale Cistit) - Cistit pracoviste, uklizet nepotadek, odstranovat piekazky a
véci, zabranujici snadnému a bezpecnému pohybu a praci

o Seiketsu - (standardizovat) - udrzovani potadku a dohlizeni na plnéni
ptedchozich 3S

e Shitsuke - (sebedisciplina) - dodrzovani stanovenych pravidel a metod

® Srov. 5S (methodology) In Wikipedia : the free encyclopedia [online].
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8. KAIZEN

Kaizen ve volném piekladu z japonstiny znamend ,,dobrou zménu*. Filosofii
Kaizenu je délat neustalé malé (postupné) zmény, a ne velké jednorazové zmény.® Je to
proces neustalého zlepSovani napiic¢ vsemi odd€lenimi ve firm¢. Cilem je zavedeni této
filosofie do mysli kazdého pracovnika (je jedno na jaké pozici ve firmé pracuje) a jeho
neustdlého praktikovani na jakoukoliv piilezitost, kterd mulze piinést i sebemensi
zlepseni. Je nutné, aby procesy které jiz byly zlepSeny nezlstaly V pozadi, a tim se
jejich dalsi zlepSeni neumoznilo. Pravé to, ze se budeme neustale zabyvat vylepsenim
¢ehokoliv, coz jiz bylo kdykoliv v minulosti zlepSeno, dosdhneme kyZeného efektu
malych kontinudlnich, nikdy nekoncicich zmén, které v kone¢ném dusledku posunuji

firmu neustale kuptedu.

Neni az tak jednoduché tuto filosofii zavést do naseho prostiedi, jelikoz nase
mentalita je zna¢né odlisna od japonské. My mame sklony problém fesit jen jednou, a to
i za cenu obrovské zmény. Tim, ze udélame velkou zménu, se vystavujeme riziku, ze
jsme nepromysleli veskeré aspekty této zmény. V kone¢ném disledku nam miize
pfinést vice problémul nez zamyslené¢ho uzitku. Kdyz rozdélime tuto velkou zménu do

nékolika mensich kroki, nase riziko neuspéchu se timto velice snizi.

Pti zavadéni Kaizenu do praxe se také s nejvétSi pravdépodobnosti setkdme
s nevoli zamé&stnanctl, a to hlavné z toho diivodu, Ze budou argumentovat tim, Ze nemaji
Cas travit nékolik hodin mési¢né nad tim, aby neustale zlepSovali zlepSené. Je nutno jim
vysvétlit, ze tato filosofie jim Vv kone¢ném dusledku uleh¢i a zptijemni (zjednodusi)
jejich kazdodenni praci a firma upevni své postaveni v konkuren¢nim tlaku, coz jim

pfinese veétsi jistotu v tom, Ze firmé se daii a nezkrachuje.

Mnoho lidi se neustale mylné¢ domniva, ze Kaizen se mé4 zavést jen do oblasti
vyroby a ostatnich pracovnikli se to az moc netyka. To je ovSem obrovska chyba. Ve
firmé, kde nyni pracuji, diky zavedeni Kaizenu i pro THP pracovniky, Setii rocné
statisice korun, které jsou vysledkem malych dil¢ich nepatrnych vylepSeni jiz

stavajicich administrativnich procest. Tim se opét dostavam k tomu, Ze v kone¢ném

® Srov. ONO, Taiichi., Toyota production system : beyond large-scale production.
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souctu 1 tyto malé zmény piinesou obrovskou usporu. Vrcholovy management musi
zavést dobfe propracovany plan, aby zajistil, Zze systém zlepSovacich ndvrhii bude
dostate¢n¢ dynamicky. Dnes pochazi vétSina zlepSovacich navrhi, které maji skutecny
ekonomicky efekt, od malych skupin, zatimco individudlni ndvrhy maji spiSe vyznam
ve zvySovani pracovni moralky a jako dobrd zkuSenost, zvySujici kvalifikaci
zaméstnancl. Systémy zlepSovacich navrhl v soucasnosti funguji ve vétsiné€ vyrobnich

spolecnosti a asi v poloving stfedné velkych a menSich firem.

ZlepSovaci navrhy Kaizen jsou hlavné v téchto oblastech:

zlepseni produktivity

e lepsi bezpecnost

e rychlejsi dodani

¢ nizsi ndklady

o vEtsi spokojenost zakazniki
e ZlepSeni kvality produktt

e zlepSeni dopadi na Zivotni prostiedi

Hodné zalezi na tom, jakym zpiisobem se systém Kaizen bude aplikovat na
jednotlivé procesy ve firm¢. Jednim z osvédcenych zpiisobtl, jak zapojit do zlepSovacich
aktivit 1 operatory linek, je zalozit takzvané krouzky kvality. Tyto krouzky se vétSinou
schazi nékolikrat tydné vzdy po skonceni smény. VSeobecné je doporucovano, aby
zaméstnavatel zvazil proplaceni ptescast, jelikoz tyto krouzky by mély byt dobrovolné.
Kdyz takovy krouzek vznikne, chopi se tématu, které se bezprostiedné nabizi, tedy
organizace a bezpecnosti prace, a az postupné¢ se dostavd k narocn¢jSim ukolim.
Zékladnim cilem by mélo byt zlepSeni pracovnich podminek, tedy zvySeni produktivity.
Je dobré, aby management bral na zfetel tyto krouzky kvality a snazil se jim davat
k feseni i n&jaké ukoly, které fesi sam. VéEtSina feSeni takovychto problému (zavadéni
novych procesll) je potom brana operatory lépe, nez kdyby to byl ,,jen* zase néjaky

napad managementu. Systém neustalého zlepSovani je popsan na obrazku ¢. 9.

