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Anotace

Diplomova prace na téma ,.Rizeni vybranych procesit v podniku“ byla vypracovéana
ve spolecnosti zabyvajici se vyrobou vyfukovych systémut do automobilil. Prace je rozd€lena
do dvou ¢asti, prvni ¢ast se zabyva teoretickym vymezenim zakladnich pojmi souvisejicich
s mikrologistikou, zasobovanim pomoci kanbanu a neustalym zlepSovanim pomoci politiky
kaizen. Druha ¢ast prace se soustiedi na zmapovani souc¢asného stavu v oblasti zasobovani
vyrobnich linek pomoci kanbanu ve vybrané spole¢nosti. Cilem prace je zlepsit stavajici stav
zaveden¢ho kanbanu. Po vyhodnoceni stavajiciho stavu se prace rozdé€luje do tii casti
obsahujicich navrhy na vylepseni. Konkrétné€ se jedna o sestaveni akéniho planu na zakladé
politiky kaizen, zakoupeni nového kanbanového regalu a navrh na novy systém kanban.

V zavéru prace jsou navrzena feSeni zhodnocena z ekonomického pohledu.

Klicova slova

Kanban, kanbanovy regal, sklad materialu, zasobovani vyroby, mikrologistika, kaizen,

naklady, plytvani.



Annotation

Management of selected business processes

This diploma thesis ,,Management of selected business processes* was made in cooperation
with company which produces car exhaust systems. The diploma thesis is divided into two
main parts. The first part consists theory of basic terms that are related to micrologistic,
kanban supplying and continuous improvements by applying kaizen policy. The second part
of the diploma thesis focuses on analysis of current situation in term of supplying
of production lines by kanban way in chosen company. Goal of the diploma thesis
is proposal of better way of using kanban. After evaluation of current situation, the thesis
consists three proposals. Specifically, it consists drawing up action plan in connection with
kaizen policy, buying a new kanban rack and proposal of new kanban system. In the final

part of the thesis, proposals are evaluated from economic point of view.

Key words

Kanban, kanban rack, material warehouse, supply for production, micrologistic, kaizen,

costs, wasting.
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Uvod

Diplomova prace na téma ,,Rizeni vybranych procesti v podniku® se zabyva zlep$ovanim
procesu Ve vybraném projektu s ndzvem Forklift Free Factory. Tento projekt vznikl v ramci
mikrologistiky spole¢nosti Monroe Czechia s.r.o. Tato mezinarodni spole¢nost sidli
v Hodkovicich nad Mohelkou a je rozdélena do dvou divizi. Projekt vznikl v divizi

zabyvajici se vyrobou vyfukovych systému do automobili.

Diplomova Prace se zamé&iuje na vybranou oblast projektu Forklift Free Factory, konkrétné
na systém zasobovani vyrobnich linek pomoci kanbanu. Cilem diplomové prace
je na zaklad¢ analyzy sou¢asného stavu systému kanban navrhnout mozna feSeni ke zlepSeni

procesu za pomoci nastroju politiky Kaizen a §tihlé vyroby.

Zasobovani vyrobnich linek co nejefektivnéji dnes fesi snad kazdy vyrobni podnik. Dodat
materidl na vyrobni linku v potfebném mnozstvi bez vytvafeni zasob ve vyrobnich
prostorach je nutnosti. Casto se vyuzivd japonského systému zvaného kanban,
jehoz podstatou je dodat material aZ po jeho objednani, tedy v dob¢, kdy je material skuteéné
potfeba. Existuje mnoho konceptd, jak kanban vyuzit, zalezi na daném podniku,

jeho moznostech a potiebach.

Diplomova prace je rozdélena do dvou &asti. Prvni ¢ast obsahuje resersi ¢eské i zahrani¢ni
literatury. Jsou zde vymezeny zakladni pojmy z oblasti logistiky a lean managementu.
Hlavni diraz je kladen na objasnéni pojmt mikrologistika, lean management a §tihla vyroba.
V ramci té€chto kapitol je vysvétlen i princip neustalého zlepSovani kaizen a souvisejici
nastroje, které mohou napomoci odstranit plytvani, napt. 5S nebo PDCA cyklus. Druha ¢ast
reSerSe zahrnuje shrnuti zdkladnich pojmu z oblasti skladovych operaci v podniku vcetné

vyuziti systému zasobovani zvaného kanban.

Nasledna analytickd cast diplomové prace je rozdélena do dvou ¢&asti, znichz prvni
je zaméfena na piedstaveni spole¢nosti Monroe Czechia S.r.0., konkrétn¢ divizi Clean Air.
Prace obsahuje stru¢nou historii spolecnosti a navaznost na vznik projektu z oblasti
mikrologistiky zvaného Forklift Free Factory, ktery ma za hlavni cil odstranit veskerou

vysokozdviZznou techniku z oblasti vyrobni haly.
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Nasledujici ¢ast obsahuje pifipadovou studii zaméfenou na jeden z pilifi projektu.
Konkrétné se jedna o nedavno spustény systém zasobovani vyrobnich linek za pomoci
kanbanu. V této Casti je popsana soucasna situace na zakladé stinovani prace kanbanistu.
Nasledujici kapitola se zabyva sestavenim navrhti na vylepSeni kanbanu rozdélenych

do tii podkapitol dle zaméfeni na problematickou oblast a casové navaznosti.
Posledni kapitola obsahuje ekonomické zhodnoceni provedenych zmén Vv oblasti

personalniho obsazeni kanbanu, vymény a nadkupu stroji a zafizeni slouzicich pro systém

kanban a ostatnich nakladu, které vznikly pfi zlepSovani.
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1 Teoreticka vychodiska v oblasti logistiky

Diplomova préce, jak bylo nastinéno v tivodu, se zabyva procesem zasobovani vyrobnich
linek pomoci kanbanu. Kanban je ve firm¢ spravovan v ramci logistickych procest tymem
mikrologistiky. Pro dosazeni tohoto cile je nutna nejprve teoreticka znalost pojmu tykajicich
se logistiky, stihl¢ vyroby a lean managementu. Nasledujici podkapitoly obsahuji zakladni
vyty¢eni pojmu z oblasti logistiky, skladovych operaci, kanbanu a politiky Kaizen,

kterou uplatnuje spole¢nost predstavena v navazujici pripadové studii prace.

1.1 Definice pojmu logistika a cile logistiky

Logistika ma dlouhou historii, nasledkem ¢ehoz byla popsana mnoha definicemi. Nékteré
definice zachycuji pouze c¢ast logistiky. Jiné jsou zastaralé a jejich pojeti logistiky
dnes uz neni zadouci. Obecné se jedna o védu, ktera ma za ukol zkoordinovat ¢innosti
a dostupné informace tak, aby na sebe logicky navazovaly a byly co nejméné nakladné.
Vysledkem logistického vykonu by mél byt planovany vystup. Podle formy a Gcelu logistiky
se mize jednat napiiklad o dodany material pro vyrobu, nebo zhotoveny vyrobek dodany

zakaznikovi.

Slovo logistika pochéazi ze slova ,Jlogos®“, coZ vyjadiuje fad, pocitani s Cisly, pravidlo
nebo smysl. V pozdgjsich letech se pojem logistika pouzival pievazné ve vojenstvi,
zde piedstavoval manipulaci s armadnim vybavenim a zasobami. Dnes je logistika

spojovana pievazné s procesy, které vznikaji uvnitf, ale i vné firem (Bazala, 2014).

Definic logistiky je mnoho a jejich obsah se ménil v souvislosti s dobou a vyznamem
logistiky. Schulte (1994, s. 13) definoval logistiku jako ,, integrované planovdani, formovani,
provadeéni a kontrolovani hmotnych a s nimi spojenych informacnich toku od dodavatele

do podniku, uvniti podniku a od podniku k odbérateli.

Dle Grose (2016, s. 25) je logistika ,.ta ¢ast fizeni dodavatelského fetézce, ktera planuje,
realizuje a efektivné a G¢inné tidi doptfedné i zpétné toky vyrobkd, sluzeb a ptislusnych
informaci od mista pivodu do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény
pozadavky konecného zakaznika. K typicky fizenym aktivitam patii doprava, sprava
logistického parku, skladovani, manipulace s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické

sité, fizeni zasob, planovani nabidky a poptavky a fizeni poskytovateli logistickych sluzeb®.
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Definice dle platné normy CSN EN 14943 (2006, s. 7) vymezuije logistiku jako: ,, pldnovian,
uskutecnovani a kontrola pohybu a umistovani osob a zboZi a podpiirnych cinnosti

vztahujicich se k tomuto pohybu a umistovani v ramci systému k dosazeni specifickych cilu “.

Podrobn¢jsi definici, ktera komplexné popisuje podstatu celého konceptu logistiky,
je definice dle CSCMP (Council of Supply Chain Management Professionals).
Podle slovniku odbornych pojmii této organizace je logistika ¢asti dodavatelského fetézce,
jejimz tkolem je planovat, realizovat a zaroven fidit jak dopiedné, tak i zpétné toky vyrobku
asluzeb soucasné s veskerymi dostupnymi informacemi. Informace mohou obsahovat
napiiklad misto ptivodu materialu, nebo naopak misto jeho spotieby. To v§e za ti¢elem splnit
veskeré pozadavky zakaznika. Dale se logistika zabyva piijmem a expedici materialu
nebo vyrobku. Logistika dale zajist'uje manipulaci, skladovani a pfemistovani téchto véci
uvnitf podniku. Posledni funkci logistiky, kterd se pouziva ve firmach, je zapojeni
do planovani vyroby, baleni vyrobkl a nékdy i do nasledné zakaznické podpory. Logistika
je tedy integrovana véda, jez koordinuje a optimalizuje veSkeré logistické aktivity.
Dnes lze logistiku zapojit do jakékoli situace, nebo do jakéhokoli oddéleni, napt. do oddéleni
financi nebo marketingu (Vitasek, 2013).

Pro fungovéani podniku je nutné stanovit cile a strategii, kterou se bude firma ubirat.
Stanovovani logistickych cilii vychdzi ze strategii a cili stanovenych podnikem. Firma
rozd€luje své cile na dvé zakladni ¢asti dle mista pusobeni. Prvnimi sledovanymi cili,
na kterych je logistika postavena, jsou cile uvniti podniku, neboli vnitini cile podniku.
Tytocile vsobé =zahrnuji pldny zasobovani, vyroby, skladovani, odbytu apod.
Kromé vnitinich cil musi logistické cile zaroven sledovat pozadavky a ptani zékazniki,

neboli vnéjsi cile logistiky (Kotler, 2013).

Dalsim hlediskem, dle kterého lze logistické cile rozdélit, je déleni procesu, ktery se poji
jak s vnitfnimi, tak vnéj$imi cili, na Ctyfi zakladni casti. Témi jsou dodani nebo vyroba
spravného zbozi/vyrobku, na spravné misto, ve spravny Cas a zaroven s minimalnimi

naklady (Kotler, 2013).
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1.2 Clenéni logistiky
Logistiku 1ze ¢lenit mnoha zptisoby a dle riznych pohledu. I presto, Ze se dil¢i logistické
systémy zabyvaji konkrétnim tkolem, je nutné, aby pii své ¢innosti vzdy ptihlizeli k Sir§im

logistickym souvislostem.

LOGISTIKA

MAKROLOGISTIKA ‘ ‘ MIKROLOGISTIKA 1

’ PODNIKOVA LOGISTIKA ‘

LOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI ’ LOGISTIKA ’ DISTIBUCE

Obr. 1: Clenéni logistiky dle Siie zaméFeni materidlovych toki:
Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ Sixta (2009, s. 21)

Nejcastéji se logistika déli na zakladé dvou hledisek. Prvnim znich je Sife zaméfeni
materialovych tokt (tj. makrologistika a mikrologistika, viz Obr. 1). Druhym typem
je hospodarsko-organiza¢ni misto uplatnéni (napf. vyrobni logistika, dopravni logistika,

obchodni logistika apod.).

1.2.1 Makrologistika

Makrologistika se zabyva logistickymi ukony, které ptekracuji hranici podniku. Jedna
se 0 mimopodnikové operace, predevS§im logistické fetézce, které dodavaji suroviny
do podnikt. Proces za¢ina od jejich ziskani (napf. t€Zba) az po jejich prodej a doruceni
zakaznikovi. Nekteré makrologistické operace prekracuji hranice statd 1 kontinentt.
Pti jejich fizeni muze dochazet k pirekazkdm na strané jazykovych bariér, politickych

nafizeni, cel apod. (Sixta, 2009).

Do makrologistiky Ize zahrnout planovani na strategické arovni. Dtlezitou soucéasti logistiky

je shromazd’ovani informaci o moznosti ziskani jak stavajicich, tak novych zdroji materialu,
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prace ale i kapitalu. Data je nutné zkoumat v celém dodavatelském systému. Je nutné
sledovat, jak se vyviji trh, konkurenci, nové technologie apod. Jakakoli zména ve svété
makrologistiky mize firm¢ jako pfinést nové moznosti, nebo ji mize vazné¢ poskodit.

Proto je ukolem logistiky tyto situace sledovat a byt pfipravena na n¢ reagovat (Gros, 2016).

1.2.2 Mikrologistika

Mikrologistika, jak jiz nazev napovida, je zaméfena pouze na konkrétni podnik. V ramci
tohoto podniku zajistuje logistické procesy, jako je tok materialu a informaci. Diky témto
¢innostem jsou jednotlivé ¢lanky vyrobniho procesu schopny mezi sebou kooperovat a jejich
vysledkem by mél byt plynuly materidlovy a informacni tok. Kazdy clanek procesu
je informovan a ma piidélenou praci. Mikrologistika muze byt ve firmé vedena i hloubéji,

kdy se soustfed’uje pouze na jednotlivé ¢asti, nebo objekty firmy (Coyle, 2013).

Piikladem typické mikrologistické cinnosti je doprava. Doprava je jednou
Z nejpouzivangjSich operaci a déli se do nékolika skupin. Dopravuji se suroviny, polotovary,
nahradni dily, vyrobky, komponenty pro vyrobu, ale i odpad apod. Prvnim typem dopravy
je doprava mezi jednotlivymi operacemi ve vyrob¢é. Vyrobek je pfemistovan z jednoho
procesu vyroby na dal$i, nebo je docasné umistén do skladu, kde ¢ekd na dalsi operaci.
Této dopravé se obecné fika meziopera¢ni doprava. Dalsim typem dopravy Vv ramci
mikrologistiky je meziobjektova/vnitropodnikova doprava. Tento typ dopravy se vyuziva
Vv podniku, kde je potfeba vyrobky nebo materidl prevazet mezi vyrobnimi halami,
nebo do skladd. Vzdy se ale jedna o dopravu Vramci aredlu firmy. Poslednim typem
je doprava mezi dodavatelsko-logistickymi systémy. V tomto piipad¢ se jedna o dopravu
vykonavanou mezi nékolika firmami, které se podileji na cili poskytnout vyrobek
kone¢nému zakaznikovi. Naptiklad v prvni firmé se zpracovava material, ktery je dodan
dal§imu vyrobci, ktery ho zpracuje na vyrobek, ten je dodan pomoci distributora do prodejen

a az teprve zde je poskytnut kone¢nym zdkazniklim (Gros, 2016).

Dal$im piikladem mikrologistické operace jsou manipula¢ni operace. Manipulacni operace
1ze nalézt ve vyrobé. Jedna se o veskeré tkony, které ve vyrobé vzniknou od manipulace
s materidlem, kontrolu vyrobkl, setfizovani vyrobnich linek po pfemistovani stroji apod.
Dale se jednd o takzvané¢ loZné operace. Ty =zahrnuji nakladani a vykladani

materidlu/vyrobkli, plnéni/vyprazdiiovani piepravnich obali atd. Dalsi manipulaci
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jsou skladové operace, jejich ukolem je ptejimat zbozi, pfipadné piebaleni a ulozeni
do skladovacich oball, naskladnéni a opétovné vyskladnéni pro vyrobu. Posledni
manipulaci jsou kompleta¢ni operace. Pii kompletaci se sestavuje sortiment dohromady
dle pozadované objednavky. Objednavka mize byt vytvofena z vyroby, ale také se miize

kompletovat material pro odbératele (Jefabek, 2016).

Mezi mikrologistické operace lze zafadit také baleni hotovych vyrobku, identifikaci zbozi,
kdy jsou ptidélovany jednotlivym druhtim materidlu/vyrobkt unikatni kédy, nebo dalsi

pomocné operace (napt. myti, opravy); (Jefabek, 2016).

1.2.3 Podnikova logistika

Jak je vidét na Obr. 1 na stran¢ 19, do mikrologistiky lze zatadit takzvanou podnikovou
logistiku. Logisticky proces v ramci podnikové logistiky zabezpecuje rozmisténi vyrobnich
a materialovych tokd v podniku a jejich dopfedné i zpétné fizeni. Soucasné s tokem
materialu, putuji v ramci logistiky i veskeré dostupné informace. Veskeré tyto tkony vedou
nejcastéji obsahuje tii zdkladni funkce, a to zdsobovaci logistiku, vnitropodnikovou logistiku

a logistiku distribuce (Sodomka, 2010).

Zasobovaci logistika ma za ukol nakoupit potfebny material, pomocny material, ptipadné
dalsi véci potiebné k uskute¢néni vyroby. VSe musi byt nakoupeno v potfebném mnozstvi

a Vv potiebné dobé (Martinovi¢ova, 2014).

Vnitropodnikova logistika se stard o prutok materialu vyrobou od jeho ptrevzeti na sklad,
zpracovani, veskerou manipulaci v pritbé¢hu pobytu ve firmé az po jeho expedici. Takzvany

materialovy tok (Sixta, 2009).
Na vnitropodnikovou logistiku navazuje distribucni logistika, ktera zajisti odliv vyrobki,

polotovarG apod. zexpedice zakaznikovi, a to opét v pozadovaném mnozstvi

a ¢ase (Sodomka, 2010).
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1.3 Vnitropodnikova logistika — skladové operace v podniku

Skladové operace v podniku jsou soucasti vnitropodnikové logistiky a jejich organizace
je jednim ze zékladnich pilift pro chod firmy. Sklady musi byt synchronni ve vSech svych
¢innostech a zaroven jednat s n€kolika stranami. Musi byt schopni pfijimat a vydavat
materidl/vyrobky a zaroven se stat soucasti vnitiniho trhu firmy. V ramci néj se sklady
stavaji dodavateli pro vyrobu, na kterych je zavisly cely chod firmy produkujici vyrobky
(Logistic News, 2018).

Skladové operace zahrnuji ¢tyfi zdkladni pojmy:
e piijem materialu,
o zaskladnéni piijatého materidlu do ptisluSnych materidlovych prostor,
e vychystavani materidlu pro vyrobu, nebo baleni materialu,

e expedice vyrobk.

1.3.1 Prijem a zaskladnéni materialu

Piijem materidlu Ize urcit za prvni kontakt s hmotnym materidlem a tedy za zacCatek
procesu produkce vyrobku. Pfijem materidlu je vhodné planovat v ramci logistickych
procest. Poté lze v ur¢itou dobu ocekavat objednané mnozstvi materidlu. S tim souvisi
planovéani vyroby a ptiprava skladu na piijem materidlu a personalu, ktery se o piijem
a zaskladnéni materidlu postard. Dulezitd je synchronizace piijmu materidlu od riznych
dodavatelti. Naklady, které vznikaji pii ¢ekani ndkladnich automobilii na nakladku
nebo vykladku, jsou vysoké a pro podnik ptedstavuji zbytecné plytvani. Moznost vyjednat
si termin dodani s dodavateli je dobrym kompromisem, ktery je ve vétSiné ptipadli vyhodny

pro obé¢ strany (Emmett, 2008).

Samotny piijem materialu obsahuje mnoho ¢innosti, kter¢ je tteba vykonat. Ne¢které se musi
naplanovat a vyftesit dopfedu. Jiné se vykonavaji v pribéhu piijiméani zbozi. Zakladem
je vytvoreni vhodné plochy pro vykladku. Tento prostor musi spliovat nékolik kritérii.
Musi odpovidat povaze dodaného materidlu (napt. nékteré materidly nesmi byt vystaveny
desti a sn€hu, proto musi byt plocha kryta), prostor musi byt dobie pfistupny pro manipula¢ni
techniku, ktera zajisti vykladku. Také je tfeba dbat na bezpecnost a ochranu zdravi pfi praci
(dale jen BOZP) a tento prostor v souvislosti s timto ptedpisem zajistit. Naslednou ¢innosti

je zaznamenavani ptijezdu vozidel a ¢isel plomb na materialu a jejich odplombovani
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za ucasti fidice. Po odplombovani nastava prvni kontrola materialu, kdy se ovétuji doklady
S dodanym materidlem. Nésleduje i vizudlni kontrola, kdy se kontroluje typ materidlu,
jeho mnozstvi a zda se material pii pfevozu neposkodil (napf. pifevracend paleta
s materialem). Poté nasleduje samotna vykladka materialu a jeho umisténi na misto urcené

pro pfijimany material (Lostakova, 2017).