25



pracovni usporadani |
vycvik pracovniku na vykonavani opakujici se prace
<z
vyjadrit ve standardizované praci
(znalost souéasné situace)

potvrzeni vysledku 4

Objeveni i )
problému,

objeveni mu

vytvoreni ukolu |

zména
standardizované prace

&

Obr. 9 Princip neustalého zlepSovani (Kaizen)
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9. PRAKTICKA CAST - ZAVEDENI SYSTEMU
KANBAN VE SKLADU OBALOVEHO MATERIALU
V ZAVODE LEAR CORPORATION CZECH
REPUBLIC S.R.O.

9.1. Popis firmy Lear Corporation Czech Republic s.r.o.

Spolecnost byla zalozena 24. srpna 1917 v Spojenych statech americkych, ve
meésté Detroit, pod nazvem American Metal Products. V soucasné dob¢ spole¢nost nese
jméno Lear Corporation a je jednim z nejvétsich svétovych dodavateld automobilovych
sedacich systémi, elektrickych rozvodnych systémti a elektronickych komponentt.

V CR ma spole¢nost dvé veliké divize ve Vyskové a v Koling.

Divize spole¢nosti Lear v Kolin€ je montaZnim zdvodem a dodavatelem
sedacich systémit do TPCA, ktery byl zalozeny v roce 2004. Od svého vzniku prosel

zavod urcitym vyvojem a v souCasné dobé zaméstnava témét 300 zaméstnancl. Vyroba
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ve spolecnosti probiha just-in-time, zaméstnanci spole¢nosti proto musi byt vysoce
adaptabilni na meénici se pozadavky a podminky na trhu. Celd vyroba, od feSeni
pracovniho mista pies fizeni vyroby, vedeni, hodnoceni a motivace zameéstnanc,
planovani a komunikaci, je tymovou praci, kdy kazdy ¢len tymu v ném hraje dalezitou

roli.

Divize spolecnosti Lear ve VySkové byla zalozena v roce 2000. V zavod¢
probiha vyroba elektrickych a elektronickych soucastek do automobilového primyslu.
Vysoka efektivita vyroby v tomto zavod¢ je podporovana automatizovanym strojnim
zafizenim. Zavod ma noveé vybavené, rozristajici se oddéleni vyvoje a designu.

V zavod¢ Vyskov byl zrealizovan projekt, ktery budu dale popisovat.

9.2. Popis zavedeni metody Kanban

Teoreticky jsem metodu Kanban jiz popsal v kapitole 6. Pro ucely mého
projektu jsem pouzil takzvané skladové kanban karty. Pti zavadéni jakéhokoliv projektu
do praxe by se mélo drzet urcitych pravidel, proto byly nadefinovany jasné kroky pro

zavedeni kanbanu na sklad obalového materialu:

definice projektu a jeho schvaleni managementem
vypocet, méfeni a analyza

implementacni faze

informace (Skoleni) pro zaméstnance

kontrolni taze (pilotni projekt)

oficialni start systému

N o a &~ wDbh e

revize procest 1x mé&si¢né po dobu min. 2 mésicii

Vsechny vySe jmenované kroky jsou nezbytné¢ nutné dodrZet pro uspéSnou
implementaci celého procesu, zavedeni kanbanovych karet na sklad obalového
materidlu. V pfipadé¢ nedodrzeni néjakého kroku, hrozi celkovy neuspéch projektu.
Vsechny kroky jsou na sebe navazané a nezvladnuti nebo pieskoceni jakéhokoliv z nich

s urcitosti znamena, ze se tato chyba nekde negativné projevi.
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Jeden z velice dulezitych krokd pfed zahajenim feSeni konkrétniho zadani je
sestavit tym a nadefinovat si jeho role a zodpovédnosti. V tomto pifipadé jsem byl
vedoucim celého tymu ja a jednotlivi ¢lenové byli zastupci oddéleni logistiky, vyroby a
kvality. Je dobré do tymu pozvat i nékoho, kdo neni pfimym ucastnikem tohoto
procesu, ale v kone¢ném dusledku ho zména ovliviiuje. V tomto piipadé to byl zastupce
z odd¢leni kvality, ktery jeste¢ navic do celého projektu vnesl nadhled na celou véc,

jelikoz neni zatizen kazdodennimi operativnimi problémy skladu obalového materidlu.

Je dulezité, aby se cely tym schazel v pravidelnych intervalech a kontroloval
plnéni jednotlivych tkolt, jejich kvalitu a termin. Vedouci celého tymu je zodpovédny
za dosazeni cili nadefinovanych na =zacatku projektu a nasledné prezentace
managementu. Nez tym zacne pracovat je nutné cely projekt predlozit managementu
k odsouhlaseni realizace. Jelikoz kazdy projekt sebou nese rizika a naklady je tento
souhlas velice dilezity — viz pfiloha ¢. 1. Po odsouhlaseni managementu se jesté cely
projektovy tym (nebo jen vedouci projektu) nékolikrat v pribéhu realizace projektu
setka na takzvaném kontrolnim dnu s managementem, kde prezentuje aktualni vyvoj

celého projektu.

9.3. Soucasny stav obalového materialu

Na sklad¢ firmy Lear Corporation Czech Republic s.r.o. (dale jen Lear) je
zavedeno ukladani obalovych materiald pro vSechny téi vyrobni oddéleni: montaze,
vstiikovny plastli a pfevazné pro lisovnu plechli. Neni zaveden standard oznaceni,
standard a vizualizace minimalniho a maximalniho mnoZstvi, ani frekvence doplnovani
(objednavani). Pokud je obalovy materidl poni¢eny, neni vzdy zaruCeno, ze se ztrata
zaznamena v SAPu (informacni systém vyuZivanym ve firmé Lear), takze dochézi

K prostojim ve vyrob¢ z divodu chybéjiciho obalového materialu.

Celkové je sklad obalového materidlu nedostate¢né usporadan, tedy obcas
dochazi ke zbyte¢nému objedndni obalového materidlu, i kdyZz tento material ve
skutecnosti na skladu je. Celkova neptehlednost skladu generuje vyrazné vicenaklady,

které firm¢ Lear vznikaji. Primérné mnozstvi obalového materialu je 81 palet. Naklady
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na 1 paletovou pozici uskladnénou ve skladu ¢ini 350 CZK / mésic. Celkové naklady na
skladovani tedy ¢ini 81 x 350 CZK = 28 350 CZK / mé&sic, celkem 340 200 CZK / rok.

Soucasny stav v &islech

e ZbyteCna manipulace, hledani a ¢ekéani vyrobnich d€lniki dosahuje min. 3 hod.
denng, tj. 13 500 CZK / mési¢né, 162 000 CZK / rok.
e Primérna hodnota uskladnéného obalového materialu piesahuje 820 000 CZK.

e ATR obalového materialu ¢ini 15,7 obratek.

9.4. Cilovy stav skladu obalového materidlu po zavedeni systému

Kanban

Cilem projektu je vytvofit systém Kanban, ktery bude slouzit jako kontrolni
mechanismus pro udrZzeni minimalniho mnozstvi obalového materidlu a kontrolu jeho
dostupnosti. Oznacenim vSech paletovych mist a vizualizaci momentu, kdy méa byt
automaticky objedndna dalS$i davka obalového materidlu, dosdhneme optimalnich
skladovych zasob. Vizualizace vzniklého problému kterymkoliv zaméstnancem povede
k odhaleni jinak skrytych chyb. Vysledkem bude automatizace a kontrola objednavani
obalového materialu, ktera zajisti odstranéni prostoji z diivodu nesouladu mezi SAPem

a skute¢nosti.

Cile projektu jsou tedy nasledujici

e Snizeni poctu paletovych pozic na 40 palet. Snizeni naklada o cca 50%

Eliminace zbyte¢né manipulace a hledani v disledku zavedeni 5S

Trvalé minimalni snizeni hodnoty obalového materialu na 530 000 CZK

Zvyseni ATR nejméné na 25 obratek.
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9.5. Vypocet, méreni a analyza

V tomto kroku musime zpracovat detailni analyzu celého problému. Nejprve si
musime urcit, jak veliké je misto (skladovaci plocha), kde obalovy materidl budeme
skladovat. Pro nastaveni optimalniho po¢tu mnozstvi obalového materialu, nemizeme
pouzit aktualni nebo primérné mnozstvi zasob na skladé, protoze tento pocet je
zkreslen, diky nyné&jSimu, $patnému systému objednavani. Analyzu musime zalozit na
realnych tydennich potiebach, na zaklad¢ poctu vyrobenych kust finalnich vyrobkt, pro
které je obalovy material uréen. Tyto tdaje najdeme Vv informa¢nim systému SAP. Ze
systému tedy pouzijeme data za posledni 4 mésice a primérujeme je do tydennich
mnozstvi. Tydenni mnozstvi volime proto, Ze nezabranime moznym vykyvim
zakaznickych pozadavkl, tudiz je nutno, drzet na sklad¢ obalového materialu alespoii o
15% az 25% vétsi zasobu nez je prumérny pozadavek. Pii stanovovani minimalnich a
maximalnich hodnot jednotlivych obalovych materialt, musime brat také v potaz rizné
dodaci lhtty jednotlivych dodavatelti, které nam ovliviuji vysi bezpecnostni zasoby.
Celkem bylo identifikovano 18 obalovych materiald, pro které bude vytvofena analyza,
kterd nam fekne jaky je minimdalni a maximalni pocet palet na skladé. Tabulka €. 1

ukazuje, jak vypada vysledek této analyzy. Cela analyza je uvedend v piiloze €. 2.

Tab. 1 Ukazka vysledki analyzy obalového materialu

Material Nazev Max. mnozstvi | Min. mnoZstvi
81670000950 [ SPULE, PQ 55 - 640 12 6
81670000951 [ SPULE, PQ 56 - 760 12 6
81670000100 [ SPULE, PL 105 2 1
81670000962 [ SPULE, PQ 50 - 760 6 3
81670000700 [ SPULE, PQ 36 - 640 2 1
81670000600 [ SPULE, PQ 28 - 640 4 2
81670000800 [ SPULE, PQ 45 - 640 4 2
81670000001 | kovové EL Spule 230 4 1
81670000004 [ kovové EL Spule 160 5 2
81670000040 | jumbo Spule AL $pule 380 12 4
81670000985 [ SPULE, WQ 43 - 760 1 1
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KdyZz mame stanoveny minimalni a maximalni pocet paletovych mist, je nutné
spocitat, kolik kanbanovych karet budeme potiebovat. Mnozstvi palet ndm indikuje
plochu, kterou pro skladovani budeme potiebovat. Pocet kanbanovych karet ndm fika,
kolik se bude maximalné nachazet balicich jednotek obalového materialu na sklad¢.
Balici jednotka je nejmensi ¢ast baleni, pro kterou evidujeme kanban kartu. Pro lepsi
predstavivost uvedu nasledujici piiklad. Mame obalovy material, ktery je dodavan
po balicich jednotkach o poctu 100 Ks. Tudiz kazda balici jednotka bude mit svij
vlastni kanban. Na paletu se vejde 200 Ks (2 balici jednotky) = 2 kanban karty. Na
skladé bude maximalni skladové mnozstvi 2 palety = 400 ks = 4 ks kanban karet.
Z tohoto prikladu je patrné, ze pocet kanban karet se nemusi rovnat poctu paletovych

mist, ale zavisi na po¢tu balicich jednotek.