Po piijeti materialu do skladu a jeho umisténi na ur¢enou plochu se material roztiidi a rozbali
(je-li to potieba), a tim se pfipravi k zaskladnéni. Existuji dvé moznosti zaskladnéni,
a to systém pevného, nebo systém nahodilého rozmistovani materialu. Pevné rozmistovani
znamena, ze se material roztiidi a zaskladni do pfedem stanovenych mist, kterd tento
materidl obsahuji. Vyhodou pevnych skladovacich prostor je ptehlednost a organizovanost
skladu. V pfipadé nahodilého zaskladhovani se material umistuje na prazdné plochy
ve skladu, bez jakéhokoli systému. Zde je nejvétsi vyhodou efektivni vyuzivani vSech
skladovacich prostor. Materidl se muze uskladnit na volné pozice ve skladu bez obav,
Ze zabere misto jinému materidlu. Nevyhodou tohoto systému v piipadé Spatné organice jsou
prostoje pii hledani materidlu, nebo starnuti materiadlu, na ktery se kvuli chaotickému

skladovani zapomnélo (Lost’akova, 2017).

1.3.2 Vychystavani materialu pro vyrobu

Po zaskladnéni materidlu do firemniho skladu nasleduje proces pfipravy materialu
protoze bez materidlu ve vyrob&€ neni mozné tvofit vyrobky. Material se vychystava
na zékladé¢ objednavek vyroby. Zpiisoby objednavani materidlu se li§i dle nastavenych
preferenci firmy. Sklad mize mit predem ptidélené pokyny od vedeni vyroby, kolik jakého
materidlu budou v urcity den potiebovat dle planované vyroby, nebo se material vyskladiiuje
na zékladé aktudlnich signdll, jako jsou pfimé objednavky z vyroby nebo signaly pomoci
svétel. Lze sem zafadit systém kanban, kdy se material vychystava priabézné a neni tieba

jej predem objednavat (Synek, 2010).

Materidl se vychystava tak, aby co nejvice vyhovoval podminkdm firmy. Pro nckteré
vyrobky je vhodné kusové vychystavani. To se vyuziva prevazne ve vyrobe, kde se vyrabi
malé mnozstvi vyrobkl s velkym poctem dild, které jsou urcCitym zplisobem unikatni.

Dalsi moznosti je vychystavani do beden nebo krabic. Tuto metodu lze vyuzit u vyroby,
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kde neni potieba do vyroby zavézt celou paletu, ale pouze jeji ¢ast. Tato metoda se vyuziva
u systému kanban. Posledni moznosti je vychystani celé palety. Jedna se o nejjednodussi
moznost, protoze sdodanym materidlem neni tieba nijak manipulovat, ale rovnou

se na dodané paleté odvazi do vyroby (Emmett, 2008).

1.3.3 Metody vychystavani materialu a expedice vyrobkii

Ziakladni vychystavani spo¢iva v manualnim vyjmuti objednané¢ho materidlu z ptislusné
skladové pozice, nejcastéji regalii. Pro rizné druhy regalli jsou vhodné riznd manipulacni
zatizeni. Operator ze skladu vyzvedne vSechny polozky z jedné objednavky a nasledné
je dopravi do vyroby. U tohoto typu vyskladiiovani je dobré pracovat s umisténim materialu
a zpusobu vyskladnovani materiadlu z regalii. Operator by mél sklad projet po urcéené trase.
Nikdy by nem¢l chaoticky hledat material a vykonavat velké mnozstvi krokti spojenych

se zmate¢nym chozenim po skladé (Emmett, 2008).

Druhym zplsobem vyskladnovani materidlu je takzvané davkové vychystavani. V tomto
pripadé se objednavky seskupuji do hromadnych objednavek a je tak vyskladiiovano vice
pozadavkt najednou. Operator si na své manipulacni zafizeni pfipravi vice materialu
stejného druhu pro rizné odbératele ve vyrobé a postupné je vychystava. Usetii se tak Cas,
ktery by stravil v pfipadé zékladniho vychystavani s vice cestami pro stejny material.
Na trochu odlisném principu pracuje zonové vychystavani. Zde je sklad rozdélen do zon,
znichZz kazdd ma pridéleného operatora. Kazdy operator vychystd na manipulacni
prostiedek material pouze ze své zOny a preda jej dale. Vysledkem je kompletni objednavka
pfi ispofe mnoha krokli operatorii. Poslednim druhem je vlnové vychystavani. U vinového
vychystavani se postupuje stejné jako u zoénového s tim rozdilem, Ze operatoti vychystava;ji
objednavky ve stejny Cas a odesilaji je do vyroby. AZ zde se material tiidi dle objednavek
Z jednotlivych pracovist. Velmi ¢asto se tyto metody kombinuji. Vychystavani se vzdy musi

pfizpisobit druhu vyroby a naro¢nosti na vychystavani urcitého materidlu (Emmett, 2008).

Expedice hotovych vyrobkii je finalnim procesem, ke kterému spéji vSechny kroky
v podniku. Ve velké mife se podoba oblasti pfijmu, avSak Vv tomto procesu se vyrobky
z firmy odchézeji pry¢. Expedi¢ni ¢innost mé za tikol zajistit prostor pro nakladku hotovych
vyrobki, které ma v prostoru pro expedici pfipravené. Pokud je to pottebné, expedice musi

zajistit baleni a umisténi vyrobkl do spravnych piepravnich obalti, kleci, beden nebo palet.
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Dulezité je zkontrolovat, zda expedované vyrobky odpovidaji dokumentaci. Diraz se klade
na druh a mnozstvi vyrobkd, ale mize probéhnout i kontrola kvality vyrobku. Poté jsou
vyrobky nalozeny na dopravni prostfedek a materidl se zabezpecuje plombou nebo jinym
bezpecnostnim prvkem. Nasleduje soustava pisemnosti, které¢ zahrnuji ptisluSny dopravni
prostredek a fidice, identifikuje se bezpecnostni prvek pro ochranu vyrobkd, a tim je material

ptipraven k odjezdu k zékaznikovi (Synek, 2010).

1.3.4 Vychystavani materialu z pohledu manipulanta

Manipulant neboli skladnik, ktery vychystava material, ma tfi zékladni moZznosti jak obdrzet
a zpracovat informaci o druhu a poc¢tu materialu, ktery ma byt navezen do vyroby.
Prvnim a nejjednodussim systémem je Pick By Paper. Zde ma skladnik k dispozici
papirovy seznam, kde jsou uvedeny veSkeré polozky, které ma vyskladnit. Po jejich
vyskladnéni je transakce hotova a miize zpracovat novy pozadavek v podobé nového

papirového seznamu. Tyto seznamy vytvaii vyroba, nejCastéji Team Leader

nebo Shift Leader (Polak, 2016).

Dalsi moznost je vice technologicka. K vychystavani materialu manipulant vyuziva ¢teciho
zafizeni. Tato metoda se nazyva Pick BY RF. V &teci pfistroj, ktery obsahuje software,
ktery propojuje vyrobu se skladem v rezimu on-line. Z vyroby chodi pozadavky,
které se zobrazuji na displeji Cteciho zatfizeni. Skladnik vyskladiiuje polozky jednu po druhé
a rovnou potvrzuje vyskladnéni. Diky tomuto on-line systému lze poZadavky plnit okamzité
a zéroven snadno sledovat i skladové zasoby. Nejcastéji systém uziva carovych kodi,
do kterych lze zanést mnoho informaci zaroven, a manipulant nemusi jednotlivé vypisovat

zdznamy o provedenych zménach v zasobach materialu (Lightning Pick, 2018).

Poslednim vychodiskem je vyuZiti hlasu a sluchu pracovnikii. Tato metoda se nazyva
Pick By Voice. Tento systém propojuje vyrobu se skladniky v rezimu on-line. V tomto
pfipadé je skladnik vybaven sluchéatky. Vyroba skladnikim podavé informace ustné
a skladnik ziskanou informaci potvrzuje do mikrofonu. Tato metoda se pouziva v podnicich,
kde je k manipulaci s materialem potieba obou rukou. Jedna se predevsim o velké nebo t€zké

pfedméty (Polédk, 2016).
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1.4 Kanban — metoda zasobovani vyrobnich linek

Kanban je systém pro harmonizaci pribéhu vyroby, ktery byl vyvinut v Japonsku.
Slovo kanban lze ptelozit z japonstiny jako Stitek nebo listek. Smyslem tohoto systému
je zabezpecdit materidlovy tok na kazdém stupni vyroby. Kanban je zalozen na myslence
zvladnutého procesu, kdy je material na dané misto nejprve objednan a az po tomto

pozadavku dopraven (Vitek, 2012).

V soucasné dobé se k této metodé obraci mnoho spole¢nosti. Duvodem je lepsi organizace,
vyss$i predvidatelnost a sniZeni rizik, ktera by mohla nastat. Kanban je piedev§im metoda
zavisla na praci se znalosti procesu a spolecnosti. Je naro¢né kanban dobfe nastavit a zavést
do procesu, avSak po jeho wustdleni se dostavi pozitivni vysledky (Computers,

Networks & Communications, 2012).

Kanban vyuziva takzvanych kanbanovych karet, které nesou piesna specifika o akci,
ktera ma byt provedena. Pievazné se jedna o vyskladnéni ur¢itého materidlu v pozadovaném
mnozstvi a jeho dopraveni na stanovisté. Kanbanova karta znaci signal k akci a zaroven
odpovida na tii zakladni otazky: Co? Kolik? Kdy? Vyhodou tohoto systému je jeho
jednoduchost, na kartach jsou jasné vyznaceny ukony, které maji byt provedeny. OvSem jeho
konstrukce a zavedeni je velice naro¢né. Je nutné védet, kolik si ma které pracovisté

objednavat, v jakych intervalech a podobné (Ketkovsky, 2009).

Nejlépe se systém kanban uplatiiuje na pracovistich s dlouhodobéjsim odbérem stejnych dild,
coz jsou takova oddé€leni, ktera maji stile stejné nebo podobné objednavky. U vyrobct,
kde se dily kazdy den méni, je logistika kanbanu velice slozita a mize dochazet k chybam.

Proto je pro takovy typ vyroby kanban nevhodny (Ketkovsky, 2009).

Pro hladky a efektivni chod kanbanu, a tim 1 kvalitniho fizeni vyroby, je diilezité dodrzovat
zdkladni pravidla. Je nutné, aby uzivatel¢ kanbanu respektovali zavedend kanbanova
pravidla a fidili se pfikazy z kanbanovych karet. Vzdy se musi odebrat pfedepsané mnoZzstvi
a spravny typ materidlu. Material se pfipravuje do pfedepsanych kontejnerti vzdy ve stejném
mnozstvi. V procesu vyroby se kanban také respektuje, vyrobi se pouze to, co piedepisuje
vyrobni kanbanova karta. Pokud na pracovisti nejsou kanbanové karty k dispozici,

pracovnici nesmi vyrabét. Mohla by totiz vzniknout nadvyroba a cely proces by byl narusen.
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Vysledkem, ke kterému by mél tento systém smétovat, je postupné redukovani mezikrokil,
tedy redukce velkého mnozstvi kanbanovych karet a dalsich signdlnich prosttedkt. Vyroba

se tim stava plynulejsi a stihlejsi (Vitek, 2012).

Dle funkce lze rozliSovat kanban vyrobni a pfepravni. Vyrobni, nebo také produkcni
kanban se pouziva v ramci jednoho pracovisté, nebo pro procesni vyrobu. Cela vyroba
se fidi pouze piikazy ze systému kanban. Vyrabi se pouze piedepsané vyrobky
a Vv predepsaném mnozstvi. Vzdy se oznacuji piislusnou kanbanovou kartou pro piedani
informace dalSimu kroku ve vyrobé. Je zde i vizualni kontrola plnéni a kvality
(diky zaznamenéavani procest nelze vynechat néktery z vyrobnich procesi).
Pi'epravni (téZ-transportni) kanban se pouziva ve dvou pfipadech: jako systém
pro dodavani materialu od dodavatele, nebo pti dodavani materialu ze skladu na pracovisté
(ptipadné pii pfremistovani materialu mezi pracovisti). Pokud klesne zasoba ve vyrobé
v kanbanovych zasobnicich na material na pfedem uréenou signalni uroven, je vyslan signal

pro naplnéni. PouZity signdl je riizny, zaleZi na firm¢, jakou formu zvoli (Vochozka, 2012).

Pro spravné pouzivani kanbanu je dilezité dobfe stanovit signalni uroven zasoby pro dodani
nového materidlu do kanbanovych zasobnikl. Zakladnim vypoc¢tem je odhadnuty pocet
vyrobenych kusil (pouZitého materidlu), které jsou odebrany béhem doby, kdy je tfeba
pro material dojet do skladu a vratit se zpét K zasobniku. Béhem této doby nesmi
v kanbanovém zasobniku material chybét. Jedna se o logickou ivahu, ov§em vzdy je nutné
pocitat s neocekavanou situaci, proto se signalni troven zasoby zvySuje o velikost pojistné

zasoby (Cempirek, 2009).

1.4.1 Ukoly kanbanu

Kanban obsahuje tfi hlavni tkoly. Prvnim hlavnim ukolem, pro ktery byl kanban stvofen,
je pfeprava a zasobovani. Druhym ukolem kanbanu, a zaroven jeho pfinosem,
je vizualizace. Vizualizace je jednim z nejjednodussich zptisobt jak pracovnikiim usnadnit
praci a zajistit pro né€ jasna a srozumitelna pravidla pro vykon jejich funkce. Diky vizualizaci
a zaznamenavani kazdého kroku do kanbanovych karet se snizuje riziko chyb, které mohou
vzniknout napiiklad pfi montazi jednotlivych dilti vyrobku. Zaroven vizualizace zajistuje
vCasné objednavky materidlu do vyroby, kdy je vyslan signél do skladu, nebo je tento signal
jinak vizualizovan. Kanban tedy usnadiiuje vyrobu a omezuje tvorbu chyb v dusledku lidské

nepozornosti (Bednatik, 2018).
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Posledni funkci kanbanu je prostor pro neustalé zlepSovani a redukci nakladid. Pokud
se firm¢ podafi odstranit jednu cast kanbanu, zeStihli se vyroba a eliminuji se naklady
na manipulaci nebo pfepravu. Pokud se pii odstranéni urcité ¢asti kanbanu vyskytne problém,
vyuzije se kultura Kaizen, kdy se nalezne pfic¢ina tohoto problému, vytvoii se plan napravy

a moznost vylepseni. Tim se proces dostava do kruhu zlepSovani (Bednaiik, 2018).

1.4.2 Systém tahu v kanbanu

Vyroba rozdéluje vyrobni postupy na systém tlaku a tahu. Mnoho firem pracuje na zakladé
svého planu vyroby bez ohledu na pozadavky zakaznik®, coz odpovida systému tlaku
(angl. Pull system). Cilem téchto firem je dostat vyrobky k zdkazniktim, které nuti vyrobek
koupit. Vyrobky se pak hromadi jak u firmy, kterd je produkuje, tak u zakazniki,

kteti vyrobek uz mohou mit, ale jsou pfinuceni si dokoupit dalsi (Liker, 2007).

Systém tahu funguje naprosto opacné. Ve své podstaté lze zadsoby materidlu a hotovych
vyrobki teoreticky z kolob&hu zcela odstranit, protoze je dodan material pouze na chténé

vyrobky, které maji pfedem urcené¢ho zakaznika (Liker, 2007).

Pro systém Kanban je vSak charakteristicky systém tahu (angl. pull system). Podstatou tohoto
systétmu je, ze vyrobce vyrdbi pouze vyrobky, které jsou objednané odbératelem.
Nevyrobi nic navic a ani nic dopfedu. Stejné¢ tak funguje 1 vyroba, kdy jsou dily na stanoviste
dopraveny az v okamziku, kdy kanbanisté dostanou signal, Ze jsou dily potieba.
Ve své podstaté lze zasoby materidlu a hotovych vyrobkl teoreticky z kolob&éhu zcela
odstranit. Zde je nutna koordinace mezi dodavateli a odbérateli dilli. Jednotlivé dily musi

byt dodavéany na pracovisté vcas a v pozadovaném mnozstvi (Roser, 2017).

Systém tahu je vhodné uplatnit ve firmach, které spliuji nasledujici charakteristiky.
U stroji je nutna pravidelnd preventivni udrzba. Operace na sebe urcitym zptisobem cekaji;
pokud by se jeden ze stroju zastavil, ty nasledujici by staly také, protoze by cekaly,
az si vyrobek budou moci odebrat. Preventivni udrzba napomaha eliminovat tyto situace.
Dalsi vhodnou situaci pro systém tahu je vyroba s malym sortimentem vyrobki.
S timto v8im souvisi také spolehlivi dodavatelé materidlu a také zaroven predvidatelni
odbératelé, kteii své zakazky zadavaji v pozadovaném mnozstvi a neméni své pozadavky

napiiklad v priibéhu vyroby (Anderson, 2013).
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2 Teoreticka  vychodiska v oblasti lean

managementu a Stihlé vyroby

V soucasné dobé existuje mnoho konceptd, jak lze fidit podnik. Ty zahrnuji
jak celopodnikové fizeni, tak fizeni jednotlivych odd¢€leni, jako jsou vyroba, skladovani,
personalni fizeni, fizeni projektd aj. Koncepty jednotlivych systémi vychazi prevazné
ze zkuSenosti velkych uspésnych firem, jako napt. Toyota, Ford Motor Company apod.
Evropské podniky Casto piebiraji kulturu a systém fizeni téchto velkych firem, avSak ne vzdy

je kvuli rozdilnému pojeti chapani kultur koncepce dobie aplikovatelna.

Nasledujici podkapitoly obsahuji zakladni principy 2z oblasti lean managementu,
Stihlé vyroby a kultury Kaizen. Déle jsou zde popsany nékteré z néstrojl, které se vyuzivaji
pfi odhalovani slabych mist procesi a nastroje omezujici plytvani. Tyto nastroje budou

uplatnény v ptipadové studii prace.

2.1 Lean management

Lean management je moderni koncept fizeni, ktery ma za tkol eliminovat nadbytecné
plytvani a diky tomu vytvaiet pfidanou hodnotu firmé. Pro spravné vyuziti je nutné pochopit
tuto koncepci globalné v celé firmé a implementovat ji tak, aby ji zaméstnanci vnimali
jako néco ptirozeného. Lean management zaroven tika, ze je nutné byt otevieny zménam
a investicim, které budou nutné. V mnoha piipadech vede k nutnosti pieorganizovat celou

logistiku firmy, pfedevsim interni logistiku (Kraft, 2017).

Koncepce Lean managementu zmeénila celosvétové vnimani vyrobct. Lean management
pochazi z Japonska, kde vznikl po 2. svétové valce. Japonci se v té dobé snazili zachranit
svou ekonomiku po nakladné valce. Pfisli s novym pojetim vyroby, které Setiilo naklady,
a tak nebylo tfeba obrovskych vydajl a investic pro vyrobu. Tento koncept se stal globalné
uznavanym postupem pro pozvednuti vyrobnich firem. Dodnes je lean management jednim
ze zasadnich faktor pro Gspé$né fizeni firmy. Spolecnosti se pii konstrukci vyrobnich
procest snazi docilit tzv. ,,dokonalé firme*, tedy firme, ktera bude vyrabét s minimalnimi

naklady, ale jejiz vynosy budou vysoké (Anderson, 2013).
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Zakladnim pravidlem koncepce lean managementu je vyrabét produkci pouze v takovém
mnozstvi, které bude stoprocentné¢ proddno. Vyroba pokryje poptdvku po vyrobku
anevyrobi nic navic. Tim se nebudou tvofit zasoby hotovych vyrobkt, o které trh nema
zajem, a zaroven se uSetfi naklady spojené se skladovanim neprodejnych vyrobku. Dal§im
dulezitym aspektem, kterym se lean management zabyva, je skuteCnost, ze plytvani
Ize nalézt v kazdém z krokd vyroby. Dulezité je definovat si druh plytvani a zamyslet

se nad jeho moZznym odstranénim nebo omezenim (Keikovsky, 2009).

Lean management se uplatiiuje hlavné ve firméch, které¢ se chtéji zabyvat snizovanim
plytvani, aby omezily naklady, jelikoz odhaleni zdroji plytvani a jejich odstranéni muze
firm¢ usetfit mnohdy velké nadbytecné naklady. Pro hledani onéch slabych mist a jejich
odstranéni nebo potlaceni se ¢asto vyuziva nastroj lean managementu, a to kultura Kaizen,

tedy kultura neustalého zlepsovani (Miller, 2017).

Jednim z néstrojii ur¢enych pro identifikaci plytvani je snimkovani pracovniho dne.
Vyuziva se na konkrétnim pracovisti, které byva predmétem zkoumani na zéklad¢€ predesle,
mén¢ podrobné analyzy (napt. VSM). Snimek pracovniho dne je zaméfen na jednoho
konkrétniho pracovnika, ktery je nepfetrzit¢ pozorovan po celou dobu pracovniho dne.
Do zdznami z pozorovani se zapisuji vesSkeré vykonavané cinnosti pracovnika a jejich
Casova délka. Pozorovani by se mélo opakovat za tucelem odstranéni udalosti,

které jsou nahodilé a mohou zkreslit celkovy vystup (Dlabac, 2015).

2.2 Kaizen

Jednou z moznosti, jak fidit a neustale zlepSovat procesy ve firmé, je politika Kaizen.
Tento koncept vychazi zjaponské kultury, konkrétné vznikl ve firm¢é Toyota. Stejné
jako Lean management se i Kaizen snazi eliminovat naklady a nadbytecné Cinnosti,

a to zeyména neustalym zlepSovanim.

Kaizen je plvodem japonské slovo, do cestiny je lze pielozit jako ,zlepSovani®.
V modernich podnicich tento pojem zahrnuje veskeré tikony, které vedou k neustalému
zlepSovani ve v§ech oblastech podniku. Jednou z hlavnich myslenek Kaizen kultury je smysl|
pro vyznamnost 1 malych zmén. Hlavni ziistavaji zmény velké, které mohou vést k novému,

komplexnimu pojeti chodu firmy. Kaizen spise nez strukturu nebo soubor pravidel Ize popsat
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jako soubor filozofickych mysSlenek, které sdili celd firma. Tyto myslenky vedou
K neustalému zlepSovani procest, produktii nebo sluzeb. Je ale nutné, aby tyto zmény
probihaly rychle a nestavaly se tak cili sttednédobych a dlouhodobych planti, Potom nelze
mluvit o kultufe Kaizen (Kosturiak, 2010).

Kulturu Kaizen lze shrnout pod tfi zakladni principy: princip procest a vysledkd, princip
systematického mysleni a v neposledni tfadé princip neodsuzovani a neobvinovani.
Pro spravné fungovani této kultury je nutné do zlepSovani aktivné zapojovat vSechny

pracovniky (Bauer, 2015).

Prostfedi kolem firem se méni velice rychle a naroky na pfizpisobovani jsou vysoké,
proto firmy s adaptabilni kulturou, jako je kultura Kaizen, maji ur¢itou vyhodu. Pokud firma
nasleduje myslenky, kterymi se Kaizen vyznacuje, dosahuje dlouhodobé mnohem lepsich
vysledki nez firmy, které uplatituji byrokraticky postoj ke zménam. Miize se jednat o pokrok,
nebo zlepSeni v oblasti ekonomické, technické, socidlni, ekologické nebo politické.
Pii zavaddéni Kaizen kultury jsou jistd omezeni, pfevdzné ze strany Ccisté lidskeé,
kdy je poticba emocionalné vyspét. Teprve poté lze pretvofit koncept kultury firmy

(Miller, 2017).

Pokud firma uvazuje o adaptivnim pfistupu, méla by se zameéfovat i na okoli,
které na ni pusobi. Velké mnozstvi firem zajima pirevazné vnitini chod firmy, hladky pribéh
vyroby a naslednd expedice vyrobkil. Tyto firmy nemaji tak rychlé reakce na zmény,
které ptichazeji z vnéjSiho prostiedi. Oproti tomu se Kaizen kultura neboji rychlé reakce
na zménu. Kaizen je zndmy vyuzivanim relativné riskantnich akci, které ale mohou pfinést
vysledky z oblasti snizeni nakladi ur¢itou radikalni zménou, u které predem nebyla zaru¢ena
funkcnost. Tyto akce jsou velice rychlé bez moznosti hloubkového prozkoumani vyhodnosti

(Kosturiak, 2010).

Pro dobfte fungujici Kaizen strukturu je dulezité budovat ve firmé fungujici sit’ informac¢nich
tokd. Je tfeba mit rychlé zpétné reakce na zménu. Pfi provedeni zmény je dulezité
mit zaevidovanou piesn¢ zacilenou oblast, kde byla zména provedena. Zaroven je dulezité
byt v kontaktu s osobu, ktera je za provedenou zménu zodpoveédna a da nam nejpresnéjsi
a nejrychlejsi odpovedi na otazky o jeji funkcnosti ¢i nefunkénosti. Diky pfimé komunikaci

se sniZi Sum a zkresleni informaci. Spravné a rychlé informace umoznuji mensi kontroly
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procesu zmény managementem a davaji vétsi prostor zaméstnanclim se na zlepSeni podilet

(Miller, 2017).

Méné kontrol, rychlé jednani a pfimé kontrola jsou dal§imi ze znakti adaptabilni firmy.
Rozhodnuti a napady vznikaji pfimo na misté¢ a nepodléhaji dlouhému schvalovani
a kontrolam managementu. Dusledkem toho je velky prostor pro kreativitu,

ktera je podstatou celého procesu Kaizenu (Bauer, 2012).

Pfes vSechny inovativni ndpady a moznosti je nutné si uvédomit, ze Kaizen je zalozeny
na skutecnych datech a realité. Veskera rozhodnuti musi byt podlozena dikazy. Vysledky
rozhodnuti musi byt zhodnoceny manazery, a zaroven musi ke kazdému zlepSeni,
nebo navrhu existovat kritika. Kritika je dulezita i v pfipad¢, Ze se s urcitosti jedna o dobré
feSeni. Kaizen vyzaduje zpochybnovani vysledkii a hledd moznosti pro piisti feSeni,
které bude mnohem lepsi. Je to trochu proti lidskosti zpochybnovat rozhodnuti i pies jejich
ptinos, ale zaroven je to jeden z piliit celého Kaizenu. Diky této nekoncici situaci neustalého
procesu zlepSovani se mezi pracovniky buduje diveéra a spoleéné budovani cilit
jak dlouhodobych, tak kratkodobych. Neustalé zlepSovani vede ke kladnému vnimani ristu
firmy a k pozitivni vizi budoucnosti, kdy vSichni zaméstnanci vidi firmu jako dokonalou
asnazi se ktéto situaci prispét. I pies kritiku je dulezité stile respektovat pravidlo
odménovani. Za kazdy spravny krok, ktery je podloZeny ditkazy, je potfeba odmeénit tviirce

(Bauer, 2012).

2.2.1 Cyklus PDCA

Kultura Kaizen vyuziva mnoho nastrojii a metod, které spliuji jeho vnitini podstatu. Nékteré
tyto metody vychazeji z principt, které jsou tspésné zavedeny ve firmach, jako je napiiklad
Toyota. U kultury Kaizen je dulezité pochopeni vyznamu nastroji a souvislosti,
pro¢ je dilezité je uzivat. Nasledna implementace je jednodussi a jeji dodrzovani

neni ohrozeno. Poté Ize fici, ze nastroje funguji a jejich zavedeni ma ve firm¢ smysl.

Cyklus PDCA, neboli cyklus neustalého zlepSovani, je jednou z ¢asto vyuzivanych metod
v kultute Kaizen. Néazev tohoto cyklu je slozeny z prvnich pismen anglickych slov,
ktera ho vystihuji. Plan, Do, Check, Act, neboli ,planuj, ud¢lej, zkontroluj

auskute¢ni“ (vizObr. 2). Tato metoda, ktera se pouziva kieSeni problému
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nebo implementaci plant spolecnosti se Casto oznacuje nazvem Demingtv cyklus,

podle autora tohoto cyklu W. E. Deminga, odbornika na tizeni kvality (Durward, 2016).

Obr. 2: Cyklus PDCA
Zdroj: Spectrum Consulting Japan G. K. (2017)

Zaklad této metody spociva v dikladné analyze a veénovani pozornosti kazdému
zZ jednotlivych kroki PDCA. Pifi dodrZeni téchto pravidel je koncept metody spravny
a shoduje se s principy Kaizen. U jednotlivych krokt je nutné pfistupovat k praci velmi
kriticky a pfisné, coz neni zrovna v lidské povaze. Pfirozené se ¢lovek snazi co nejrychleji
dospét kcili a casto preskakuje slozky PDCA, které mu piijdou zbytecné.
Pokud se ale vynecha jakykoli ¢lanek z metody, stava se nefunkéni a nelze na ni znovu

navazat v dal§im kroku (Chiarini, 2012).

»Planuj* (angl. Plan) je prvni fazi cyklu PDCA. V této situaci se ziskavaji informace
a popisuje se problém, ktery je tieba vyfteSit. Vysledkem je sestaveni planu cinnosti,

které povedou k odstranéni problému, nebo ke zlepsSeni stavajici situace (Chiarini, 2012).

Faze ,,udélej* (angl. Do) navazuje na vypracovany plan v prvnim kroku. Jsou provedeny

veskeré Cinnosti popsané v planu (Stielec, 2012).
V dalsim kroku ,,zkontroluj“ (angl. Check) se sleduji vysledky dosazené po aplikaci

¢innosti z kroku dva. Dilezité je porovnat je s planem, ktery byl definovan na zacatku.

Kontroluje se, zda se plni plan a zda se skutecné vyftesil popsany problém (Stielec, 2012).
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»Uskutecni® (angl. Act) ne¢kdy také ,jednej* je zakoncujicim krokem kolobéhu PDCA.
V situaci, kdy se po kontrole zjisti, ze se plan neplni dle ocekavani, hleda se pticina. Po jejim
odhaleni se zacind od zacatku PDCA, tedy od sestaveni planu, a takto se postupuje stale
dokola. V piipadé, ze se problém podaii uspésné vyiesit, je tfeba tuto zménu implementovat
do standardli procesu. Opét se rozebéhne kolobéh pro zjisténi a kontrolu skute¢né funkénosti

zmény (Stielec, 2012).

2.2.2 QC Storyline

Dalsim pouzivanym nastrojem, ktery vychazi z ptedchozi PDCA analyzy, je QC Storyline.
Pfednost nastroje QC Storyline oproti PDCA cyklu spociva v detailnéj$im rozpracovani,
kdy jednotlivé kroky obsahuji pteddefinované otazky, na které je tfeba si racionalné
a kriticky odpovédéet. Tim se analyza dané situace stavd mnohem konstruktivngjsi a zaroven
dava pracovnikovi mnohem mensi prostor pro pieskoceni n¢kterych krokt, které mohou byt
nepiijemné, ale je ticba s nimi pocitat dopfedu. Diky této metodé se buduje mezi tymy
pracujicimi na dané situaci vétsi ditvéra, protoze zde neni prostor pro skryvani nedostatkd.
Dalsi pridanou hodnotou je mnohem vyssi pravdépodobnost pfinosu novych inovativnich

feSeni problémd, které z analyzy vyplynuly (Performance Sotryboard, 2018).

Jednotlivé otazky QC Storyline, doprovazené pivodni PDCA cyklus, Ize pfizptsobit dané
problematice nebo projektu. Pocet otdzek, na které je tteba odpoveédet, neni presné definovan,
zaleZzi na nastavenych pravidlech firmy. Je ale dllezité, aby kazda ¢ast PDCA analyzy
obsahovala miniméln¢ jednu nebo dvé dopliujici otdzky, na které je tieba odpovédét.
Bez otdzek by zde nebyla pfidand hodnota QC Storyline a analyza by se stala pouze
klasickym PDCA modelem (Performance Sotryboard, 2018).

2.3 Stihla vyroba

Ke snizeni nakladi a omezovani plytvani v ramci koncepce Lean managementu a kultury
Kaizen byva casto vyuzivano nastroji a postupt §tihlé vyroby. Pojem stihla vyroba
(angl. Lean Production) zastituje moderni pojeti vyroby. Jedna se o soubor védomosti,
metod, nastroji a principu, které maji za ukol odstranit nadbytecné plytvani a vytvorit
co nejplynulejsi priichod vyrobkd vyrobnim procesem. Toho Ize docilit synchronizaci
vyrobnich procest s odstranénim nadbyte¢nych krokli a pribézného skladovani. SpiSe

nez pracovni postup je $tihla vyroba manazerska filozofie pro fizeni vyroby (Dlabac, 2015).
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Vysledkem aplikovani principti $tihlé vyroby je zkraceni pribézné doby vyroby. To pfinese
jak zvyseni produktivity, tak moznost ptfizptisobeni vyroby dle potieb zakaznikii. DalSim
piinosem je redukce zasob, a to ve vSech oblastech. Ve vyrobé¢, kde se zredukuji zasoby
nedokonc¢ené a rozpracované vyroby. Ve skladech dojde k redukci zasob hotovych vyrobkii.

Ubytkem skladovacich prostor vznika prostor pro dalii rozvoj vyroby (Tomek, 2014).

2.3.1 Osm druhii plytvani ve vyrobé

Plytvani je nejcastéjSim duvodem pro vyssi vydaje, vyssi naklady nebo dokonce nizsi
vykony. Mnoho druhii plytvani lze pomérné jednoduse odstranit a ziskat velké tspory.
Plytvani je nutné odhalit, identifikovat a nasledné¢ se pokusit o jeho odstranéni

nebo eliminaci (Anderson, 2013).

Prvnim z osmi druhti plytvani je ¢ekani. Cekani se miize projevit v moha oblastech podniku.
U managementu se jednd o ¢ekani na schvalovani rliznych procedur, informaci k tkonu,
¢ekéani na ucastniky porady a podobné. Ve vyrobé pak cekani na material nebo cekani

z dtivodu $patné organizace vyroby (Academy of Productivity and Innovations, 2018).

DalSim druhem plytvani je nadvyroba. Nadvyroba znamena dalsi naklady na skladovani,
ale 1 naklady vlozené do samotnych vyrobki, které nemusi odejit na trh. Za nadvyrobu
se povazuje i nadmérné rozesilani firemni korespondence, ktera zahlcuje pfijemce a ztraci
jak vypovidajici schopnost, tak pozornost ¢tenate. Zaroven plytva ¢asem nutnym k otevieni

a precteni vSech souvislosti (Academy of Productivity and Innovations, 2018).

Prepracovani se fadi mezi druhy plytvani. Pokud jsou zaméstnanci zbytecné vytézovani,
jsou unaveni, a to vede k chybam, které se dale projevuji v nakladech firmy. Mtize se jednat
o sdileni chybnych informaci, pteklepy v korespondenci a podobné, ale i vyroba chybnych

vyrobki (Vachal, 2013).

Dalsim druhem plytvani je zbyteény pohyb. Jakykoli pohyb, ktery je vykonavan navic,
nebo zbytecné, je plytvani. Jedna se o zbyte¢né chozeni po vyrobnich prostorach, slozita
adlouha cesta s materialem po dilng. Spatné umisténé tiskarny pro tisk dokumentace.
MiiZe se jednat 1 0 malé pohyby vykondvané pii vyrob¢ vyrobki, kdy jsou dé€lany ukony

navic (Jurova, 2016).
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Patym druhem plytvani je premistovani. Zbytecnd manipulace s materidlem,
jeho premistovani z mista na misto je dal§im snadno odstranitelnym plytvanim. Radi se sem
i zbyte¢né podklady a pisemnosti, které se nosi z kancelaie do kancelafe, nebo se zbyte¢né

skladuji na riznych mistech pro dalsi vyuziti (Jurova, 2016).

Zpracovavani miuze znamenat dal$i druh plytvani. Zde se jednd hlavné o zpozdéni
s vyrobou, kdy je potfeba mnoho schvalovacich krokii. Nebo jsou zaméstnanciim poskytnuty
nejasné dokumentace, nad kterymi stravi mnoho &asu, nez zaénou vyrabét. Castou chybou
je Spatné zpracovanim projektd, pii aplikaci dokumentt se zjisti, Ze se na néco zapomnélo

a projekt se tak musi predélat (Svozilova, 2011).

Skladovani je béznou formou plytvani. Velké skladové zasoby znamenaji vysoké naklady.
Pokud je to mozné, firmy by se mély snaZit omezit své skladové zasoby. Castou nefesti firem
je skladovani materialu, ktery firma momentaln¢ pro vyrobu nepotiebuje. Tento material
ve sklad¢ ztraci svou hodnotu a v n¢ktery ptipadech se stane nepouzitelnym. Dalsi formou
skladovéani jsou sklady ve vyrobé, kde se hromadi vyrobky a rozpracovand vyroba

(Véchal, 2013).

Posledni formou plytvani je nevyuZity intelekt. Tento typ plytvani spociva v zaméstnavani
kvalifikovanych pracovnikii, kteti musi vykonavat jednodu$si tkoly, které v dobie
nastaveném procesu zvladne i méné kvalifikovany zaméstnanec, nebo se vyuzije na pomoc
technologie. Ptikladem je chybéjici dokumentace pro méné kvalifikované pracovniky.
Kvalifikovany pracovnik proto tuto ¢innost vykonava i pies to, ze by svij intelekt mohl

vyuzit na jinou, mnohem kvalifikovangjsi praci (Svozilova, 2011).

2.3.2 Metoda 5S

Pokud firma usiluje o §tihlé fizeni vyroby, je nedilnou soucasti procesu metoda 5S.
Tato metoda stejné jako Kaizen vychazi zjaponské kultury, kde 5S piedstavuje
pet japonskych  slov, respektive pét pravidel, ktera by se méla dodrzovat.
Vsech pét japonskych slov lze prelozit i do anglictiny se stejnym pocatecnim pismenem.
Implementace 5S ptedstavuje systémovy postup, ktery pfinese zménu kultury na pracovisti.

Pro tspésnou implementaci je nutné respektovat kazdy krok, ktery 5S obsahuje. Vysledkem
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58S je udrzeni pracovniho prostfedi v pozadované podobé, kdy vSe ma své ptifazené misto

(viz Priloha A), a tim se docili co nejlepsi mozné efektivnosti (Asefeso, 2013).

5S znamena oddélit/vytadit, srovnat, udrzovat, standardizovat a udrZovat s potencidlem
dalsiho zlepsSovani. Kazda z dil¢ich Cinnosti je stejné¢ dulezita a je potieba kazdé z nich

vénovat pozornost (Moulding, 2010).

Oddélit/vyradit (angl. Sort) — je nutné odstranit z pracovisté veSkeré piredméty,
které se nepouzivaji, nebo se pouzivaji pouze jednou za c¢as. Tyto predméty mohou
byt uskladnény na jiném misté, ne na piislusném pracovisti. Uklid predméti piinese vétsi
prostor na pracovisti. Zarovenl je pracovisté na pohled cCist§i a mnohem piehledné;si

(Asefeso, 2013).

Srovnat (angl. Set) — dal§im krokem je optimalizace uspofadani véci. Kazdy predmét musi
dostat své konkrétni misto, kde bude snadno k nalezeni a pfistupny. Zaroven musi
byt pfedméty srovndny tak, aby pro uZivatele byly co nejdostupnéjsi a logicky setazené

(Alvord, 2010).

Udrzovat (angl. Shine) — nové zavedena kultura se musi udrZzovat v uréitém standardu.
Je nutné pravidelné provadét audit, ktery bude zaméfeny pravé na dodrzovani S5S.

Cilem ale neni pracovniky kontrolovat, ale naucit je dulezitosti udrzovani 5S (Alvord, 2010).

Standardizovat (angl. Standardize) — implementace 5S neni jednotcelovy akt,
jedna se 0 zavedeni nové kultury na pracovisté. Proto je potifeba vytvofit standardy

pro zavedené procesy, aby mohly byt snadno pochopitelné i pro nové pracovniky

(Tisbury, 2012).