Dalsi velice dulezitou véci je stanovit, jak cely systém Kanban bude fungovat.
Cilem je, aby systém byl co nejjednodussi a pochopitelny pro kazdého zaméstnance.

Proto je potieba definovat jednotlivé kroky procesu.

Popis procesu kanbanu obalového materialu (viz obr. 10):

1. Pfi odvozu palety s obalovym materidlem anebo pti odebrani posledniho kusu
z palety, ptfipevni manipulant / obsluha kanban kartu na tabuli do zlutého pole

"K objednani".
2. Planovac/ka provede kazdé dopoledne kontrolu zaplnéni zlutych poli s kanban
kartami a posbira ty, jejichZ mista jsou plnd. Dle definovaného mnoZstvi na

kanban karté, pak objedna material.

3. Po objednani vrati planovac¢/ka kanban karty na tabuli do zelené¢ho pole
"Objednano".

4. Pii ptijmu zkontroluje skladnik pocet pfichozich palet dle poc¢tu kanban karet v

poli "Objednano".
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KANBAN DVORA: fungovani obéhu KANBAN karet - objednavani obalovek na zakladé informaci z vyroby
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PRIJEM ROZMISTENI /
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POCTU KARET PALETY

KONEC

Obr. 10 Obéh kanban karet

Zasady fungovani kanbanu obalového materialu (viz obr. 11):

1. V ptipadé, Zze n¢kdo odebere jen cast obalového materidlu z palety, musi byt

kanban karta ponechana na paleté tak dlouho, dokud neni spotiebovano celé

paletové mnoZstvi.

2. U palet, nad nimiz visi fetéz (viz obr. 12), ktery uruje vysku hladiny

minimalniho mnozstvi obalového materialu, musi byt kanban karta umisténa na

tabuli v moment¢, kdy klesne hladina materialu pod uroven kanban Karty, tj.

kdyz je odebran prvni kus obalového materialu pod Grovni stanovenou kanban

kartou.
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KANBAN DVORA: Fungovani obéhu KANBAN karet - objednavani obalového materialu na zakladé informaci z vyroby
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Obr. 12 Retéz uréujici vysku hladiny miniméalniho mnoZstvi obalového materialu

Pti vytvareni procesti musime také pamatovat na situace, kdy okolnosti nedovoli
fidit se vySe zminénymi pravidly. Tyto ,,mimofadné situace* se snaZime odhalit
(k tomuto prave slouzi kontrolni faze projektu) a budto je eliminovat zménou procesu
nebo popsat, jak se ma zaméstnanec v dané situaci zachovat. V mém projektu byly
identifikovany dvé ,,mimotadné situace“, a proto pro né byly vytvotfeny nasledujici

postupy.
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Mimoi‘adné situace (viz obr. 13):

1. Pokud bude z vyroby vracena netplna paleta, bude zaskladnéna zpét s kanban
kartou ze Zlutého pole "K objednani", az potom ze zelené¢ho pole "Objednano".
Pokud na tabuli nejsou zadné kanban karty, pak bude paleta zaskladnéna do
zény "NADBYTECNA ZASOBA" a do Zlutého pole "K objednani" vyplni
manipulant &ervenou kartu "NADBYTECNA ZASOBA".

2. Pokud dodavatel posle vice palet, nez je kanban karet v zeleném poli
"Objednano®, pak skladnik zapiSe nadbytecnou dodavku do modré karty
"NADBYTECNA ZASOBA", kterou upevni do Zlutého pole "K objednani".
Modra karta na tabuli slouZi k informovani o tom, ze materialu méme nadbytek

v z6né "NADBYTECNA ZASOBA".

KANBAN DVORA: Fungovani obéhu KANBAN karet - objednavani obalového materialu na zakladé informaci z vyroby
JAK PRACOVAT S ,,NADBYTECNOU ZASOBOU*“ ?
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Obr. 13 Jak pracovat s nadbyte¢nou zasobou
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9.6. Vytvoreni designu kanban karty a sbérnych mist

Jak uz jsem popisoval v kapitole 6, je mozné navrhnout takovy design kanban
karty, aby byl co nejucelnéjsi pro danou aplikaci. V nasem piipad¢, kdy proces neni
ptilis komplikovany, byl zvolen bézny design pro skladové kanban karty. Kanban karta

ma bily podklad s ¢ernym pismem. Jsou na ni uvedeny nasledujici udaje:

e nazev (popis) materidlu
e C(islo materialu

e pocet kusti

e sklad

e carovy kod

Carovy kod na kanban karté (viz obr. 14) je typu Code 128. Tento typ byl
vybran zamérné, jelikoz je schopen uchovavat vSechny informace v jednom kodu.
V piipad¢, ze bychom pouzili napt. typ Code 39, musime pro kazdou hodnotu kanbanu
(nazev, &islo materialu, atd.) vygenerovat jednotlivy Garovy kod. Reseni, které bylo
pouzito (Code 128) zjednodusuje operatorovi situaci, jelikoz sta¢i naskenovat jen jeden
kod, ktery obsahuje viechny informace. Carovy kod nebude v procesu zatim vyuzit,

jelikoz implementace Ctecek je planovana na druhy kvartal roku 2010.

Obr. 14 Kanban karta

Kanban karta ma v naSem pftipad¢ jen drobné vylepSeni. V horni ¢asti karty je
uchycena $niurka, ktera dovoluje operatorovi piichytit kartu i tam, kde by bézné¢ spadla.
Timto jednoduchym opatfenim se podafilo pfedchazet ztratdim kanban karet, coZ by

mohlo mit za nésledek naruseni celého systému.
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Design sbérnych mist

Sbérna mista slouzi k umisténi kanban karet vzdy, kdyz operator odebere balici
jednotku do vyroby a sejme z ni kanban kartu. Sbérna mista (viz obr. 15) jsou navrhnuta
s ohledem, aby spliioval co nejucelnéji svoji roli vizualiza¢niho nastroje. Musi na ni byt
piehledné vidét, kolik kanbanovych karet pro dany material jiz bylo odebrano, a vycist
zZ ni jasny pokyn pro obsluhu (napt. dovrSeni po¢tu kanban karet, které znaci, Ze je dany
obalovy materidl potfeba objednat). Tato sbérna mista jsou umisténa vzdy co nejblize

mistu, kde je dany obalovy material skladovan.

Obr. 15 Design sbérného mista

Dany sloupec sbérného mista je vzdy vyhrazen jen pro jedno C¢islo dilu.
V ptipadg, ze karty v daném sloupci zapliuji vSechna Zluta pole, je mozné kanban karty
odebrat a zanést na ndkupni oddéleni, kde objednaji piislusné mnozstvi materidlu.
Naptiklad ve druhém sloupci vidime, Ze je mozné zaplnit jen jedno pole (zbytek je
proskrtnut). To znaéi, ze uz jedna kanban karta je signalem k tomu, abychom objednali
toto mnoZstvi. Zaplnéni zelenych poli znaci, Ze materidl jeSté nebyl objednan, tudiz ndm
hrozi pozdni dodani. VSe je navrhnuto tak, aby jednoznacné a piehledné vyjadiovalo
danou situaci. Uéelem je, aby kdokoliv, kdo pfijde ke sbémému mistu, mél okamzity

piehled o stavu obalového materialu.

Rozmisténi obalového materialu

Nyni, kdyz mame hotovy design kanban karet a sbérnych mist, je potfebné se

zamyslet nad rozmisténim obalového materidlu na skladé. Pfi vytvafeni tohoto
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rozmisténi bereme v potaz napt. obratkovost (nejvice obratkovy materidl umistime co
nejblize vyrob¢) nebo hmotnost (nejlehéi materidly umistujeme do hornich pozic
limit velikost jednotlivych palet a moznost stohovani. Vysledkem je rozmisténi uvedené

v priloze €. 3.

9.7. Implementacni faze

Potom, co mame uspésné provedenou analyzu, méfeni, design kanban karet,
design sbérnych mist a jasné rozmisténi obalového materialu, mizeme pfistoupit
K vlastni realizaci. Zde je nutno si rozdélit jednotlivé ukoly mezi implementacni tym
tak, aby byl kazdy zodpovédny za uritou ¢ast a tikoly se plnily paralelné pro tsporu
casu. Je dobré promyslet pfedem, které ¢asti budou realizovany vlastnimi zdroji a které
budou zadany externim firmdm. Pro vyrobu a néasledné umisténi sbérnych mist je lepsi
pouzit externi firmu. Rozmisténi materialu je dobré provést vlastnimi silami, jelikoz se
muzeme setkat s problémy, které jsme pted tim nepiedpokladali a mlizeme operativné
zareagovat a pozménit plan rozmisténi obalového materialu. Pro tisk kanban karet byl

vytvofen specialni program internim IT odd¢lenim v aplikaci MS ACCESS viz obr. 16.

lo/x]
KANBAN
Artikl | -1
Nazev ( |
Mnozsivi na Kanhanu | |
Misto ( -1 |

Preview/Tisk BARVA KANBANU DRUH KANBANU

i
-

Obr. 16 Program pro tisk kanban karet



Dale je potfebné vytvofit oznaceni jednotlivych skladovych pozic a umistit je dle

planu rozmisténi obalového materialu viz obr. 17.

O Lear

civka
PQ 55 -640

81 670 000 950

66 ks / paleta
min. mnoZstvi: 6 paletovych mist
max. mnoZstvi: 12 paletovych mist

Obr. 17 Oznadeni skladového mista

Velice dtlezitou ¢asti je vytvofeni pracovné kontrolniho postupu (PKP), ktery
bude jasn¢ definovat, kdy, co a jak se ma provadét, aby systém Kanban spravé
fungoval. Pfi vytvaieni PKP je nutno pamatovat na to, Ze musi byt co nejjednoduseji
zpracovan, aby ho pochopil uplné kazdy. V piipadé vytvoteni slozitého PKP, ktery je
pro vétSinu pracovnikld nepochopitelny, se cely zadmér miji G€inkem. Pracovnik pak
presné nevi, jak ma postupovat. V nékterych piipadech pak dochdzi k ohrozeni
funkcnosti celého systému, jelikoz néktefi 1idé maji obavu se jit informovat o daném
postupu, na ktery jiz byli proskoleni, ke svym nadiizenym. Proto pfi vytvareni
jakéhokoliv PKP doporu€uji vyuZzit maximalni mnoZstvi snadno pochopitelnych
vizualiza¢nich prvkl, jako jsou texty kombinované s jednoduchymi procesnimi
diagramy rozliSenymi riznymi barvami. V piiloze ¢. 3 najdete PKP, ktery je pouzit
pravé pro popis jednotlivych procest pro kanban obalového materialu. Umisténi PKP
musi byt zvoleno tak, aby ho pracovnik mél co nejblize k mistu vykondvané prace.
V nasem ptipad€ je PKP umisténo na zadni strané kazdého sbérného mista, spolecné

S procesnimi diagramy a situa¢nim plankem rozmisténi obalového materialu viz obr. 18.
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Obr. 18 Umisténi PKP

Konecné usporadani celého skladu obalového materidlu s naimplementovanymi

vyse uvedenymi prvky mizeme vidét na obr. 19.