UdrzZovat a dale zlepsSovat (angl. Sustain) — opét je nutné provadét pravidelné audity
za ucelem kontroly dodrzovéni standardii. Dal§im krokem je zlepSovani, kdy béhem casu
jsou odhaleny nedostatky, naptiklad v nevhodném uspotfadani piedméti. Je nutné
5S inovovat a vylepsovat, velkym ptinosem mohou byt samotni zaméstnanci, kteti nejlépe

popisi situaci a své potieby pro lepsi vykon (Tisbury, 2012).
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Mnoho zaméstnanct bere implementaci 5S jako pfitéz od vedeni spolecnosti, ktera je nuti
K absolutni &istoté na pracovisti. Castou chybou je implementace 5S s piesné danymi
pravidly, které se zaméstnanci musi naucit krok po kroku. Je nutné si uvédomit, ze tspésna
implementace 5S neni o vykonavani pfesn¢ danych pokynt, ale o uvédoméni si dulezitosti
systému a pracovniho prostfedi, ktery nasledné vede k rychlejsimu a efektivnéjsimu prabéhu

veskerych tikonti (Moulding, 2010).

2.3.3 Mapovani toku hodnot $tihlé vyroby

Jednim z nastroju $tihlé vyroby je také mapovani toku hodnot (angl. Value Stream Mapping,
dale jen VSM). VSM zaznamena vizualni obraz souc¢asného, nebo potencionalniho nového
stavu veskerych materidlnich 1 informacnich tokt ve firm¢. Grafické zaznamenani pomoci
diagramu 1épe odhaluje plytvani a slaba mista v procesu. Zkoumané toky

Jsou zaznamenavany od dodavatell, pies samotnou vyrobu az k zakaznikovi (Bauer, 2015).

VSM se uziva jako podklad pro zlepSovatelstvi. Graficky zaznamenané toky materidlu
a informaci daji pfesny a piehledny obraz o situaci. Zarovei je snadné odhalit slab4 mista
a pti zkoumani moznosti jejich odstranéni 1ze snadno spatfit disledky konani. Do diagramu
se znazornuji aktivity pomoci specifickych symboli. Jsou to symboly zndzornujici cekani,
kontrolu, pfemistovani apod., vysledkem je piehlednd mapa zkoumanych tokl

(Dlabag¢, 2015).

2.3.4 Paretova ABC analyza

Manazerskym nastrojem na podporu rozhodovani, ktery nepochazi explicitn€ z oblasti $tihlé
vyroby, je Paretova ABC analyza. Tento nastroj umoziuje rozdélit ¢innosti do tii kategorii
a zaméfit se na ty, které jsou skuteCné dilezité. Zaroven dokaze odhalit Cinnosti,
které jsou v procesu nadbytecné nebo nezajimavé. Tento nastroj lze pouzit v mnoha
oblastech napt. pfi hodnoceni zakaznikii, sestavovani struktury vlastnich vyrobku,
hodnoceni struktury skladovych zasob apod. Pii spravném pouziti dokaze pomoci odhalit
zdroj plytvani. Predchiidcem této analyzy je Paretovo pravidlo (80/20), které ftika,
ze 80 % problémd je zplsobeno 20 % pficin. Ne vSechny procesy lze zaSkatulkovat pouze
do téchto dvou skupin. Zvlasté v logistice nemusi pfesné procentualni zafazeni hrat hlavni

roli. Proto se toto pravidlo rozsitilo a vznikla Paretova ABC analyza (Zikmund, 2011).
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Kategorii A tvoii ¢innosti/jevy/zakaznici/produkty apod., které tvoti zhruba 80 % nasledkt
(trzeb apod.) Jedna se o Cinnosti, které jsou pro spole¢nosti zasadni. Druha skupina,
skupina B, je tvofena ¢innostmi, které tvoti zhruba 10—15 % nasledku. Tato skupina ¢innosti
je stale dulezitou soucasti ¢innosti firmy, avSak zde lze hledat urcitd zlepSeni pro zafazeni
do skupiny A. Posledni kategorii tvofi C, kterou lze nazvat ostatni ¢innosti. Ty tvofi zbyla
procenta ¢innosti, jedna se pfedevsim o nizkoobratkové ¢innosti. Na tyto ¢innosti by se firma
neméla zamétovat, spiSe naopak, je vhodné je omezit a vénovat pozornost spiSe kategorii A,

ktera spolecnosti piinasi vétsi procento nasledkt (Lojda, 2011).

V praxi je tieba pfi rozfazovani do jednotlivych kategorii nutna dobry znalost feSeného
problému. Ne vzdy lze problematiku lehce zaskatulkovat dle zminénych procentudlnich
podilt. Je tfeba zvazit piinosy jednotlivych ¢innosti pro firmu. Velkym pomocnikem jsou
V téchto situacich grafickd zndzornéni sledovanych zavislosti. Vysledkem této analyzy
je ziskané poznani, kam zamétovat Usili firmy. Zaroven vyplynou navenek c¢innosti,
které si nadale nezaslouzi pozornost a jeli to mozné budou zprocesu vylouceny

(Zikmund, 2011).
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3 Predstaveni spolecnosti Monroe Czechia s.r.o

Spole¢nost Monroe Czechia s.r.o. je jednou z divizi nadnarodni spole¢nosti Tenneco Inc.,
se sidlem v Lake Forest ve stat¢ Illinois v USA. V dnesni dobé€ je tato spolecnost jednim
Z nejvétsich svétovych konstruktérd, vyrobel a distributorti systéma pro kontrolu jizdy
(tj. tlumica) a vyfukovych systémi. Celosvétoveé pod Tenneco Inc. spada vice nez 80 zavodd.

Spolec¢nost Tenneco Inc. se déli na nékolik divizi, z nichZz nejznaméjsi jsou Monroe,

Walker a Gillet (Monroe, 2018a).

Tenneco Inc. je dodavatelem piimych vyrobcti automobill, zaroven dodava vyrobky
i natrh s nahradnimi dily. Mezi piimé odbératele patii napiiklad General Motors,
Ford Motor Co., Volkswagen, Daimler, Toyota, PSA Peugeot Citroen, BMW, Chrysler,
Mazda, Suzuki, Honda, Nissan a dalsi (Monroe, 2018a).

Divize Monroe Czechia s.r.o. (dale jen Monroe) se nachazi ve mésté
Hodkovice nad Mohelkou. Toto mésto se nachdzi Vvseverni ¢asti Ceské republiky,
mezi Libercem a Turnovem. Toto misto je strategicky vhodné diky blizkosti rychlostni
silnice R35 (Monroe, 2018a).

3.1 Historie spoleCnosti

Firma vybudovand v Hodkovicich nad Mohelkou ma dlouhou historii, pfi které podnik
prosel né€kolika vyznamnymi zmeénami. Jednalo se jak o zménu nazvu a majiteld,

tak 0 zménu vyrobniho sortimentu (Taller, 2006).

Podnik byl zalozen pted 175 lety v roce 1843. V této dob¢ byl v Libereckém kraji rozsiten
textilni primysl a ve stejném odvétvi plsobila 1 tato nové vznikld spole¢nost. Nachdzela
se zde tkalcovna, tiskarna a barvirna latek. V obdobi 2. svétové valky se vyroba spolecnosti
uzpusobila pro zbrojni pramysl. Pfelomovym rokem byl pro zavod rok 1948, kdy se firma
zaClenila pod spole¢nost PAL n.p. Kbely. Timto rokem zapocala éra zaclenéni podniku
do automobilového prumyslu. Firma se specializovala na vyrobu elektroptisluSenstvi
do automobild. V roce 1952 se podnik zaclenil do nové vzniklého statniho podniku
Autobrzdy Jablonec nad Nisou. Dalsi zménu prodé¢lal podnik v roce 1992, kdy se podnik

Autobrzdy s.p. zménil na Ateso, a.s. Vyroba se v této dobé zameétovala na teleskopicke
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tlumice pro osobni automobily, ptferusovace smérovych svétel a stéracli a vyrobu

elektromagnetickych ¢erpadel.

V roce 1996 se spolecnost stala divizi nadnarodni spole¢nosti Tenneco Inc. Pod nazvem
Monroe Czechia s.r.0. — divize tlumi¢d Monroe Europe (dale jen RP - Ride Performance).
Mimo vyrobu tlumi¢t se zde vyrabély i vyfukové systémy (dale jen CA - Clean Air).

V koncernu Tenneco je pfitomnosti obou divizi v jednom zavod¢ vyjimkou (Taller, 2006).

Vyroba vyfukovych systému jako samostatna divize Monroe Czechia s.r.o. vznikla v roce
1998. V roce 2011 se vyroba pfesunula do nové postavené haly, kterd se nachézi ptiblizné
300 m od zavodu vyroby tlumict a pérovani. Nova vyrobni hala se nachazi na druhé strané
rychlostni silnice. Diky oddéleni komplexu budov si divize CA zacala budovat vlastni
politiku fizeni a v pfiStim roce by se ob¢ divize mély trvale rozdélit a vzniknou
tak dvé samostatné firmy, znichz pravé divizi vyfuki bude zachovan nazev a zména

probéhne u divize tlumict a pérovani (Monroe, 2018b).

Vizi celé spolecnosti je: ,, Doddvat na trh vyrobky pro bezpecnéjsi jizdu, Cistsi a tissi provoz
vozii za podminek ekologicky Setrné vyroby“ (Monroe, 2018b). Mezi nejvétsi odbératele
(pfevazné divize CA) patii Volkswagen, Seat, BMW, Skoda auto, Renault aj.
(Monroe, 2018b).

3.2 Divize Clean Air
Divize CA ma vpriméru 290 zaméstnanct (0daj k31. 1. 2018). Vyrobky,

které se zde produkuji, jsou t€zké a je narocné s nimi manipulovat. | proto zde pracuje
cca 13 % Zen, které jsou pfevazné zamé&stnany v kancelatich, a ve vyrobé se vyuziva velkého
mnozstvi automatickych robotl. Vyroba a sklady jsou vedeny Vv tiisménném rezimu,

kdy je na kazdé sméné pritomen Team Leader a tzv. part’ak.

Divize CA vyrabi ¢asti 1 kompletni vyfukové systémy do osobnich automobili. Obecné
slouzi vyfukové systémy k odvodu vyfukovych plynd z automobili. Tyto plyny vznikaji
jako negativni externalita pfi chodu motoru auta. Vyfukovy systém také odvadi a snizuje
hlu¢nost, kterou motor vytvaii. Vyfukové systémy jsou diilezitou soucasti automobilil i kvili
tzv. katalyzatoru, ktery slouzi jako filtr a snizuje uvoliiovani Skodlivych latek (emisi)

do ovzdusi.
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4 Projekt Forklift Free Factory

Projekt Forklift Free Factory spada pod projekt z oblasti mikrologistiky, respektive
podnikové logistiky. Hlavnim cilem je odstranit z prostor vyroby vysokozdvizné voziky
a prevést zasobovani vyroby do systému kanban. Vysokozdvizné voziky predstavuji
pro zam¢stnance ve vyrobni hale vétsi riziko Grazu. Zaroven bude material uréeny
pro vyrobu skladovan efektivné€ji mimo vyrobni prostory a pouze v davkach urcenych

k aktualni spotiebé.

4.1 Uvod do realizace projektu

Pievazna ¢ast projektu je zamétena do vyrobni haly CA a prostor skladii. Vyroba CA se ¢leni
na dvé vyrobni linky. Prvni se zabyva vyrobou takzvanych HOT END c¢asti, tedy c¢asti
vyfukového zafizeni odvadéjicich horky plyn a zplodiny z prostoru motoru. Druhou ¢asti
je COLD END vyroba, tj. vyroba téch ¢asti vyfuku, které odvadi zchlazené plyny z prostoru
automobilu do ovzdus$i. Neékteré ¢asti vyfukd, at’ uz HOT nebo COLD, jsou do firmy
dodavany jako polotovary, zbylé ¢asti jsou vyrobeny v divizi CA. Vyslednym produktem
firmy je zkompletovany vyfuk.

Vyrobni linky jsou rozd€leny barvami na zlutou (HOT END) a zelenou (COLD END),
jak ukazuje Obr. 3. Toto znaceni je vyuzivano jak na vykresech, tak ina veskerych
dokumentech a informaénich tabulich potfebnych pro vyrobu. Jak je z Obr. 3 patrné, vyrobni
proces je veden do pismena ,,.L*“ (smér vyznacuji Sipky). Vyrobni hala a skladovaci prostory
bohuzel neumoziuji vyrobu transformovat, proto je n€kdy narocné pracovat pouze

S omezenymi moZnostmi pro zlepSovani procesu.
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Obr. 3: Tok materidlu, rozloZeni vyrobnich linek
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018c)
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Z Obr. 3 si Ize predstavit usporadani vyrobnich linek a zaroven je zde patrny problém
s velikosti vyrobni haly. Pokud by firma ptijala novy projekt, pro ktery by byly potfeba nové
specifické stroje, neni zde misto pro jejich postaveni diive, nez bude ukoncen néktery
ze stavajicich projektti. Stejné tak je zdsadni v tomto prostoru udrzet provozuschopnost
vyrobnich linek. Jednotlivé linky musi byt pfistupné pro pracovniky, sefizovace,
manipulanty s vyménnymi nastroji pro zpracovani vyrobki, manipulanty s materialem
ke zpracovani, manipulanty pro odvoz hotovych vyrobku atd. Divize CA pracuje s velkymi
vyrobky (n¢kdy az 2 m), proto musi byt v ulickach dostatecny prostor pro manipulaci

S materialem nebo hotovymi vyrobky.

Ve vyrobni hale jsou dvé hlavni ulicky (ulicka A a ulicka B) a dvé uZzsi spojovaci ulicky
(D, E). Ze tieti vertikalni uzké uli¢ky (C) v levé strané obrazku nelze pfistupovat do vyroby,
zde jsou umistény nasténky a vchody do kancelati vyroby. Ulicka A vede ze skladu
materidlu a ve tvaru pismene ,,L“ kopiruje rozdéleni zluté a zelené vyrobni linky.
Ulic¢ka B vede podél celé zelené vyrobni linky a smétuje k expedici. Z této ulicky odchazi

hotové vyrobky (tedy vyrobky nejvétSich rozméri).

vvvvv

nebo manipulace s velkymi, té€zkymi vyrobky. Tento fakt byl zaznamenan vedenim divize
a oddéleni logistiky se problematikou zacalo zaobirat. Firma ve vysledku zaujala postoj,
kdy by bylo dobré omezit pohyb vysokozdviznych vozikd ve vyrobnich prostorach,
proto dala vzniknout projektu Forklift Free Factory.

4.2 Cty¥i pilife projektu

Projekt Forklift Free Factory zapocal v roce 2018 a byl rozdélen do ¢tyf hlavnich ¢asti,
Z nichz kazda ma své cile, jejichZ postupnym plnénim bude naplnéna hlavni mySlenka
projektu. Tyto podsekce nesly nazvy: Forklift Free Factory, Pull System,
Scanning RF a Others.

Forklift Free Factory sebou nesl ¢tyti tikoly, z nichz byly do konce roku 2018 splnény tfi.
Aby se z vyroby odstranily vysokozdvizné voziky, bylo zapotiebi odstranit z vyroby
skladované ptipravky slouZici k vyrobé vyfukovych systémil. Tyto ptipravky zabiraji mnoho

mista a jejich skladovani v prostorach vyroby je nebezpecné a neefektivni.
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Proto se pripravky piesunuly do prostor skladu, kde se pro n¢ vyhradily ptedni ¢asti regala
na materidl. Dalsi ¢asti bylo feSeni odvozu findlnich vyrobka do skladu expedice. Velikost
vyrobktl a obali bohuzel neumoziuje jiné feSeni nez vyuziti vysokozdvizné techniky,
kterd je schopnd obaly pro tyto vyrobky dobfe uchopit. Z navrhovaného feSeni,
kdy by se vyrobky posilaly jednotlivé rovnou do expedice, se upustilo kvili nakladnosti

akce a Spatné proveditelnosti.

Scanning RF obsahuje pievazné softwarové feSeni pro manipulaci s materialem. Prozatim
byl dokoncen projekt s ndzvem LTO1, coz je softwarovy systém, kdy se pomoci ¢tecek
objednava material do vyroby. Diive se materidl objedndval pies pocitac,
Ktery byl ve vyrobni hale jeden pro tfi linky. Mistii museli k tomuto pocitaé¢i chodit
aobjednavat, to zabiralo c¢as a objednavky byly ve skladu zpracovdvany
S patnactiminutovym i del§Sim zpozdénim. To vedlo objednatele materialu pro vyrobu
k zadavani velkého mnozstvi pozadavkti na material. Vytizeni skladnikti bylo zvlasté
na zacatku smén obrovské, zaroven zde vznikal problém s hromadénim materialu v malém
prostoru vyrobni haly. Gitterboxy s materialy Casto zasahovaly i do uli¢ek uréenych
pro manipulaéni voziky. Material nashroméazdény ve vyrobé casto ptibyval z divodu

planovani dalsi vyroby (nasledujicich smén), aniz by byl pribézné zpracovavan.

Systém LTO1 zahrnuje vyvoj softwaru, ktery je vyvijen na zakazku v Indii. Dal$i nedilnou
¢asti je zakoupeni Ctecek pro skladniky i pro vyrobu, které diky softwaru na miru zabezpecuji
okamzité objednavani materialu. Existuji zde omezeni, jako naprava ptedeslého stavu,
v ¢asovém 1 mnoZstevnim objednavani materialu. To zabezpecuje plynulejsi praci ve skladu
1 ve vyrobé a velké uspory v zeStihleni toku materidlu. Objedndvky jsou vygenerovany
oskenovanim carového kodu na pfislusné lince. Piikaz pro vyskladnéni materidlu

je do skladu zaslan ihned.
Dalsim cilem, kterého by projekt Scanning RF mél v pfistim roce dosahnout, je rozsifeni

systému o pfijem zbozi a vratky nepouzitého materiadlu z vyroby. Tim se vytvofi aktualni

piehled o stavu materialu a jeho aktudlni pozici. Diky tomu by se mohla Iépe aplikovat
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metoda FIFO? (angl. First In, First Out), ktera nyni podle autorky DP v prostorach vyroby,

konkrétn¢ v kanbanovych regalech moc dobte nefunguje.

Projekt Pull System zahrnuje dvé polozky, z nichZ byla v minulém roce dokon¢ena pouze
jedna. Zaroven jsou tyto polozky jednim z nejkomplikovanégjSich a nejrozsahlejsich cilt
stanovenych v celém projektu. Pull System navazuje na LTO1. Splnénou polozkou tohoto
projektu je zavedeni systému kanban. Kanban se pouzivd pro zavazeni menSich
dil materidlu do vyroby. Ve vyrobé jsou rozmistény kanbanové regaly ur¢ené pro malé
standardizované bedynky — obaly znamé jako KLT (ném. Kleinladungstrdger, dale jen KLT,
viz Ptiloha B). Do nich jsou pravidelné doplnovany KLT s materidlem, pficemz signalem
pro doplnéni je umisténi prazdné KLT piepravky Vv horni polici regalu, ktera je vyhrazena

pouze pro prazdné obaly.

Ve skladu materialu jsou vyhrazené prostory pro sklad kanbanu, a to na dvou mistech.
Prvnim mistem je oddé€lena ¢ast skladu, kde jsou v policich umisténé ohradové palety,
znamé jako gitterboxy?, obsahuji material pro vyrobu. Tento material si kanbanista® nabira
a umist'uje do prazdnych KLT, které pak vozi do vyroby. Druhy sklad je umistén z jedné
strany dlouhych regélti s materidlem. Zde jsou KLT ptepravky jiz plné a postaci je nalozit

na kanbanovy vozik a odvést do vyroby.

Kanbanové voziky jezdi ve vyrob& dva. Jeden znich je vhodny pro praci ve vysce,
proto ma na starosti nabirani materialu ze skladu s gitterboxy; tento vozik obsahuje pouze
jednu paletu pro umisténi KLT. Druhy kanbanista ma vozik s dv€ma paletami, proto miZe

vozit do vyroby vétsi mnozstvi materidlu v KLT; druhy vozik je vyuZivan pro zavazeni

! Metoda FIFO predstavuje systém zaskladiiovani a vyskladfiovani materialu, kdy prvni material,
ktery ptichazi do firmy, zaroven tuto firmu opusti jako prvni. Nemlze nastat situace, kdy bude
vyskladnén material, ktery do firmy dorazil pozd€ji nez jiz zaskladnény material stejného typu.
Tento proces napomaha k zdznamu ¢asového materidlového toku. Zaroven se zabranuje starnuti
materialu ve sklad¢. FIFO zabezpecuje pravidelnou materialovou obménu (Roser, 2014).

2 Ohradové palety, neboli gitterboxy, jsou palety majici kromé& dna i stény, které tvoii pIné stény,
miize, sit¢ nebo ramy. Zalezi na druhu piepravovaného materialu. Pro lep$i manipulaci mize
byt jedna nebo vice stén sklopnych (Palety Moravia, 2018).