M s

| -

Obr. 19 Finalni rozmisténi

Po fyzickém rozmisténi a nainstalovani jednotlivych prvki celého Kanban
systému musime provést Skoleni pracovnikll na tento systém. Toto Skoleni je nejlépe
provadét prakticky na skladé obalového materidlu, kde si pracovnici mohou vse
,,o8ahat“. Skoleni provadi povéfeny &len implementa¢niho tymu a to tak, Ze nejprve
teoreticky vysvétli cely systém (nezachazi do zbyteénych detaill) a pak piejde
k nazorné ukazce, kde provede vSechny jednotlivé kroky dle pfedem ptipraveného PKP.
Pak vybere ndhodné€ jednoho pracovnika, ktery si cely proces vyzkousi sdm, aby se
ujistil, ze vSe bylo spravné pochopeno. VEtSinou se tato Skoleni provadi jen
S pracovniky, ktefi se systémem piimo pracuji. Dle zasad TPS bychom toto Skoleni méli
také provést i s fidicimi pracovniky, kteti by cely systém méli dokonale pochopit a dale

na ném provadét neustala vylepSeni (Kaizen).
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9.8. Kontrolni faze

Pted uvedenim celého systému do ostrého provozu je nezbytné nutné zavést
zkusebni provoz na dobu urcitou (v naSem piipadé jeden tyden). Pii tomto zkusebnim
provozu urcit¢ odhalite mnoho drobnosti, které pied ostrym uvedenim miizeme vyftesit.
V piipadé€, Ze bychom nasli zasadni chybu, je nutno se vratit do faze, kdy musime znovu

provést analyzu procesu.

Pti zkuSebnim provozu se v naSem piipadé¢ piislo na to, Ze planované prichyceni
kanban karet na jednotlivé baleni neni piili§ robustni. V ptipad¢, Zze by kanban karta
Z baleni upadla nebo se v hor$im piipadé ztratila, by byl cely systém vazné narusen.
Proto byl na tento problém aplikovan Kaizen, ktery uchyceni karet vyfesil. Jelikoz bylo
potfeba vymyslet univerzalni feSeni pro jakykoliv typ baleni, bylo navrhnuto opatfit
kanban karty jednoduchou $itirkou, ktera cely problém uchyceni elegantné vytesila.
Dalsim vylepSenim, diky zkuSebnimu provozu, bylo umisténi PKP na vSechny sbérna
mista tak, aby byla okamzité k nahlédnuti, kdyZ operator nevi, jak se ma v dané ¢asti
procesu zachovat. Po celou dobu zkuSebniho provozu musi byt nékdo z realiza¢niho

tymu dostupny, aby mohl fesit operativné vzniklé problémy.

Na konci zkusebniho procesu jsou vSechny nasbirané pfipominky vyhodnoceny
a je urceno, kdy budou odstranény. Po odstranéni vSech problémi se miize zkusSebni
provoz ukoncit a piejit do provozu ostrého. Pted startem ostrého provozu se musi cely
projekt pfedat zodpovédné osobé, ktera za néj od té chvile bude odpovidat. Timto se
realizacni tym presouva do role, kde tesi jen vzniklé problémy, které vlastnik procesu
nedokaze wvyteSit. V naSem piipadé¢ byl cely projekt ptedan oddéleni logistiky,

konkrétné vedoucimu skladu.

9.9. Informace pro zaméstnance a management

Pted piechodem ze zkuSebniho do ostrého provozu je nutné obeznamit vSechny
zam&stnance a management o chystané zméné. Jelikoz se jedna o zisadni zménu
procesu, kterd ovliviluje vSechny ¢asti vyroby napfi¢ celym zdvodem, musime tuto

zménu komunikovat se vSemi zaméstnanci. JelikoZz je téZké sehnat vSechny
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zamgstnance v jeden Cas, pouzijeme komunikacni kanaly, jako je email, nésténky a jiné.
V nasem piipadé byl zaslan email v§em zaméstnanctiim s vysvétlenim, o jakou zménu se
jedna a co nadm piinese. Soucasti tohoto emailu byly i jednotlivé pracovné kontrolni

postupy a kontakty na zodpovédné osoby.

9.10. Vyhodnoceni celého projektu

Po urcité dobé (v naSem piipad¢ po dvou meésicich) ostrého provozu je nutné
vyhodnotit cely projekt. Porovname cile nadefinované na zacatku projektu s namétenou

realitou.

Cile:

a) snizit poCet paletovych mist na 40 palet
b) eliminace zbyte¢né manipulace
C) snizeni hodnoty obalového materialu na skladé na 530 000 K¢

d) zvyseni ATR nejméné na 25 obratek

Realita po dvou mésicich provozu:

a) pocet paletovych mist na skladu obalového materialu je 40 — splnéno

b) diky optimalizaci skladu a zavedeni 5S bylo v praméru usetfeno 2,5
hod. denn¢ z ¢asu vSech pracovniki, ktefi se staraji o chod skladu
obalového materialu — splnéno

€) primérna hodnota skladu obalového materialu za dva mésice je
485 000 K¢ — spInéno

d) ATR po dvou mésicich je na hodnoté 28,5 - splnéno

Vsechny cile nadefinované na zacatku projektu byly splnéné, nékteré nad ramec
stanovenych pozadavkii. Prozatim se jedna o vyhodnoceni po dvou mésicich ostrého
provozu. V budoucnu o¢ekavame vysledky jesté lepsi. Jak uz jsem nékolikrat zminil, je
Vv pribehu projektu nezbytné nutné, aby vlastnik procesu de¢lal neustale dalsi zlepSeni

(Kaizen), abychom dosahovali stale lepSich vysledkd.
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V pribéhu projektu nastaly situace, které nebylo lehké vyiesit tak, abychom
splnili zadané cile a pfitom neohrozili vyrobu a tim nezastavili vyrobu naSeho
zékaznika. Diky vysokému nasazeni celého tymu, zkuSenostem a hlavné diky pouziti
metody Kanban se nam cely projekt optimalizace skladu obalového materidlu podatilo
vyfesit dle o¢ekavaného zadani. Diky tomuto projektu vznikl dokument (viz. piiloha
¢.4 - obecny postup pifi zavaddéni kanbanu), ktery popisuje jednotlivé kroky
implementace celého systému a slouzi hlavné jako manual pro dalsi tymy, které tento

systém budou v budoucnu implementovat na dalsi sklady ve firm¢ Lear.
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ZAVER

Cilem této bakalarské prace nebylo jen teoreticky popsat systém TPS, ale ukazat
1 jeho praktické vyuziti. Pro praktickou ¢ast jsem si vybral systém Kanban, ktery jsem
uspeésné implementoval na sklad obalového materialu ve firmé Lear. Systém TPS urcité
neni jediny, kterym se da optimalizovat tok ve vyrobnim podniku, ale z mého pohledu
je to jediny systém, ktery se zabyva celkovou zménou filosofie ve firmé. A to ne pouze
implementaci jednotlivych nastroji TPS, ale hlavné se jedna o zménu pfistupu
a mentality zaméstnanct k feSeni problému. Nejvétsim kapitalem kazdé spolecnosti jsou
pravé zameéstnanci, ktefi diky filosofii TPS mohou neustdle posunovat celou firmu
kuptedu. Zakladem celého systému TPS je jeho dikladné nastudovani a jeho jesté
dikladnéjsiho praktikovani a rozSifovani ve spolecnosti. Teprve potom, co Uplné kazdy

zaméstnanec vezme tuto filosofii za svou a fidi se ji, mizeme hovofit o zdarném

N4

vvvvvv

Dale bych varoval pted zdkladni chybou - jiz zavedeny proces opustit a dile se mu
nevénovat. To po ur¢itém case povede k jeho degradaci, jelikoz kazdy pracovnik si ho
zacne prizpusobovat k obrazu svému. Je nutné kazdy nové zavedeny proces predat
vlastnikovi a ten bude neustale provadét drobnd zlepSeni, ktera ve vysledku mohou

ptinést dalsi benefity ve form¢ tspor.

V praktické implementaci systému Kanban na sklad obalového materidlu se
podafilo pfinést firm¢ Lear vyznamné Uspory. V prubchu celého projektu bylo zjisténo
mnoho skrytych problému, které byly pravé diky systému Kanban odhaleny. Naptiklad
to, Ze se na sklad¢ obalového materidlu nachazi materiél, na ktery v systému jiz nejsou
potieby 1,5 roku. Prodejem tohoto obalového materialu bylo usetteno 15% skladového
prostoru a firma ziskala 40 000 K¢. Na tomto pfikladu je nazorné vidét, jak zavedenim
jednoho systému TPS muzeme odhalit 1 jiné problémy, které nam byly do té doby
skryté. Projekt Kanban obalového materidlu byl prvnim projektem tohoto typu ve
spolecnosti Lear. Byl pilotnim projektem systému Kanban ve firm& Lear a diky jeho

uspéchu se tento systém bude aplikovat i na dalsi sklady.

43



ANOTACE

Prijmeni a jméno autora: Jan Krej¢i
Instituce: Moravska vysoka Skola Olomouc
Nazev prace v ¢eském jazyce: Toyota Production System — praktické vyuziti ve

firmé Lear Corporation Czech Republic s.r.o.

Nazev prace v anglickém jazyce: Toyota Production System — Practical Usage in
Lear Corporation Czech Republic s.r.o

Vedouci prace: Ing. Anezka Machatova
Pocet stran: o4

Pocet priloh: 4

Rok obhajoby: 2010

Kli¢ova slova v eském jazyce:  TPS, Kanban

Kli¢ova slova v anglickém jazyce: TPS, Kanban

Tato prace popisuje Toyota Production System (TPS), ktery se v dnesni dob¢ stava
jakymsi etalonem pro nastaveni vyrobniho prostiedi, zejména v automobilovém
primyslu. Automobilovy primysl ve svém vyvoji proSel radikidlnimi zménami v
prabéhu nékolika poslednich desetileti a pravé Toyota stanovila standard ve formé TPS,
ktery zbytek automobilového priimyslu nasleduje. U¢inky TPS lze vidét v celém fetézci
firem puisobicich v automobilovém primyslu. V praktické ¢asti najdete ukazku vyuziti
jedné slozky TPS, a to Kanbanu. V tomto pfipadé byl aplikovan na sklad obalového
materialu, kde je nazorné vidét, jaké vyhody tento systém do firmy Lear Corporation
Czech Republic s.r.0. pfinesl.

This paper describes the Toyota Production System (TPS) which nowadays is becoming
such a standard instrument for setting the production environment, especially in the
automotive industry. The automotive industry in its development has undergone radical
changes over the past few decades and now Toyota has set the standard in the form of
TPS, which is followed by the rest of the automotive industry. Effects of TPS can be
seen throughout the chain of companies operating in the automotive industry. The
practical part shows the use of just one component of TPS - Kanban. In this case, it was
applied to the packaging material store, where you can see what benefits it brought to
the Lear Corporation Czech Republic s.r.o. company.
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SEZNAM ZKRATEK

ATR — ukazatel obratkovosti skladu

PKP — pracovné kontrolni postup

SAP — informacni (ERP) systém vyvinuty firmou SAP
TPS — Toyota production system
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Piil. 1 — Schvaleni projektu

1. Nazev projektu:

Zavedeni KANBANu obalového materidlu uskladnéného na dvoie v zivodé Lear Vyskov

2. Soucasny stav (popis problému):

Na dvore je zavedeno uklddani obalovych materialti pro viechny 3 vyrobni oddéleni, pfevazné viak pro lisovnu plechd.
Neni zaveden standard oznaceni, standard a vizualizace minimalniho a maximalniho mnozstvi, ani frekvence dopliiovani
(objednavani). Pokud je obalovy material poni¢eny, neni vzdy zaruceno, Ze se ztrata zaznamena v SAPu, takze dochazi
k prostojum ve vyrobé z diivodu chybéjiciho obalového materialu.