% Kanbanista je lidovy nazev uzivany pro manipulanty iterni logistiky v automobilovém primyslu.
V piipadé konkrétniho ndzvu ,kanbanista® je manipulantovou naplni prace prevazné zasobovani
linek kanbanovym materidlem (Ministerstvo prace a socialnich véci, 2017).
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vysokoobratkového materialu. Dalsim cilem, ktery je v procesu ladéni kanbanu, je dosazeni
stavu, kdy manipulant za KLT s materialem dopravené do vyroby obdrzi jedno prazdné KLT.
Diky zavedeni kanbanu se pocet vysokozdviznych vozikli ve vyrobé& radikalné snizil.
V uli¢ce €. 1 (viz Obr. 4) je pohyb omezen pouze na piejezd ze skladu expedice do skladu
materialu, kdy je potfeba dopravit vysokozdvizné vozidlo z expedice K napajeci stanici.
Vysokozdvizné voziky se zde také pouzivaji v ptipadé vymény takzvanych stolt (forem)

pro vyrobu vyrobk.

VEtsi problém je v ulicee €. 2 (viz Obr. 4), kde jezdi vysokozdvizny vozik a odvazi z vyroby
hotové vyrobky ve velkych kovovych bednéch. Prozatim je tato ulicka z projektu
Forklift Free Factory vyloucena. Nebylo nalezeno jiné feSeni, které by bylo ekonomicky
vyhodné a vhodné pro tyto vyrobky. Mezi navrhy na vylepSeni byl naptiklad ,,Sushi pas*,
tedy posuvny pas, ktery by hotové vyrobky odvazel do expedice, nicméné kvili velikosti
vyrobku (na délku i okolo 2 m) by toto feseni bylo velice drahé, neefektivni a z hlediska
BOZP i nebezpecné.
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Obr. 4: Vyrobni hala s ulickami projektu Forklift Free Factory
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018d)
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Do skupiny cild Others byly zahrnuty cile, které by mé¢ly obsahovat veskeré rozsahlejsi
projekty. Nelze tici, Ze by byl néjaky z téchto cili zcela splnén, ale pii plnéni ostatnich cill
se vzdy prihlizi k cilim Others. Mezi tyto cile patii redukce kartonovych odpadi a redukce
dal$ich jednoucelovych obalt, svoz a likvidace odpadu z vyroby. Nyni se o odpady z vyroby
a jejich likvidaci staraji skladnici ve volném Case (béhem prostojtt). Diky zapojeni skladnikt
bylo mozné zredukovat jedno pracovni misto (konkrétné pozici délnika pro recyklaci),
¢imz se uSetiily naklady firmy. DalSimi cili je dbat na spravnou ergonomii pii praci

a zaroven na bezpe¢nost, viz BOZP.

4.2.1 Ukastnici projektu v ramci organizaéni struktury firmy

Divize CA se fidi liniové S$tabni organizacni strukturou (viz Obr. 5). Tato organizacni
struktura je kombinaci jednoliniové a viceliniové organizacni struktury. V této organizacni
struktufe jsou jasn¢ definované pravomoci a odpovédnosti jednotlivych pracovniki.
Klasicka jednoliniové organizacni struktura je doplnéna o Staby, za které se konkrétné v této
firm¢ fadi asistentka feditele, spravce budov a BOZP a manazer pro neustalé zlepSovani.
Liniovi pracovnici zodpovidaji za ¢innost jejich odd€leni a pribéh procest ve firmé, zaroven
mohou né¢které své cCinnosti konzultovat nebo delegovat na S$tdby, které mohou plnit

napt. kontrolni nebo poradenskou funkci (Synek, 2010).

Plant Manager CA

Administrative Senior EHS
Assistant Supervisor
Cl Leader
[ | | | | |
Manufacturing
HR Manager Operations Manager Launch Manager Plant Controller PC&L Manager Engineering Quality Manager
Technology Manager|

Obr. 5: Organizacni struktura divize CA

Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018e)

Nejvyssim predstavitelem divize CA je Plant Manager. Jemu podfizené jsou Staby,
do kterych se fadi Administrative Assistant, Senior EHS Supervisor a Continuous
Improvement Leader. Nasleduji pozice, které jsou si v této organizacni struktufe rovny,

jsou piimymi podiizenymi Plant managera CA. Kazda z téchto pozic tidi ve firmé odlisné
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operace, nicmén¢ pro plnéni cili stanovenych spole¢nosti musi mezi sebou komunikovat,
spolupracovat a vytvaret kompromisy. Pro hladky chod firmy jsou pofadany pravidelné
kazdotydenni meetingy vedeni spole¢nosti, kde si manaZzefi vyménuji informace, dopliuji

plany firmy o jejich postoje a zaroven spoluvytvareji kratkodobé cile spolecnosti.

Na projekt Forklift Free Factory byl vybran pracovnik z oblasti skladovani a logistiky.
Jeho ukolem je tidit cely projekt, vést porady a rozhodovat o krocich, které povedou
ke splnéni cile projektu. Pro fizeni rozsahlého projektu tento pracovnik absolvoval nékolik
Skoleni z oblasti vedeni lidi, rozhodovani a planovani. Pro uspésnost projektu je kazdému

zameéstnanci, ktery fidi projekt, pridélen tzv. sponzor.

Sponzor je osoba, kterd ma zkuSenosti s vedenim projektd, znd dobie problematiku,
kterou ma projekt fesit, a mize napomoci vedoucimu projektu vydat se spravnou cestou,
nebo varovat ho pted rozhodnutimi, ktera by nemusela vést ke zdarnému konci. V piipadé
projektu je sponzorem vedouci logistiky CA. Dal$imi tcastniky projektu jsou pracovnici
z logistiky skladii (konkrétné dva zastupci), vyroby, ndkupu, Senior EHS Supervisor
a Continuous Improvement Leader (viz Obr. 6).

Vedouci projektu

Sponzor

Zastupce pro
neustalé
zlepsovani

Zastupce pro
BOZP

Zastupce logistiky

<klada Zastupce vyroby Zastupce nakupu

2. zastupce
logistiky skladt

Obr. 6: Organizacni struktura projektu Forklift Free Factory
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018d)

Kromé organiza¢ni struktury pro projekt Forklift Free Factory se do projektového tymu

zapojuji i zastupci jednotlivych oddéleni vyplyvajicich z organiza¢ni struktury firmy.
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Pti zasadnich rozhodnutich ma hlavni slovo Plant Pruduction Control& Logistics Manager,
ptipadné jemu nadtizeny Plant Manager CA. V piipadé¢ personalnich zmén na pracovistich

musi projektovy tym projednat své imysly s personalnim oddélenim.

4.2.2 Skladova manipulaéni zatizeni pouZivana firmou

Manipulacni zafizeni jsou soucasti vétSiny skladl. Na trhu je velké mnozstvi typl téchto
zafizeni, ktera se 1i§i svym ucelem, velikosti, moznosti zdvihu nebo uzivatelskou volnosti
(viz Ptiloha C). Voziky se také lisi pouzivanym pohonem, piipadné prostorem pro nakladku
materialu, kdy nékteré obsahuji vidlice a jiné pouze tlozny prostor pro material nebo jiné

predméty urcené k manipulaci (Emmett, 2008).

Prvni kategorii manipula¢ni techniky jsou ruéni nizkozdvizné voziky (téz oznacované
jako paletové voziky). Jsou soucasti vétSiny skladt spole¢nosti Monroe. Tyto voziky
usnadiiuji manipulaci s materidlem, ktery je vyrovnén na paletach. Vyuzivaji se ptevazné
pro rychlou manipulaci ve skladu. Pro manipulaci na delsi vzdalenost byvaji voziky navic
vybaveny elektrickym pohonem. Pro uzivani ruénich nizkozdviznych vozikii neni potiebné
zadné specialni skoleni nebo osvédceni, jako je tomu napiiklad u vysokozdviznych vozikl

(Monroe, 2018c).

Druhou kategorii jsou vysokozdvizné voziky. Téch existuje velké mnozstvi druhi,
ve spole¢nosti Monroe jsou vyuzivany dva typy. Ru¢né vedené vysokozdvizné voziky slouzi
K umistovani materialu do vysek, ale pouze na kratké vzdalenosti. Druhou moznosti
jsou voziky, které obsahuji prostor se sedackou pro manipulatora; slouzi K vykladani
a nakladani materidlu do nakladnich automobilli, pfevozu materidlu na vétsi vzdalenosti
Vv prostorach firmy a uskladnovani materidlu do vysSich pater ve skladu. Mezi tyto voziky
patii napiiklad retraky, které maji sedadlo manipulanta posazené do strany. Smyslem tohoto
usazeni sedadla je lepsi ptehlednost pfi manipulaci v uzkych ulickach nebo pfi couvani

(Monroe, 2018c).

Velmi vyuzivanymi voziky jsou takzvané regalové voziky. Ty se pouZivaji prevazné
v fadovych regélech, kdy se pfipraveny material nalozi na vozik a zaskladni se do regélu.
Spolecnost je vyuzivd dva stroje tohoto typu ve skladé¢ materidlu. Regalové voziky

se pohybuji pfevazné smérem vpied a vzad. Kabina s manipulantem se vysouva vzhuru
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spolecné s naloZenym nakladem. Manipulant ma tak piehled o situaci a zaskladiiovani

materidlu do regalu (Monroe, 2018c).

U kazdého typu manipulacniho prosttedku je tieba znat pravidla pro jeho pouzivani.
Operator, ktery bude s urCitym manipulacnim prostfedkem zachazet, musi byt proskolen
a Vv piipad¢ vysokozdviznych vozikli musi mit i opravnéni k jejich uzivani dolozené
fidicskym prikazem. Voziky jsou nebezpecné, proto musi byt zajiSténa bezpecnost
ve veskerych oblastech, kde se voziky nachazeji a muze dojit ke kolizi s Clovékem
nebo jinym vozikem. Nedilnou soucasti jsou ochranné prvky na téchto vozicich, jako jsou
svétla oznacujici jejich pfitomnost nebo zvukové signaly, napf. pii couvani. Voziky musi
prochazet pravidelnou udrzbou a mohou se pouzivat pouze tehdy, jsou-li v poradku

(Logistic News, 2018).

4.3 Soucasny stav projektu Forklift Free Factory

Pro pokracovani v plnéni cilii projektu je nezbytné provést kontrolu stavajiciho stavu
aptipadné¢ odstranit nedostatky a slaba mista procesu. Respektuje se dodrzovani
PDCA cyklu a zaroven je zde prostor pro zlepSovani procesu v ramci Kaizen kultury firmy.
Nejvyssi pozornost je v tuto chvili kladena na nové zavedeny systém zasobovani vyrobnich

linek pomoci kanbanu, jakozto cil jednoho z piliia projektu Forklift Free Factory.

Nasledujici podkapitoly popisuji postup ziskadvani potiebnych dat, ktery autorka prace
zvolila pro zachyceni soucasného stavu systému zasobovani kanban. Poté nasleduje

vyhodnoceni ziskanych informaci.

4.3.1 Stinovani prace kanbanisty

Pro zaznamenani zasobovani linek pomoci kanbanu byla vybrana metoda pozorovani
a stinovani prace. Pozorovatel zaznamenava po celou dobu pracovniho dne napln prace
kanbanisty. Pfed zacatkem pozorovani je tfeba vyhotovit zdznamovy arch vhodny
pro stinovani prace kanbanisty. Pro usnadnéni procesu byl vybrdn zdznamovy arch
pouzivany divizi CA (viz Obr. 7). Pfed samotnym pozorovanim je tieba do zaznamového
archu vyplnit datum, ¢as zahajeni pozorovani, ¢as ukonceni pozorovani, jméno kanbanisty

a druh manipulacni jednotky, kterou pouziva.
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CONTINUOUS OBSERVATION / NEPRETRZITE SLEDOVANI

25.1.2019 6:00 14:00
SECTION NAME / NAZEV SEKCE LINE NAME / NAZEV LINKY OPERATOR. MALE REMARKS /| POZNAMKY ANALYST / POZOROVATEL
Nizkozdvih Pan Novak FEMALE

No) DURATION (from -to) / TRVANI (od - do) DESCRIPTION / POPIS REMARKS | POZNAMKY

1

Obr. 7: Vzor dokumentu pro stinovani prdce
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018f)

Béhem pozorovani se do zaznamového archu zapisuji ¢asy a k nim ukony, které v danou
chvili kanbanista provadi. Zarovein se do archii zaznamenavaji pocty KLT piepravek,
které kanbanista dovazi do vyroby, nebo naopak odvazi zvyroby. KLT piepravky
se rozdéluji na prazdné a plné, protoze nastavaji situace, kdy bylo do vyroby dovezena
KLT piepravka s materidlem, aniz by byl prostor pro jeho umisténi do kanbanovych regali.
Kromé zaznamenavani dat ma pozorovatel za ukol sledovat cely proces a hledat zde prostor
pro vylepSeni. Pievazné se jedna o malé zmény, které pfispivaji k lepSimu chodu procesu,

tim se cti zavedena kultura Kaizen.

Stinovani prace provedla autorka DP, kterd nema v této oblasti mnoho zkuSenosti,
a proto byl jeji pohled na zavedeny systém kanbanu nezaujaty. Zaroveii mohla v prib&hu
pozorovani zaznamenat problém, ktery tvlrci projektu neoCekéavali, nebo jim nepfisel
dulezity. Pozorovani probihalo vzdy vranni sméné, kdy byl kanban nejvytizené;si,
a to n€kolik tydnt po sobé. Pro dokonaly obrazek o funkénosti kanbanu byl pokazdé

sledovén jiny kanbanista.

Autorka prace musela byt proskolena a vybavena ochrannymi pomickami do provozu.
Pomtcky zahrnuji ochranné bryle, pracovni boty a ve skladovacich prostorach je nutné nosit
ochrannou helmu. Dalsi uskali, které na autorku cekalo, je rychlost. Kanbanisté jezdi
na piepravnich vozicich, ale pozorovatelka se po provoze pohybovala pésky a pouze
v oznacenych cestach pro chodce. Navic pozorovatelka nesméla pouzivat bezpe¢nostni
dvete ze skladu do vyroby (ur¢ené pouze pro voziky), ale musela sklad obejit po chodniku
urc¢eném pro pé&si. Tato trasa je lemovana ochrannou sténou, pies kterou neni do vyroby videt.
Pozorovatelka si musela pospisit, aby po opusténi skladu zastihla kanbanistu u prvni

vykladky do kanbanového regilu a dokazala tak zaznamenat relevantni data.
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Prvni kanbanovy regal se nachdzi v bezprostfedni vzdalenosti od bezpecnostnich dvefi

ze skladu materialu.

4.3.2 Prubéh stinovani prace

Bylo provedeno celkem pét pozorovani: tii s nizkozdviznym kanbanovym vozikem
a dvé s vysokozdviznym kanbanovym vozikem. Nizky pocet pozorovani je zpiisoben
nedostatkem kanbanistii. V ptipadé navysSeni pozorovani by byl stejny kanbanista pozorovan
vicekrat pfi stejném pracovnim procesu. Pozorovani se provadélo v dobé, kdy nebyl omezen
provoz vyrobnich linek a kanban byl zcela vytizen, konkrétné: 28. 11. 2018, 10. 1. 2019,
17.1. 2019, 25. 1. 2019 a 8. 2. 2019 (viz Ptiloha D).

Pro lepsi a rychlejsi zaznamenavani si autorka prace pifi prvnim pozorovani vytvorila seznam
zkratek pouzivanych pro rychly zapis tkoni, které kanbanista vykonava (viz Tab. 1).
Zaroven si Ciseln¢ oznacila jednotlivé kanbanové regily dle posloupnosti zavazeni
anasledné pfidala oznaceni pismeny z diivodu identifikace novych regali a zachovani

posloupnosti pii zavazeci cesté kanbanisty (viz Obr. 8).

Vysledny zapis mohl vypadat napf. takto:
1) 5A, 41 = regal ¢. 1, 5 KLT (plnych) do regélu, 4 KLT (prazdné) z regalu®

Tab. 1: Seznam zkratek vyuzivanych pri zapisu do zdznamového archu

Zkratka Vysvétlivka
\Y odjezd do vyroby
S odjezd z vyroby do skladu
v Prazdné KLT
P Plné KLT
I vlozeni KLT do regalu (z angl. in)
A odejmuti KLT z regalu (z angl. aut)

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obr. 8: Oznaceni a umisténi kanbanovych regdlii vV zavodé CA

Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018d)

Po dokonceni pozorovani bylo nutné pisemné zaznamy piepsat do tabulkového programu
MS Excel. Nasledné se pomoci funkci vypogitaly ¢asy ¢innosti, které manipulant vykonaval.
Stejné tak bylo dulezité sepsat veskeré poznamky, které pozorovatel béhem stinovani prace
zaznamenal. Pro zhodnoceni vysledkti pozorovani se pouzila Paretova ABC analyza.
Tato metoda byla zvolena hlavné pro rtiznorodost ¢innosti kanbanisty, kdy nelze ptfesné

stanovit normu prace jako napfiklad u pasové vyroby.

Na zaklad¢ Cinnosti, které béhem pozorovani manipulant vykonaval, se pro zhodnoceni
efektivnosti jeho prace rozdélila do tii kategorii (A, B a C). Kazda kategorie obsahuje

¢innosti, které Si jsou blizké svou dulezitosti.

Kategorii A tvoii skupina Cinnosti, kterou kanbanista musi vykonavat vzdy. Jedna
se 0 baleni prazdnych beden KLT, které se budou odesilat dodavateli kanbanového materialu.
Prazdné KLT ptepravky se musi naskladat na dievéné palety, zapaskovat a v piipadé€ vétsich
KLT obalit smrstovaci folii, aby byly chranény pted vnéjsimi vlivy a drzely pfi prepravé

pohromadé¢. Tuto ¢innost manipulant vykonava ve skladu materialu v oblasti piebalovani
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kanbanového materialu, kde se nachazi i sklad na prazdné KLT obaly. Dale se jedna
0 vyskladnéni prazdnych KLT pii ptijezdu z vyrobni haly do skladu na obaly. Neposledni
¢innosti je jakakoli jind nutna manipulace s KLT, jako je napf. naskladnéni plnych
KLT na manipula¢ni vozik Vv kanbanovém skladu a vyskladnéni KLT s materidlem

z manipula¢niho voziku do kanbanového regalu ve vyrobé.

Prace, které¢ kanbanista musi vykonat, ale nejedna se o hlavni napln jeho prace fadime
do kategorie B. Zde se ptedpoklada prostor pro zlepSovani. Mezi tyto ¢innosti se fadi trvani
cest manipula¢niho voziku, které musi kanbanista vykonat pti rozvozu nebo svozu materialu
po vyrobni hale. Do kategorie B dale patii piebalovani materialu, ktery neptichazi do firmy
v KLT, ale ve velkych kartonovych obalech (krabicich), a je tfeba, aby kanbanista tento
material do KLT umistil sim. Nedilnou soucasti ¢innosti kanbanisty jsou drobné prace,
jako je prace se Cteckou, zapisovani objednavek z vyroby do piipravenych tabulek apod.
Posledni ¢innost, ktera byla zafazena do kategorie B, je povinna piestavka pracovnika,

ktera ¢ini 30 minut a nelze ji nijak zkréatit.

Posledni je kategorie C, ktera zahrnuje cinnosti, které jsou nadbyte¢né a povazuji
se za plytvani. Mezi tyto ¢innosti bylo zafazeno ¢ekani, napiiklad v situaci, kdy byla zcela
zatarasena ulicka a kanbanista nemohl s vozikem projet apod. Do kategorie C patii
I pfestavky na koufeni mimo stanovenou povinnou ptestavku. V neposledni fadé sem spada
Cas prestavky nad ramec limitu 30 minut, a ostatni prace, které by kanbanista nem¢l v ramci
své pracovni doby vykonavat (napf. jezdi sjinym vozikem a vypomahd ve skladu

skladniktim s jejich praci).

4.3.3 Vyhodnoceni stinovani prace kanbanisti

Vyhodnoceni jednotlivych pozorovani pfineslo ne¢ekané vysledky. Pro pfesnéjsi predstavu
o préaci kanbanistli se hodnoty jednotlivych méfeni zprimérovaly a zaroven rozdélily

na vysokozdvizny a nizkozdvizny vozik (viz Obr. 9).
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Pracovni doba v hod.

Celkovy vystup Nizkozvih Vysokozdvih

kategorie 1 kategorie2 W kategorie3

Obr. 9: Paretova ABC analyza kanbanovych cinnosti
Zroj: vlastni zpracovani

Z grafu (viz Obr. 9: Paretova ABC analyza kanbanovych ¢innosti) vyplyva, ze z osmihodinové
pracovni doby* se kanbanisté vénuji ¢innostem spadajicim do kategorie A piiblizné 5 hodin.
Kategorii ¢innosti B se vénuji zhruba hodinu a ptl. Tento fakt se povazuje za neuspokojujici,
a proto tato kategorie ¢innosti bude nadale pozorovéna se snahou tento Cas snizit. Alarmujici
je kategorie C. Zhruba hodinu a ¢tvrt se kanbanista nevénuje své praci. Tato kategorie

¢innosti bude okamzité pfezkoumdna a je nutné zde provést napravu.

Na  jednotlivé  kategorie je  tfeba se  podivat  podrobnéji.  V ramci
kategorie A se nepfedpoklada sjednavani naprav. Bude vSak zajimavé sledovat Casové
rozdéleni ¢innosti mezi nizkozdviznym a vysokozdviznym vozikem. V pifipad¢é odhaleni

¢asovych rezerv by mohlo i zde dojit ke zlepSeni.

4 Pokud se se¢tou hodnoty z grafu, neodpovidaji pfesné osmi hodinam, které ¢ini pracovni doba.
Odchylky vznikaly pfi rannim nastupu na pracovisté, kdy se pridélovala prace pro dany den,

nebo kratkou poradou skladnikl na konci pracovni smény apod.
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Tab. 2: Délka trvani kanbanovych cinnosti kategorie A (hod.)

Popis Sinnosti Ce’lkovy lekoqu|zny VysokozrdV|zny

vystup vozik vozik

Baleni prazdnych KLT 0:17 0:24 0:10

Zaskladnéni prazdnych KLT do skladu 1:08 0:46 1:93

kanbanu

Ostatni manipulace 0:08 0:09 0:05

Vys’k}adnenll pravzdnych KLT z kanbanovych 135 1:40 1:32

regali ve vyrobé

Zaskloadnen} plnvych KLT do kanbanovych 158 1:57 159

regalli ve vyrob¢

Zdroj: vlastni zpracovani

Baleni prazdnych KLT mé pfevazné vykondvat manipulant obsluhujici nizkozdvizny vozik.
Jak je vidét z Tab. 2, tato &innost zabere manipulantovi primérné 24 minut. Cas straveny
touto Cinnosti je pfijatelny a ¢innost je urena i pro vyplnéni prostoji napf. Vv Situaci,
kdy je material kompletné zavezen do vyroby a neni tieba kanban dopliiovat. Vyjmuti baleni
KLT z néplné prace kanbanisty neni mozné. Piehled o prazdnych KLT k odvozu maji
kanbanisté z prvni ruky a dokoncuji tak cely proces kanbanu. S tim souvisi 1 ¢innost druha,
zaskladnovani prazdnych KLT, a ostatni manipulace. Tyto ¢innosti tvofi minimum Casu

prace kanbanisty a jsou soucasti bézné¢ho vykonu jeho prace.

Posledni dvé ¢innosti v kategorii A tvoii zaskladiovani a vyskladiiovani KLT ve vyrobg.
V priméru tyto ¢innosti tvoii zhruba 3:55 hod. (1:35 vyskladnéni + 1:58 zaskladnéni).
Z pohledu vedeni skladu je tento Cas pfijatelny, avSak je zde prostor pro zlepSeni
ukanbanového regalu ¢. 5 (viz Obr. 8 na stran¢ 57), kterému se bude tato prace vénovat
v kapitole 5.2. Tento regal jeve firmé poslednim nezmodernizovanym zasobnikem.
Kanbanista zde stravi manipulaci vice ¢asu, protoze regalové kolejnice na KL T se zadrhavaji,
jednotlivé ptihradky na sebe nedoléhaji a chce to Sikovnost a praxi pii zaskladiiovani novych

plnych KLT.
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Tab. 3: Délka trvani kanbanovych cinnosti kategorie B (hod.)

Popis ¢innosti Celkovy vystup NiZkVOOZZdiKiiny VySO‘If(());idkviiny
Jizda manipulacni technikou 0:39 0:33 0:43
Drobné prace 0:28 0:34 0:24
Ptestavka (povinnd) 0:30 0:30 0:30

Zdroj: vlastni zpracovani

Z Tab. 3, kde jsou rozepsany kanbanové ¢innosti kategorie B, je viditelné rozdéleni téchto
praci na tii zakladni ¢innosti. Kazdé z téchto ¢innosti kanbanista vénuje pfiblizn¢ 30 minut
z celkové pracovni doby. Povinna piestavka ¢ini vzdy piesné 30 minut. V pracovni dobé
ma kazdy zaméstnanec narok na tuto prestavku, proto ji nelze zkratit a je zbytecné se touto

¢innosti dale zaobirat z pohledu zefektivnéni pracovni doby.

Mezi drobné prace patii zejména prace se Cteckou carovych kodit ve skladé materialu,
kde kazdy material vyzvednuty zregalu musi byt ¢teckou oznafen spolu se zadanim
mnozstvi, které se vyskladiiuje. Tento proces je rychly a zkuSeny kanbanista pracuje
se ¢teckou rychle. Naopak dosavadni pouzivani zapisnikii ve vyrobé¢ je zdlouhavy proces.
Pokud v regalu chybi material, kanbanista si zapisuje Cislo regalu, ¢islo dilu a podcet,
ktery je tieba do regalu dodat. Zde by na prvni pohled bylo vhodné systém nacitani vylepsit.
Nabizi se rozsifeni ¢arovych kodi do celé vyrobni haly. Material by se objednaval pouze
naétenim ¢arového kodu, to by nejen usnadnilo praci kanbanistim, ale zaroven by se uspofil

celkovy ¢as prace manipulantt.

Posledni ¢innosti je jizda manipulacni techniky. Zde je prostor pro zlepSeni. Material
se na misto musi dopravit, ale néktefi manipulanti si cestu k danému regalu zbyte¢né
prodluzuji, naptiklad projizdi skladem expedice apod. Zaroveii se k nékterym kanbanovym
regalim né€kolikrat vraci, protoze si §patné poznamenali pocet chybé&jiciho materialu apod.
Stejné jako pfedchozi bod by se tato problematika dala vytesit ¢tecim zatizenim, diky némuz
kanbanista bude ptesné védét, ktery material a v jakém mnoZstvi ma umistit do daného
regalu. Zaroven by bylo vhodné pro kanbanisty stanovit cesty, kudy maji s kanbanovym

vozikem projizdét a v jakém potadi kanbanové regaly dopliovat.
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Tab. 4: Délka trvani kanbanovych cinnosti z kategorie C (hod.)

Popis tinnosti (i’ey’lsl;(:l\l;y NleVOOZZ(:]‘;lzny Vysoi(:)):i(:(vnzny
Cekani 0:15 0:14 0:16
Piestavka na koufeni 0:07 0:00 0:10
Ostatni prace 0:22 0:24 0:20
Prestavka mimo stanovenou mez 0:32 0:39 0:28

Zdroj: vlastni zpracovani

Tab. 4 zobrazuje Cinnosti zafazené do kategorie C kanbanovych ¢innosti. Z této tabulky
jsou jasné viditelné ztraty v podob¢ nevyuzitého ¢asu pracovnika. V piipad¢ ¢ekani se jedna
zhruba 0 15 minut. Tento problém nastava v ptipadé¢, kdy se v uli¢ce vyroby sejde vice
vozikll a musi se navzajem vyhybat, nebo ¢ekat, nez se néktery vyhne a zajede do jiné ulicky.
Vétsim problémem je Cekani zptisobené vyskytem prekazek v podobé velkych dili materialu
(nékde az 2 m) a pripravkll na vyrobky (tzv. stolll), které se Vv prostorach vyroby Spatné
skladuji a nekdy zasahuji do uli¢ek. V tomto piipadé¢ je nutné vyckat na obsluhu,
ktera pomize tyto dily zulicky odstranit a umozni tak prijezd manipulaéni techniky.
MozZnost, jak omezit vyskyt ¢ekani, je omezeni manipulacni techniky v prostoru vyroby,
lep$i organizace vyroby z hlediska planovani vyskladnovéani piipravki na vyrobky,

které zbyte¢né nebudou ¢ekat v prostoru ulicky na usazeni do stroje.

Dalsimi ¢innostmi, které se povazuji za plytvani, jsou piestavky na koufeni a Casové
nedodrzeni ptestavek (resp. prestavky nad ramec 30minutové pauzy). Tyto cinnosti
jsou jasnym piikladem plytvani. Pii podrobnéjsi studii této problematiky, bylo odhaleno
zjisténi (viz Tab. 5). Extrémnim ptipadem je pracovnik, ktery v souctu ptestavek povinnych,
ostatnich atzv. ,koufovych®, stravil témét dvé hodiny mimo pracovisté. U dalSich
pracovniku také nebyla pracovni doba dodrzovana. Je patrné, Ze kanbanisté nejsou pracovné

vytizeni, a stoji za zvazeni, zda jsou pro zasobovani vyroby zapotiebi dva kanbanisté.
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Tab. 5: Prehled pracovnich prestivek kanbanistii 7 hlediska trvani (hod.)

) Povinna Piestavka na Ostatni
Kanbanista Suma
prestavka kouteni prestavky
Kanbanista 1 0:30 0:00 0:27 0:57
Kanbanista 2 0:30 0:00 0:05 0:35
Kanbanista 3 0:30 0:31 0:42 1:43
Kanbanista 4 0:30 0:00 0:38 1:08
Kanbanista 5 0:30 0:00 0:51 1:21

Zdroj: vlastni zpracovani

Poslednimi ¢innostmi, které se povazuji za plytvani (nevyuziti své pracovni doby),
jsou ostatni prace (viz Tab. 4). Kanbanista vyuziva volny ¢as vypomahanim ve skladu
a naptiklad zakladd nové¢ ptivezeny materidl do regali apod. Tento piipad je tolerovan,
protoze se jedna o vypomoc, a kanbanista ve skladu pracuje, tedy nezahali, nicméné neni

to v jeho popisu prace a tento Cas by mél byt vénovan pouze systému kanban.
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5 Navrhy vylepSeni stavajiciho stavu kanbanu

Pozorovanim bylo ziskano vice informaci, nez se pfi zahdjeni vyzkumu ptedpokladalo.
Vysledky pozorovani byly rozdéleny do tii kategorii a jsou popsany dle ¢asové navaznosti
Vv nasledujicich podkapitolach. Prvni podkapitolu tvoii Akéni plan, ktery byl sestaven ihned
po dokonceni stinovani prace kanbanistli. Néasledovala uprava kanbanovych regali,
ktera byla vypracovana v navaznosti na stinovani prace kanbanisti. Posledni zménou,
ktera byla rozsahlého charakteru, bylo navrzeni nového systému kanban, ktery bude
obsahovat pouze jednoho kanbanistu.

5.1 AKéni plan

Soucasné se stinovanim prace bylo zaznamenano 14 nedostatkii, konkrétnéji rozepsanych
nize, urCenych k projednani naporad¢ projektového tymu mikrologistiky. Jednotlivé
zaznamy byly sefazeny do firemniho dokumentu, zvaného akéni plan (viz Ptiloha E). Kazdy
zaznam obsahuje popis prohiesku ¢i nedostatku vysledovaného béhem pozorovani a zaroven
navrhovana feSeni. Né&které zbodl lze vyfeSit ihned, jiné jsou spiSe k zamysleni
se nad moznosti zdokonaleni systému kanban. N¢kolik zdznamt hovoii o hrubém poruseni
BOZP, pro tyto body musi byt sjednana naprava okamzité po projednani akcéniho planu

na schiizce projektového tymu mikrologistiky.

Zaznam 1 se vénuje vysoké vytiZenosti prvni ulicky ve skladu. Tato ulicka umoziuje
piistup ke kanbanovému regalu s materidlem, zaroven je na konci této ulicky misto pro svoz
a likvidaci odpadu. Ulickou také projizdi veskeré manipulacni voziky, které ve firmé pracuji,
protoze je zde umisténa nabijeci stanice na baterie. Naproti kanbanovému regélu jsou vrata
pro nékladni automobily, kterymi do firmy putuje novy material. V ptipadé¢ piijmu materidlu
se ulicka zaplni manipula¢nimi voziky pro vyskladnéni ndkladniho automobilu. O této ulicce

zle tici, ze je ,,frekventovanou dalnici uprostied firemniho ruchu®.

O tomto problému vedeni firmy védélo a snazi se problematiku pfetizeni ulicky vyfesit.
Jako jedno z feSeni se navrhuje umisténi kanbanového regalu na druhou stranu skladu,
nebo z jedné ¢asti do vyroby, kde by se odebrala piepazka oddélujici sklad od vyroby.
Toto fesSeni je naro¢né na pieskladnéni veskerého materialu a odstranéni prepazky. Vedeni
mikrologistiky tento navrh ze strany pozorovatele pfijalo jako proveditelny, av§ak z diivodu

naro¢nosti na provedeni celé akce se dale hleda vhodnéjsi varianta.
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Zaznam 2 se tyka porusSeni BOZP ze strany kanbanisty. Kanbanista s nizkozdviznym
vozikem nedoséahl do posledniho regalu pro KLT, a proto si zvedl| vidlice voziku a stoupl
nejen na né, ale zaroven i1 do bedynky s materidlem umisténé na vidlicich. Hrozi zde né¢kolik
rizik. Kanbanista mize z vidlic voziku spadnout a zranit se, zarovein mtize poSkodit material,
do kterého si stoupa, aby dosahl vyse, nebo na sebe z vysky vysypat KLT s materialem,
ktery prevazné tvoii kovové dily a opét se osklivé zranit. Vedeni mikrologistiky o tomto
problému nemélo tuSeni. Vedeni skladu se k této problematice vyjadiilo a své tvrzeni
potvrdilo popisem prace jednotlivych kanbanistd. Posledni kanbanovy regal
smi dle dokumentace vyuzivat pouze kanbanista s vysokozdviznym vozikem. Kanbanista
S nizkozviznym vozikem proto poruSuje nékolik nafizeni a dany materidl z regalu nema

vibec vyskladnovat.

Zde bude sjednana okamzitd naprava. VSichni kanbanisté budou okamzité proskoleni
0 vyskladnovani KLT a BOZP. Jako népravné opatieni (kdyby opét doslo k poruseni BOZP)
se tézké dily z posledniho regalu vyméni za leh¢i z nizsich regalovych pozic nebo za gumové

dily.

Zaznam 3 se tyka naruSovani systému kanban délniky z vyroby. Neéktefi délnici
nerespektuji vraceni prazdnych KLT zpét do kanbanového regalu, ale sesypavaji si material
na pracovisti do poloprazdnych KLT, které maji pfipravené vedle stroje pro rychlejsi odbér
materidlu. Bohuzel obc¢as sesypou dily, které jsou si velice podobné, avSak nejsou stejné,
poté vyroba vyrabi dily, které nelze pouzit — zmetky. Dalsim disledkem je, Ze si kanbanisté
Casto mysli, Ze dili maji ve vyrobé dostatek, nebo naopak malo. Kvili poloprazdnym
KLT v kanbanovych regilech neni moZzné odhadnout potfebu nového materidlu.
KLT ptepravky v kanbanovém regalu maji byt vzdy zcela plné. Sesypavanim pouze Casti

obsahu KLT vznika kolize s dovazkou novych KLT.
Néprava tohoto problému bude spocivat v proskoleni zaméstnanci od Team Leaderd.
Pti nasledném poruseni natfizeni o zédkazu presypavani materidlu se dany prohieSek bude

fesit individualné s nadfizenym pracovnika.

Zaznam 4 se tyka ekologického zachazeni s papirem. Z kazdé KLT piepravky zatazené

do kanbanového regalu jestrhnut a vyhozen papir A4 obsahujici carovy kod
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a dalsi specifikace materialu, které dana KLT obsahuje. Pti poctu cca 1 200 KLT piepravek

V obéhu se jedné o velké mnozstvi jednorazove tisknutého papiru.

Navrhem pro feSeni tohoto problému jsou pted oznacené KLT (napi. barevné rozliSeni),
do kterych by patfil pouze jeden druh materialu. Toto feSeni bylo vedenim mikrologistiky
zamitnuto. O podobnou strategii se jiz diive firma pokusila, nicméné pii tak velkém poctu
materidlu neni mozné skladovat takové mnozstvi pfed oznacenych prazdnych KLT.
Jako dalsi feSeni se nabizi pofizeni tiskarny na Stitky, které budou mnohem mensi
a nespotiebuje se takové mnozstvi papiru jako doposud. Zaroven budou Stitky nalepovaci,
a proto nehrozi ztrata, jako tomu je nyni, kdy se papir pti manipulaci s KLT omylem utrhne
apod. Tento navrh vedeni mikrologistiky podpofilo, dokonce zastupci skladu méli jiz delsi
dobu pfipraveny ndvrh na pofizeni této tiskdrny. Nyni se musi pfipravit software na tisk
Stitkd s ¢arovym kodem a propojit ho se systémem skladu (on-line stav materialu na skladg).
Nasledné bude mozné odhlasovat a ptihlasovat materidl ze skladu stejné, jako tomu

bylo doposud.

Zaznam 5 je spiSe malickost. Carové kody na regalech ve skladu materialu jsou umistény
v euro-deskovych obalech s hrub$i strukturou a matnym povrchem. Zvoleni
euro-deskovych obaltl je vhodné z divodu Casté obmény kodi, avSak nékdy se ¢arové kody
Spatné nacitaji. Vedeni mikrologistiky potvrdilo, Ze pfi inventarizaci pracovnici, ktefi nemaji
velké zkuSenosti se Ctecimi zafizenimi, Casto bojovali se skenem carového kodu.
Jednoduchym navrhovanym feSenim je vymeénit hrubé strukturované euro-deskové obaly

za pevngéjsi Ciré. Toto opatieni bylo vedenim schvéleno.

Zaznam 6 hovoii o odebirani prazdnych KLT zregali ve vyrob& Kanbanisté maji
rozdéleny material, ktery dodavaji do vyroby. Nékdy ale jeden kanbanista z dobré vile
posbira veSkeré prazdné KLT z vyroby i za kanbanistu druhého. Tim ale zanika jeden
ze signall pro druhého kanbanistu dodat novy material do regalu. Manipulant poté musi

pfepocitavat volné pozice v kanbanovém regéalu, coZ znamena dal$i zdrzeni.

Jako feSeni se opé€t nabizi proskoleni kanbanistli o postupu jejich prace. Nicméné jiZ nyni
(vnavaznosti na vysledky pozorovani) se predpokladda zmeéna kanbanu do podoby,
kdy se ve vyrobé bude pohybovat pouze jeden kanbanista, tim padem tyto nesrovnalosti

zcela vymizi.
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Zaznam 7 se tyka nevytiZenosti kanbanisty, ktery také prispiva k myslence, Ze pfi lepsi
organizaci prace bude jediny kanbanista pro zasobovani vyroby postacujici. Pti nékolika
pozorovanich se Kkanbanista pohyboval po vyrobé pouze sjednou nebo dvéma
KLT ptfepravkami na manipulacni jednotce a objizd€él vyrobu stale dokola. Bylo patrné,
Ze Zbyte¢nou cestou po vyrobni hale vypliiuje ¢as, po ktery nema nic na praci. Tyto zbyte¢né
cesty pfinaseji ndklady v podobé plytvani at’ uz z pozice pracovni naplné, nebo opotiebeni

manipulacni techniky.

Tato situace by se dala vyfesit pridélenim dalsi prace kanbanistovi, naptiklad odvozem
prazdnych gitterboxti z vyroby do skladu. Nékteti kanbanisté tuto ¢innost béhem pozorovani

Vv prostojich vykonavali, ale jednalo se spiSe o vyjimec¢nou situaci.

Zaznam 8 hovoii o materialu, ktery je od dodavatelii dovazen v kartonovych krabicich.
Ty musi kanbanista rozbalit a material takzvané piebalit do KLT piepravek. Prebalovani,
jak je patrné i ze stinovani prace, zabira n&jaky ¢as (v pruméru 17 minut). Zarovein musi

byt ve sklad¢ materidlu vytyceny prostor, kde se materidl uskladniuje a piebaluje.

Vedeni mikrologistiky tento problém zna a fesi. Bohuzel tento problém nelze jednorazoveé
vyfesit se vS§emi dodavateli materidlu. Prvni moznosti je dojednat si dodavky materidlu
jizv KLT piepravkach. Tim by se pfebalovani naprosto vyloucilo z procesu. Bohuzel tato
varianta neni u vSech dodavateld mozné. Na baleni materidlu by si museli najmout dalsi

pracovniky, nebo jim to neumoziuje velikost firmy/skladu.