- Primérny pocet palet s obalovym materialem je 81 palet. Naklady na 1 paletovou pozici uskladnénou v externim
skladu ¢ini 350 CZK / mésic. Naklady na skladovani ¢ini 81 x 350 CZK = 28.350 CZK / mésic, 340.200 CZK / rok.

- Zbyte¢na manipulace, hledani a ¢ekani vyrobnich déIniki dosahuje min. 3 hod. denné, tj. 13.500 CZK / mé&si¢né,
162.000 CZK / rok.

- Priimérné hodnota obalového materialu pfesahuje 820.000 CZK.

- ATR obalového materialu ¢ini 15,7 obratek.

3. Budouci stav (cil projektu):

KANBAN systém, ktery bude slouzit jako kontrolni mechanismus pro udrzeni minimalniho mnoZstvi obalového
materidlu a kontrolu jeho dostupnosti.

Oznaceni vSech paletovych mist a vizualizace momentu, kdy ma byt automaticky objednana dalsi davka obalového
materialu.

Vizualizace vzniklého problému kterymkoli zaméstnancem.

4. Co se realizaci projektu zlep§i?

Automatizace a kontrola objednavani obalového materialu, ktera zajisti odstranéni prostoji z diivodu nesouladu mezi
SAPem a skuteCnosti.

- Snizeny pocet paletovych pozic na 40 palet. Snizené naklady o cca 50% — soft savings: 170.100 CZK.

- Eliminace zbyte¢né manipulace a hledani v disledku zavedeni 5S — soft savings: 162.000 CZK.

- Trvalé minimalni snizeni hodnoty obalového materialu na 530 000 CZK — hard saving: jednorazové sniZeni cash flow
vydaje 0 290.000 CZK.

- Zvyseni ATR na 27,9 obratek — zvySeni obratek o 12,2 obratky.

5. Jak se dostaneme ze sou¢asného stavu do budouciho?

Dil¢i kroky: Do kdy: Néklady dil¢iho kroku:
Pfipravna a analyticka faze 16.10.09 1.000 CZK

Realizace — (tym a material na tabule, KANBAN Karty, 6.11.09 40.000 CZK

oznaceni)

Vydani PKP a proskoleni zaméstnancti — mistr,
manipulantu, skladniki a planovact

8.+12.11.09 0,5 hod x 20 osob = 10 hod x

50 =1.500 CZK

Implementace — oficialni informovani viech zaméstnancti (e- | 12.11.09 ‘ 0,5 hod = 75 CZK

mail, Wall paper)
Kontrolni faze — odladéni problému 13.11.09 1.500 CZK
Ovéfeni finanEnich nékladi a uspor — 2 mésice po 16.12.09 1 hod. x 2 x 150 =300 CZK
implementaci -
6. Schvileni projektu:
Pozice: | Jméno: Datum: _| Podpis:
Autor projektu Jan Krejéi
Resitel projektu Jan Krejéi

Vedouci utvaru

Alena Paulova

Vedouci financi

Kalita Stépan

Reditel spole¢nosti

Galuska Miroslav
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Piil. 4 — Obecny postup pro zavadéni metody Kanban

skute€nosti) - reporting v Cl MORU kazdy mésic

1 Definice projektu a jeho schvaleni Zodpovédna osoba |Termin |Spinéno
1 Definuj scope a cil projektu (¢eho se KANBAN tyka, kterého materialu, kde ve vyrobé)
w40 Shri historii hodnoty zasob v tydnech daného materialu (posledni rok, rozpad na mésice
o (- a tydny)
F4
= 3 Zjisti obratky daného materialu za tyden, mésic a rok
o
1.4 Udeélej forecast obratek
1.5 Stanov cil a zjisti vliv na Cash flow a ATR
1.6 Vypli formular "Schvaleni projektu” a prezentuj ho managementu
2 Vypocet a méfeni Zodpovédna osoba |Termin |Spinéno
21 Definice po¢tu KANBAN karet a mista, které bude potieba
- 29 Definuj minimalni mnoZstvi a bezpe&nostni zasobu s ohledem na lead time a frekvenci
_3 i dodavek
\8 é 2.3 Vypocitej pocet potfebnych KANBAN karet
E 3 2.4 Vymysli zplisob obéhu KANBAN karet
E : 2.5 Udélej design FLOW CHARTu ob&hu KANBAN karet
g 26 Udélej design KANBAN karty (mnozstvi na KANBAN karté, popis dilce, SAP ¢&islo,
’ umisténi - barva)
27 Udélej design sbérnych mist pro KANBAN karty
2.8 Vytvor novy layout po implementaci KANBANU
3 Implementaéni faze Zodpovédna osoba |Termin |Spinéno
w
t&) 31 Nechej vyrobit sbérna mista
'uz'J 32 [Vyrob KANBAN Karty
ﬁ 33 Vyrob oznaceni sbérnych mist
S [34  |vytvorPkp
35 Proskol zu¢astnéné na daném procesu
j 4 Kontrolni faze Zodpovédna osoba |Termin |Spinéno
[¢]
.n_: 4.1 Zkontroluj oznaceni (vizualizace) nové vytvorenych skladovych mist
2
g 4.2 Sleduj zavadéni a pouzivani alespor po 1 tyden, pomahej s odsrtafiovanim problému
w |5 Informace pro zaméstnance a management Zodpovédna osoba |Termin |Spinéno
7]
g 5.1 Oznam véem zaméstnanctim zavedeni KANBANu (e-mail, nasténky, Wall paper)
[
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