Druhou moznosti, ktera je v procesu zavadéni, je prebalovani téeti stranou, tedy spolecnosti,
kterd se touto Cinnosti zabyva. Material od dodavatele by se nedovazel pfimo do firmy,
ale nejprve do piebalovaci spole¢nosti. Zde by byl piebalen do KLT piepravek a poslan
do firmy Monroe. Tuto moznost firma zcasti vyuziva U nékolika druhd materidlu.
Piebalovani materialu zajistuje firma Emerge a. s. M¢&si¢ni néklady na tuto sluzbu ¢ini
v pruméru cca 60 000 K¢. Sluzba se kalkuluje na zakladé poctu piebalenych nebo jinak
manipulovanych ks KLT ptepravek (viz konkrétni kalkulace za mésic zati 2019 v Tab. 6).
Nyni se uvazuje o roz§ifeni na cely sortiment materialu ur¢eného pro kanban. Hlavnim
divodem je nedostatek mista ve skladovacich prostorech pro skladovani a nésledné
pfebalovani materidlu. BohuZzel termin a podminky smlouvy se sjednavaji pomalu,

a proto se tento problém odklada na pozdéji.

68



Tab. 6. Kalkulace piebalovani externi firmou za mésic zari 2019

Cinnost Pocet KLT (ks) CenazalKLT Cena celkem
Piesypavani 4 007 3,50 K¢ 12 221,35 K¢
Rovnani 5041 3,84 K¢ 19 357,44 K¢
Vézeni 5100 4,61 K¢ 23 511,00 K¢
Kompletace 5 064 0,51 K¢ 2 582,64 K¢

Suma celkem 57 672,43 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018f)

Zaznam 9 se tyka prekracovani pracovnich prestavek. Jak je patrné ze stinovani prace,
kanbanisté Casto prekracuji dobu urcenou pro odpocinek pii praci. Skladnici a kanbanisté
nemaji presné stanoveny ¢as, kdy maji Cerpat prestavku. Diivodem je zdsobovani vyrobnich
linek, vramci kterého by nemélo dochazet Kk situacim, kdy neni zc¢eho vyrabét.
Proto skladnici pfed cerpanim piestavky dodaji novy materidl ke zpracovani a poté odchézi

na prestavku.

V ramci feSeni tohoto problému budou kanbanisté upozornéni na piekracovani doby
pracovniho odpoc¢inku. Pokud se i nadale nebude pracovni doba dodrzovat, je schvalenym
navrhem napravné opatfeni v podob€ stanoveni Casového intervalu, ve kterém budou
kanbanisté Cerpat prestavku. Aby nenastala situace, kdy vyroba nebude mit piipraveny
materidl v kanbanovych regéalech, bude ¢as odpocinku kanbanisti vymezen v jiny ¢asovy

usek, nez ve kterém je stanovena prestavka pro délniky ve vyrobni hale.

Ziaznam 10 opét hovoti o poruseni BOZP ze strany Team Leaderi. Mezi vyrobni halou
a skladem se nachazi prostor pro prijezd manipulac¢nich voziki, tzv. brana. Touto branou
je povoleno pohybovat se pouze s manipula¢nim technikou nebo s gitterboxem na koleckach
(tlatenim gitterboxu pied sebou). Chodec zde z bezpecnostnich divodi prochazet nesmi.
Nicméné zde byli opakované spatfeni Team Leadefi, jak bez jakékoli techniky prochazi
branou. Diavodem jejich rychlé navstévy skladu je informovani skladnikt o situaci ve vyrobé
nebo hledani materialu. BOZP ale mluvi jasnég, v tomto prostoru se nesmi nikdo pohybovat,
hrozi zde kolize s manipula¢ni technikou. Ndapravnym opatfenim bude proSkoleni

Team Leaderti od mistrt a pii opé€tovném porusSeni individualni potrestani.
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Zaznam 11 se tyka prebalovani materialu, nyni z pohledu kanbanisty. Material
je pii ptebalovani do KLT presypavan lopatkou. Neékdy se stane, Ze dilek materialu
kanbanistovi z lopatky upadne. V tomto piipadé kanbanista tuto situaci ignoruje a pokracuje
ve své praci dal. Pii pohledu pod regaly je patrné, ze tato situace nastava opakované a drahy

material se vali v prachu pod regaly.

Jak fika jeden z ptedchozich bodu (viz zaznam 8), firma usiluje o uplné odstranéni ¢innosti
prebalovani materialu. Nicméné¢, nez se podaii piebalovani z firmy vytésnit, kanbanista bude
vybaven lepsi lopatkou s vy$S§imi boc¢nimi sténami. Dale budou kanbanisté proskoleni,
jak se v této situaci zachovat. V prostoru prebalovani bude ztizen prostor pro spadly material.
Ten bude jednou tydné pifezkouman uréenym pracovnikem. Pokud dilek bude v poradku,
m¢él by byt zatazen zpét do vyroby, pokud bude poskozen, bude zafazen na misto pro sbér

rozbitych dila a dale recyklovan.

Zaznam 12 se tyk4 opét poruSeni BOZP ze strany kanbanisty. Materidl dodavany
V papirovych krabicich (urceny na ptebaleni) kanbanisté umist'uji do hornich pozic regélu
a improvizované Si do krabic vyfezavaji otvory (viz Obr. 10). Tim si vytvafeji prostor
na nabirani materialu, stejné jako je tomu u gitterboxt. Papirova krabice je na rozdil
od pevnych konstrukci gitterboxi naprosto nestabilni. Hrozi zde protrZeni, vysypani

materialu, pfevrhnuti celé krabice apod.

Obr. 10: Improvizované gitterboxy s kanbanovym materidlem
Zdroj: vlastni zpracovani
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Dal§imi improvizovanymi gitterboxy jsou bedny z difevottisky. Ty se sice nenachdzi
ve vysce, ale obsahuji nescetné mnozstvi hiebiki a tiisek (viz Obr. 11). Kanbanisté sice
pouzivaji pii prebalovani materidlu ochranné rukavice, nicméné¢ ruce maji od zapésti

po rameno holé. Z pohledu pozorovatele zde existuje vysoké riziko poranéni rukou.

Obr. 11: Improvizované gitterboxy z drevotiisky
Zdroj: vlastni zpracovani

Néprava bude sjednana okamzit¢. Veskeré improvizované papirové krabice budou presunuty
(napf. pti nedostatku mista) bude material pfesypan do gitterboxli. Dievottiskové bedny
bude zakazano jakkoli upravovat a v pfipad€é nutnosti se materidl pifesype do kovovych
gitterboxti. Do budoucna by tento problém mél vymizet spoleéné s ukonéenim piebalovani

materialu ve firmé.

Zaznam 13 je opét z oblasti BOZP. Kanbanovy material je umistén v regalu F v prvni
uli¢ce velkého skladu (viz Obr. 12). Dalsi ulicky slouzi pro vysokozdvizné voziky, takzvané
labuté. Tyto stroje jsou nejvétsi pouzivanou manipulacni technikou ve firmé,
slouzi kK ptremistovani a uskladnovani tézkych dilti. Do ulicky, kde se pohybuje labut’,
Ize vstoupit pouze s reflexni vestou, a zaroven dana osoba musi umistit vystrazny kuzel
pted ulicku. Stroj v tomto pfipadé rozpozna kuzel a manipulantovi nedovoli do ulicky zajet.
Problém nastava zejména v ptipad¢ ulicky €. 2. Kanbanisté do ni obcas prolézaji skrz regal
z ulicky €. 1, aby si srovnali kanbanovy material. Uli¢ka ¢. 2 neni V tomto okamziku nijak

zabezpecena a labut’ muze do této ulicky kdykoli zajet.
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Obr. 12: Schéma skladu, umisténi kanbanovych regalii
Zdroj: vlastni zpracovani

Naprava bude provedena ihned proskolenim kanbanisti o chovani v ulickach,
kde se pohybuji labuté. Zaroven probéhne napomenuti konkrétnich kanbanisti pfistizenych
pfi stinovani prace a pfi opakovaném pfistizeni kteréhokoli ze skladnikti individualni

potrestani nadfizenym pracovnikem.

Zaznam 14, v akénim planu posledni, se opét tyka nevytiZenosti kanbanisti. Kanbanista
jezdi po vyrobni hale pouze sjednou paletou umisténou na manipulaénim zafizeni.
Na zbytek vidlic cestou do skladu nabird prazdné gitterboxy. Tento okamzik je jasnym
dukazem, Ze ve vyrobé nejsou zapotiebi dva kanbanistné, jelikoz kanbanista nemusi
vyuzivat celého prostoru vidlic pro zavazeni materialu. Z pohledu vedoucich skladu se v této
situaci kanbanista zachoval spravné, protoze svlij volny c¢as netrdvi odpocinkem,
ale napomaha pii odvozu prazdnych gitterboxti z vyroby. Opét se tento bod vraci k myslence,

kdy bude ve vyrobé pouze jeden kanbanista.

5.2 Stinovani vybranych kanbanovych regali

Pfi stinovani prace si pozorovatel v§iml dvou kanbanovych regalt, které mohou pro systém
kanban pfedstavovat slabé misto. Proto prob&hlo blizs§i prozkoumani funkcnosti téchto
zasobovacich prosttedkil. Jednd se o regaly zasobujici vyrobni linky S ndzvem MQB 3,
MQ@B 4 a GUMY MQB 3+4. Spole¢ny regal zasobujici linky MQB 3 a MQB 4 je jednim

Z nejvice obratkovych regalt, co se tyce jeho doplnovani KLT piepravkami S materialem.
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Naopak regal s materidlem pro GUMY MQB 3+4 je nejméné obratkovy regal.
KLT piepravky zde obsahuji malé dily, kterych je v jedné KLT ptepravce velké mnozstvi,

proto neni potieba novy material dovazet Casto.

Pozorovéani regalii vychédzi se standardizované tabulky poskytnuté vedenim skladu.
Pozorovatel zkontroluje kanbanové regaly a porovna je s daty, kterd by méla odpovidat
idealni situaci. Toto pozorovani bude provedeno pétkrat za sménu v rozmezi min. 30 minut
(viz Ptiloha F). Pro zhodnoceni funk¢nosti kanbanu jsou firmou stanovena dv¢ hlediska,

pocet KLT v fad¢ za sebou v kanbanovém regalu a doba zavozu materialu.

1. Poéet KLT v Fadé za sebou v kanbanovém regalu

Do fady na kolejnice regalu se vejdou 4 KLT piepravky. V tabulkach pro standardizaci
kanbanu firmy se udava tato maximalni kapacita. Pro vedeni skladu je mnohem pfijatelné;si
variantou vyuzit pouze 3 KLT v fadé. Pokud to neni nutné, je pro firmu pfijatelng;si
skladovat material ve skladech, a nikoli ve vyrob&. Zaroven je zde prostor pro ptipadné

doplnéni KLT ptepravek pti vyssi obratkovosti materialu.

2. Doba zavozu materialu
Doba zavozu materialu je maximalni doba nutna k dodani novych KLT po jejich tplném
vycerpani z kanbanového regalu vyrobou. Pro vypocitani tohoto Casu se vyuZiva

jednoduchého vzorce:

Pocet ks v KLT * PoCet KLT v obéhu
Cyklus stroje za hod.

Pocet ks v KLT se muze lisit dle velikosti materidlu. Firma pracuje s velkymi dily,
avSak kanban slouzi pro zavazeni menSich dilt. Nékteré dily se i pfes svou malou velikost
do KLT vejdou v malém mnozstvi (rozhodujici je tvar materialu). Poé¢tem KLT v obéhu
serozumi pocet KLT v pfislusném kanbanovém regalu. Cyklus stroje za hodinu
predstavuje pocet vyrobkt, které stroj béhem jedné hodiny zpracuje. V klasickém prosttedi
firmy zasobované kanbanem by k vyCerpani zasob materidlu nemélo dojit. Kanbanové
regély se doplituji postupné v pritbéhu pracovni smeény. Proto se firmou stanovil maximalni

pfipustny ¢as zadvozu materidlu na 2 hod.
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5.2.1 Vyhodnoceni stinovani regalu MQB 3 a MQB4

Pti pozorovani se vychézelo z predpokladu, ze kanbanovy regal méa byt maximalné naplnén,
tedy obsahovat 4 KLT piepravky v fad¢. Pievazna vétSina materialu v regalu tento standard
dodrzuje (viz kompletni tabulka Ptiloha F). Pokud bylo mnozstvi nedostacujici, oznacilo
se Cervené, pokud kanbanista vyuzil prazdného mista v regalu a naskladnil naopak vice

nez 4 ks, oznaceni je oranzové (viz Tab. 7).

Tab. 7: Vycet z pozorovani kanbanového regalu MOB3 a MOB 4

Pozadovany stav Pozorovani
Material | FCCtKLT | g4 10:00 10:35 13:14 | 14:10
v obéhu
KLT 4315
KLT 4315
KLT 4280
KLT 4280
KLT 4280
KLT 4315
KLT 6280
KLT 4280
KLT 4329
KLT 4329
KLT 4329
KLT 4329
KLT 4329
KLT 4329
Zdroj: vlastni zpracovani

SN
~
~

7 7 7
6 6 6 6 6

MQB 3

MQB 4

N R e e N R N e

SN

Z Tab. 7. je patrné, ze k dopliiovani nadlimitniho poc¢tu KLT doslo ve tiech ptipadech.
Posledni, ¢tvrté nadlimitni doplnéni materialu KLT 6280 se vzhledem k ¢asovému zapisu
prisuzuje sttidani smén. V deseti pfipadech je zaznamenana kontinualni zasoba KLT mensi
nez 3 kusy. V pfipadé, kdy by se vregilu nachdzelo stdlé mnoZzstvi pouze 3 KLT,
byly by 2 KLT stale v mezi plynulého zasobovani vyroby materidlem. Je vhodné provést
vypocty a zvazit, zda neni vhodné standard 4 KLT snizit pouze na 3 KLT v regalu. Pro tento

vypocet se vyuZije vzorce pro stanoveni doby zavozu materialu a tabulkového programu.

V ptipad€ tohoto regdlu nenastala Zadna kolize se zadanou hranici 2 hodiny V ptipadé
4 KLT vtadé (konkrétni casy zavozu materialu viz Priloha G). Ztohoto ddvodu
byl bez dalsich odkladti v tabulkovém programu snizen pocet KLT na 3 kusy (konkrétni casy

viz Ptiloha H). Ani v tomto pfipad¢ doba zavozu materialu neprotnula hranici 2 hodin.
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Na zaklad¢ ziskanych vysledkii bude kanbanovy regal upraven. Kanbanist¢ budou
proskoleni o sniZzeni po¢tu KLT na 3 ks (viz Pfiloha H). Zbylé KLT budou béhem utprav
vraceny K uskladnéni do kanbanového skladu. Zaroven s timto ukonem bude kanbanovy
regal nové usporadan. Tento zasobnik obsahuje materidl pro dvé vyrobni linky
(MQB 3 a MQB4). Z neznamého diivodu jsou tii kolejnice materialu pro MQB 3 zatazeny
Vv polovin¢ regalu ur¢eného pro MQB 4. K opa¢né vymeéné doslo i u jednoho druhu materialu
uréeného pro linku MQB 4 zatazeného v regalu MQB 3. Nové usporadani kanbanového
regalu uSetii pracovniklim vyroby hledani materialu pro jejich vyrobni linku. Zaroven usetii

kroky, které musi vykonat navic do vzdalengjsi poloviny kanbanového regalu.

5.2.2 Vyhodnoceni stinovani regallu GUMY MQB 3 + 4

Kanbanovy regdl GUMY MQB 3 + 4 je posledni z regalt star¢ho typu. Tyto regdly maji
vracejici kolejnice v dolni ¢asti regalu, coz znemoziuje kanbanistovi mit piehled o poctu
navracenych KLT ptepravek. Zaroven tyto regaly maji staré nefunkcni kolejnice a dalsi
disfunkce. Veskeré ostatni kanbanové regaly byly vyménény za nové, funkéni a spliujici
pozadavky vyroby a kanbanistii. Do tohoto regéalu se umist'uji KL T obsahujici malé lehké
dily — gumy. Tato struktura materialu umoznuje KLT naplnit velkym mnoZzstvim materialu,
ktery vyrobni lince vydrzi dlouhou dobu. Proto se KLT s novym materidlem do tohoto regalu

dovazi jen minimalné.

Stinovéani tohoto regdlu je narocné. Nejprve se pozorovatel musi dikladné seznamit
s obsahem KLT v jednotlivych fadach. Popisky umisténi materialu v tomto piipadé
neodpovidaji oznaeni na regalu. Zaroven kolejnice posouvajici KLT jsou v dezolatnim
stavu. Nékteré jsou dokonce zcela nefunkéni. Prikladem je kolejnice, ve které je na prvni
pohled vidét, Ze obsahuje 4 KLT. Pfi bliz§im ohledani bylo zjisténo, ze fada obsahuje pouze
3 KLT, ale jsou vtadé zaseklé. Kanbanista v tomto piipadé nema Sanci zaznamenat
chybgjici KLT. Dalsi nevyhodou je opacny systém vraceni prazdnych KLT. V tomto ptipadé
se KLT vraceji spodni polici. U vSech zbyvajicich kanbanovych regalti se vraci nejvyssi

polici.
Co se ty¢e mapovani poctu KLT vtadach kanbanového regilu, pievdzna vétSina
fad dodrzuje standard 4 KLT (viz Pfiloha G). Naleznou se i zde vyjimky zaznamenané v Tab.

8. Ve zluté vyznacenych fadach se vyskytuji neobjasnéné skute¢nosti. Jedna se 0 stejny druh
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materidlu, kterého je ve vyrobé potfeba vE€tsi mnozstvi, proto tomuto materidlu
bylo vytyéeno vice mista v regalu. Problém nastava u KLT piepravky, ve které bylo pouze
6 ks materialu, ale byla zatfazena Vv klasické fadé s plnymi KLT. Druha problémova KLT

pfepravka s materialem byla umisténa v oblasti pro vraceni prazdnych KLT.

Cervené zvyraznéné ftadky zobrazuji skutedny stav KLT piepravek V regalu,
ktery neodpovida stavu pozadovanému. V piipad¢é materidlu KLT 4147 se dokonce jedna
0 zcela prazdny zasobovac. V tomto piipad¢ kolize nenastala, protoze se dany material

na vyrabénou zakazku nepouzival, nicméné i presto by tato situace neméla nastat.

Tab. 8: Vycet z pozorovani kanbanového regalu GUMY MQB3 + 4

PoZadovany stav Pozorovani
W | TSR 9:30 10:10 10:45 13:25 14:30
v obéhu
KLT 6429 4 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1
KLT 6429 4 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1
KLT 4147 4
KLT 4280 4
KLT 4329 4

Zdroj: Vlastni zpracovani

Stejné jako u predchoziho regéalu probéhne vypocet doby zavozu jak u 4 KLT v fadg,
tak v ptipadé vyuziti pouze 3 KLT jako standardu. Nasledujici Tab. 9 zobrazuje stru¢ny vycet
ptipadt, kde je patrné piekroCeni doby zavozu u dvou druhd materidlu pii pouziti
4 KLT v kanbanu. Je tedy ziejmé, ze pro tento material nebude mozné snizeni na 3 KLT,

naopak se bude uvazovat o rozsifeni kanbanovych tfad o tento druh materialu.

Tab. 9: Vycet prekroceni doby zavozu u kanbanového regalu GUMY MQOB 3 + 4

Kanbanovy regal GUMY MQB 3 + 4
(vypocet doby zavozu pti 4 ks KLT)
« Pocet ks
Sklad. . Cykl_u S Pocet }( LT materialu| Doba zavozu
SAP , Material stroje vV obéhu
Mmisto v KLT (hod.)
(ks/hod.) (ks) (ks)

8E+07 XH-04-01 | KLT 6429 23 4 8
8E+07 XH-04-02 | KLT 6429 23 4 8

Zdroj: vlastni zpracovani
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V piipad¢ snizeni poctu KLT na tfi se musi upravit cela struktura regalu. U zadného
(viz Pfiloha H) krom¢& vySe zminéného druhu materialu (viz Tab. 9) nenastava kolize
se stanovenou dobou zavozu. Navrh pro vyfeSeni situace s chybéjicim materidlem
pro splnéni doby zavozu bude rozsifeni kanbanového regalu o jedu fadu (material je umistén
v delsich KLT ptepravkach, do jedné tady se vejdou pouze 2 KLT prepravky).
Ve vysledném feSeni bude v kanbanovém regalu piitomno 6 KLT, viz zelené znaceni v Tab.
10. Modie jsou znazornény KLT, u kterych dojde ke snizeni poctu, avSak budou zachovany
dv¢ fady zasobnikii pro totozny materidl. VSechny nadbyteéné KLT piepravky budou

odvezeny do kanbanového skladu a kanbanisté budou pouceni o dodrzovani 3 ks KLT v fadé.

Tab. 10: Vycet zasadnich uprav pri pouziti 3 KLT v kanbanovém regdalu GUMY MQOB 3 + 4

Kanbanovy regal GUMY MQB 3 +4
(vypocet doby zavozu pii 4 ks KLT)
< Pocet ks
Sklad. . Cykl_u > Pocet F LT materialu| Doba zavoezu
SAP misto Material stroje Vv obéhu vKLT (hod.)
(ks/hod.) (ks) (ks) '
8E+07 [ XH-01-05 | KLT 4329 23 P8 80 20,87
8E+07 | XH-04-01 | KLT 6429 23 6 8 2,09
8E+07 | XH-04-02 | KLT 6429 23 6 8 2,09
8E+07 | XH-01-35 | KLT 4329 23 |8 100 26,09

Zdroj: vlastni zpracovani

Co se tyce samotn¢ konstrukce kanbanového regélu, bude v dohledné dob¢ zakoupena nova.
Novy regal bude obsahovat vracejici kolejnici v poslednim regale, jako je tomu u ostatnich
kanbanovych regalii. Na zaklad¢ piedchozich propocti bude novy regal obohacen o0 jeden
sloupec pottebny pro rozsifeni fad na material. Prostor vyroby toto prostorové rozsiteni

umoznuje, zaroven se tim ziska volné pozice pro dalsi material.

5.2.3 Ostatni navrhy pro vylepSeni kanbanovych regali

Pfi pozorovani regalt bylo zaznamenano nékolik dil¢ich nedostatkii. Mezi prvni se fadi KLT,
které obsahuji material nevybaleny z plastovych obald. Tento ukon maji na starosti
kanbanisté pti prebalovani materidlu v kanbanovém skladu. Skutecnost, ze material

ve vyrobé je stidle v plastovém obalu, zna¢i nedokonceni prace kanbanistd,

ktefi si pfemisténim celého baleni usnadnuji praci, ale zaroven ji ptidé€lavaji vyrob¢.
Je tieba upozornit kanbanisty na postup piebalovani materidlu do KLT a dodrzovani

pracovnich postupti.

77



Dalsim odhalenym nedostatkem jsou jednotlivé KLT umisténé vitadé regélu,
bez jakéhokoli popisu. Kanbanisté toto KLT piehliZeji a v podstaté nikdo o né€ nejevi zajem.
Na otazky autorky prace, o jaky material se jednd a jaky je divod jeho umisténi
V nepopsaném prostoru kanbanového regalu, nedokazal odpovédét ani kanbanista,
ani pracovnik z vyroby. Zda se, ze byl material do kanbanového regalu umistén jako vratka
z vyroby pii pfenastaveni vyrobni linky na jinou vyrobkovou fadu, kterd vyuziva jiny

material. OvSem co by se s materialem mélo dit nadale, nevi ani jeden z manipulantd.

Néavrhem pro Uplné odstranéni ,,nezndmych® KLT z vyroby je vyuziti horniho regalu
uréeného pro vraceni prazdnych KLT z vyroby. Horni fady se rozdéli na polovinu, do které
se budou umistovat prazdné KLT jako doposud. Druha polovina bude ur¢ena pro vratky

materidlu z vyroby, které vznikaji napiiklad pti dokonéeni zakézky na dany druh vyrobku.

Spolu s timto navrhem souvisi i nedostatek ¢. 3. V nékterych ptipadech byli pfistizeni
pracovnici z vyroby, jak vyskladnuji kanbanovy materidl zdruhé strany regalu.
Tento nesmyslny ukon, kdy musi KLT vytahovat silou kvali zkosenym kolejnicim,
vyuzivaji z jediného diivodu. Z linky MQB3 je kratsi cesta ke kanbanovému regalu z druhé
strany. Pracovnici z vyroby jsou lini vykonat n¢kolik krokl navic, aby vybrali material
ze spravné strany. V tomto piipadé se porusuje systém FIFO. Re$enim je blokace zadni
strany kanbanového regélu, postaci kiizové vyplnéni zadni plochy. Druhou variantou
je upozornéni vyrobnich délnikd na danou problematiku, timto opatienim se ale nemusi

docilit poZzadovaného vysledku na 100 %.

5.2.4 Navrh nové signalizace kanbanu

Béhem pozorovani doslo k odhaleni Spatné fungujici signalizace pro doplnéni kanbanu.
Signalnim znac¢enim by mélo byt prazdné KLT v horni fad€ regalu. V praxi nelze tento signal
povaZovat za funk¢ni. Hlavnim diivodem je, Ze kanbanista na prvni pohled nerozpozna,
kterou KLT ptepravku je tieba doplnit, a musi hledat mezeru v kanbanovém regalu. Druhym
divodem, ktery zanechava tento systém za nefunkéni, je odvoz prazdnych KLT do skladu.
Jak jiz bylo popséno vyse, kanbanisté si ob¢as vypomahaji a pii cesté do skladu posbiraji

veSkeré prazdné KLT z vyroby. Tim zaniké signal pro doplnéni nového materidlu tplné.
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Toto je jasnym diikazem, Ze za signal je povazovano prazdné misto vV kanbanovém regalu

a nikoli prazdné KL T umisténé v horni ¢asti regalu.

Prvnim navrhem na vylepSeni je nabarveni kolejnic v kanbanovém regalu. Pfedpokladem
bude zavedeni systému se 3 ks KLT v fad¢. Celkové se do fady v regalu vejdou 4 KLT.
Prvni dvé mista v fad¢ by byla obarvena zelenou barvou signalizujici dostatek materidlu
pro vyrobu. Nasledujici dvé pozice by se obarvily na ¢erveno (viz Obr. 13). Tato barva

kanbanistovi signalizuje nutnost zavezeni nového materialu do kanbanového regalu.

-

KANBANIST A mmp D

VYROBA EEEp

Obr. 13: Ndavrh na vylepseni signalizace u kanbanového regalu
Zdroj: vlastni zpracovani

Nevyhodou navrhu tohoto opatteni je, Ze systém signalizace kanbanu pracuje na podobném
principu jako doposud. Kanbanista vyhledava prazdné misto v kanbanovém regalu pouze
vizuadlng. Nicméné by se moZnost piehlédnuti mezery mohla timto opatfenim sniZit.

v

Mnohem interaktivnéj$i je navrh €. 2.

Druhy navrh na vylepSeni je doplnéni kanbanovych regali o svételny signal.
Jedna se o tzv. Putto Light system (z angl. mozno pielozit jako ,,poloz tam, kde sviti
svétlo). V praxi se tento systém vyuziva spise pro jednotlivé dily materialu, nez pro kanban.
Casto byva propojen i se systémem Pick to Light (z angl. pieloZeno jako ,,vezmi tam,
kde sviti svétlo®), kdy se material odebere z dané lokace na zakladé rozsviceni svétla.
Pti vyuziti u kanbanovych regal by se svétlo na kanbanovém regalu rozsvitilo ve chvili,
kdy by v fadé zbyvaly 2 KLT. Kanbanista by k regalu dorazil a ihned by vid¢l, ktery material
dochazi. Po jeho doplnéni do stavu 3 KLT by se signalizace vypnula. Pro spole¢nost
by doplnéni kanbanovych regalt o svételny signal znamenal zna¢né zmodernizovani

kanbanovych regali. Investice do rozsahlé rekonstrukce regdlii a pofizeni technologie
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zajistujici rozsvéceni signalizaniho svétla by byla nemalou investici se zdanlivé malym

piinosem.

Ani jedna z vy$e zminénych variant na vylepSeni signalniho pokynu pro kanbanisty nebyla
spoleCnosti pfijata. Jednim z diivodl je planované snizeni poctu kanbanisti a rozsifeni
systému objednavani chybé&jiciho materialu ¢tecim zafizenim. Tim by se mély vzniklé
dysfunkénosti eliminovat. | nadale proto pro kanbanisty zlstava signalem prazdné misto

Vv regalu.

Piinosem tohoto podnétu pro vylepSeni je zisadni informace pro vedeni firmy.
Nadtizeni kanbanist byli doposud pfesvédCeni 0 vyuzivani signalu ve form¢ prazdné
KLT piepravky. Jak pruzkum prozradil, tato domnénka byla Spatna a signalnim znacenim
je volné misto v kanbanovém regalu. I pfes odmitnuti dalSich vylepSeni v signalizaci
jsou pro firmu informace o pfesném postupu kanbanistd velkym piinosem a mohou s nimi

operovat v budoucnosti.

5.3 Nové zpracovani systému kanban

Jednim z vysledkli pozorovani bylo sestaveni ¢asového ramce jednotlivych kanbanovych
¢innosti. Na zéklad¢ zjisténych udajii vzneslo vedeni mikrologistiky poZadavek na sniZeni
poctu kanbanistd na jednoho ve sméné. Zdali je tato moznost uskuteCnitelnd, znazoriuje

nasledujici tabulka.

Tab. 11: Redukce kanbanovych cinnosti

Cinnosti jednotlivych
Druh ¢innosti = ka,ltbi,mism hiod? —
Nizkozdvizny | Vysokozdvizny
vozik vozik
Baleni prazdnych KLT 0:00 0:00
Zaskladnéni prazdnych KLT 0:46 1:23 Kategorie A
Ostatni manipulace 0:09 0:05 kanbanovych
Nalozeni plnych KLT ve skladu 0:00 0:00 Cinnosti
Vyskladnéni/ naskladnéni KLT ve vyrobé 1:57 1:59
Cesta 0:33 0:43 Kategorie B
Drobné prace 0:00 0:00 kanbanovych
Prestdvka 0:30 0:30 cinnosti
Celkovy ¢as 3:56 4:41

Zdroj: vlastni zpracovani
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Pro predstavu ¢asové narocnosti v ptipadé jednoho kanbanisty se do souhrnného casu
nezapocCitava kategorie C kanbanovych cinnosti, kterou zahrnuji Ukony znacené
jako plytvani. Zredukovany jsou také cinnosti z kategorie A kanbanovych ¢innosti.
Konkrétné baleni prazdnych KLT, které by méli na starosti ostatni skladnici v prostojich,
anaskladnéni KLT ve skladu, které by dle planu vykonaval jiny manipulant.
Z kategorie B kanbanovych ¢innosti byly vylou¢eny drobné prace, které by kanbanista
omezil. Soucet ¢asové naro¢nosti po zredukovani té€chto ¢innosti je u nizkozdvizné techniky

3:56 hod. a u vysokozdvizné techniky 4:41 (viz Tab. 11).

Soucet ¢asti obou manipula¢nich jednotek je 8:37 hod., coz je o 37 minut vice, neZ je klasicka
sména. Toto jednoduché znazornéni cCasové narocnosti vede tym mikrologistiky
k rozhodnuti stanovit si dil¢i cil — snizit pocet kanbanistii na jednoho. Pro zavedeni této
zmény je nejprve dulezité provést vylepSeni kanbanu, kterd povedou ke zkraceni Casu
¢innosti kanbanisty tak, aby mohl redlné¢ vykonavat svou praci v osmihodinové smeéné.
Nasledné napady na vylepseni kanbanu vznikly z brainstormingu® porady mikrologistiky,

které¢ se aktivné uCastnila i autorka prace.

Vybér ndpadi na vylepSeni kanbanu, které budou realizovany a V nasledujicich
podkapitolach blize popséany:

e rozsifeni skenovani KLT i do vyroby (moznost okamzitych objednavek),

e pofizeni S§titkovaci tiskarny (omezeni papirového odpadu a ztraty zaznami

s informacemi 0 pfislusném materialu),

e kanbanovy material se umisti z druhé strany regalu F, pfistupného z 2. ulicky,

e porizeni pickovaciho stroje misto stavajiciho vysokozdvizného voziku,

e dofeseni smluv ohledné piebalovani materialu mimo firmu,

e stanoveni drah, které bude kanbanista pravidelné objizdét.

5 Brainstorming je metoda ziskavani co nejvét§iho mnozstvi napadi na zadané téma. Kazdy napad
je zaznamenan. Neni zde prostor na kritiku, pouze na kreativni mysleni v pfijemné atmosfére

(MANAGEMENTMANIA.COM, 2019).
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5.3.1 Prvni krok k zavedeni nové podoby kanbanu

Prvnim krokem k pozvednuti systému kanbanu je rozsifeni skenovani materidlu pomoci
¢tecich zatizeni 1 do vyrobnich prostor, konkrétné do kanbanovych regald. Kanbanista nové
ptijede ke kanbanovému regalu, oskenuje Stitek, zada pocet kust KLT s chybéjicim
materidlem a pozadavek se odesle do systému. Kanbanisté Setii Cas a zaroven se omezuje
prostor pro chyby, které vznikaly ptivodn¢ ru¢nim zapisovanim. Tento krok je jednoduchy,
protoze neni tfeba nakupovat nova cCteci zafizeni. Kanbanisté Ctecky vyuzivaji ve skladé
materialu a nové je budou vozit sebou do vyrobni haly. Softwarové feSeni zastituji stali
pracovnici, ktefi se specializuji na cCteci zafizeni skladi a zdroven firmé poskytuji
softwarovou on-line podporu. Jedinym tuskalim je ¢as naprogramovani Ctecich zafizeni.

Predpokladana dodaci lhtita je dva mésice.

Souvisejicim krokem je pofizeni Stitkovaci tiskarny. Ta bude slouzit k tisténi Stitkd,
které se budou umistovat na KLT. Tim se snizi pocet papirového odpadu a zaroven
se zamezi ztrat¢ dokumentace, kterd se doted’ jen tak povalovala v KLT. Tiskarna je také

napojena na software kanbanu. Ciselné kody proto ziistavaji nadale stejné a jednotné.

5.3.2 Druhy krok k zavedeni nové podoby kanbanu

Dalsim krokem je zruSeni jedné pozice kanbanisty. Podafilo se vyjednat piebalovani
veskerého kanbanového materidlu do KLT pies zprostiedkovatele. Diky tomu se rusi
ptebalovaci regdly. Tim vznikd novy prostor ve skladu materidlu. ZruSenim piebalovacich
regall vznikla otazka, kam se nyni umisti palety s dodanym materialem v KLT piepravkach

a jak to bude s vyskladiiovanim tohoto materialu do vyroby.

Veskery kanbanovy materidl se pteskladni a umisti do regalu F tak, aby byl ptistupny pouze
z ulicky €. 2 (ulicka, do které mohou zajizdét pouze manipulacni voziky). V této uli¢ce bude
nove umistén pickovaci stroj s manipulantem, kterého bude zastupovat jeden ze stavajicich
pracovnikll ve skladu materialu. Diky zruseni jedné pozice kanbanisty je mozné vratit
vysokozdvizny vozik, ktery ma firma pronajaty. To umoziiuje bez navySeni ndklad vyménu
vysokozdvizného voziku za tzv. pickovaci stroj (slouzi k vyskladinovani KLT a jinych

mensich dili z vysokych skladovych pozic).
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Diky provedenym zméndm systém kanban propojuje pozadavky vyroby se skladem
materidlu v redlném cCase. V praxi kanbanista ve vyrobni hale oskenuje carovy kod
z kanbanového regalu s chybéjicim materidlem v KLT a zadé pocet chybéjicich kustt KLT.
Tato informace ithned dorazi do ¢teciho zafizeni pickera ve skladé materialu, ktery zacne
okamzit¢ vyfizovat tento pozadavek a vychystd presny pocet KLT potiebnych
pro kanbanistu. Pfi navratu do skladu mé kanbanista pfipravenou paletu s veskerymi

objednanymi KL T a bez ¢ekani a jiné manipulace se vydava zpét do vyroby zavazet material.

5.3.3 Treti krok k zavedeni nové podoby kanbanu

Kanbanista je nyni na zavaZeni materidlu sdm. Je vhodné systém zavaZeni materidlu
ve vyrobni hale usmémit a standardizovat postup prace kanbanisty. ReSenim je stanoveni
cest po vyrobni hale, které bude postupné kanbanista objizdét. Pro stanoveni optimalnich

cest se vyuzije opét stinovani prace, kdy se vysleduji nejcastéjsi trasy kanbanista.

Obr. 14: 4 zdkladni trasy zavdzeni kanbanu
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018d)
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Ze stinovani prace vysly Ctyfi zakladni trasy (viz Obr. 14), které kanbanisté pii zavazeni
materidlu vyuZzivali. 1. varianta je nepfipustna, protoze kanbanista vjizdi do skladu expedice.
Manipulacni technika vyuzivana kanbanisty do skladu expedice nesmi, zaroven pokud
kanbanista nema nasazenou ochranou pomucku — helmu, také do téchto prostor nesmi.
Proto tato varianta do nové stanovenych cest nebude zahrnuta. Zbylé varianty ukazuji,
které regaly kanbanista zavazi nejprve a které jako posledni. Nékteré regaly nejsou v trasach

zahrnuty, divodem je, ze v dané dny nebyly spustény piislusné vyrobni linky.

Vedeni skladu materidlu, které je soucasti tymu mikrologistiky, vytvofilo na zdkladé
piedchoziho zmapovani nové ¢tyfi trasy (viz Obr. 15), které kanbanista postupné projizdi.
Pti tvofeni téchto tras zaroveil zohlednili pozadavky vyroby na spotfebu materialu v KLT.
V prvni fad¢é se zaveze vysokoobratkovy materidl (Zlutd a zelena trasa), poté material,
ktery je méné obratkovy, ale kanbanové regaly jsou od sebe vice vzdalené (oranzova
a fialova trasa). Pfitvoreni téchto tras probéhlo nékolik zkouSek v ndvaznosti na cas
vyskladnéni pickerem. Veskeré zkouSky probéhly v potadku, a proto se tento systém spustil
do testovaci faze na jeden tyden. Po tydnu uzivani systému nebyl kanbanistou ani pickerem

odhalen zasadni problém, a proto se systém zavedl do klasického provozu.
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Obr. 15: Nové kanbanové cesty ve vyrobni hale
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018f)
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5.3.4 Zhodnoceni nového stavu v ramci PDCA

Po zavedeni nového systému kanban se cely tym mikrologistiky zucastnil kratkého
pozorovani prace kanbanisty a pickera. Pro ovéfeni funkénosti kanbanu byl v tuto chvili
pro roli kanbanisty vybran ¢len mikrologistického tymu, ktery respektuje pravidla nového
kanbanu a neni v této funkci zb¢hly jako pfitomny dlouholety kanbanista. Roli pickera

zastava staly pracovnik skladu s opravnénim manipulovat s vysokozdviznou technikou.

V ramci tohoto prizkumu si kazdy c¢len tymu mikrologistiky vytvofil soupis svych
pfipominek a napadl, kterymi se nadale budou zabyvat na schlizkach mikrologistiky.

Tym se fidi PDCA cyklem a na zaklad¢ poznatku se snazi zachovavat kulturu Kaizen.

Hlavnim odhalenim, které bylo poznamenano vSemi ¢leny tymu, je skutecnost,
ze kanbanista u regadlu ve vyrobni hale hledd prislusSnou KLT ptepravku,
kterou ma do regalu zafadit. Picker na zaklad¢ pozadavku ve ¢tecce vyskladni KLT na paletu,
kterou si kanbanista ptebere, aniz by véd¢l, ktera KLT piepravka patii do konkrétniho
kanbanového regalu. Pro dalSi zlepSovani vramci Kaizenu je vhodné se zamyslet
nad manipulaéni jednotkou ajejim vylepSenim pro usnadnéni hledani piislusné
KLT ptepravky. Kanban bude pravidelné pozorovan kazdy mésic, aby bylo mozné odhalit

dalsi nedostatky a proces se mohl postupné doladit.
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6 Ekonomické zhodnoceni

Nasledujici kapitola obsahuje ekonomické zhodnoceni provedenych zmén v ramci projektu
z oblasti mikrologistiky. Zhodnoceni je rozdéleno na personalni zmény, zmény provedené

se stroji a zafizenimi a ostatni vylepSeni.

6.1 Personalni zmény

Hlavni zmeéna kanbanu obsahuje snizeni pocCtu manipulanti na polovi¢ni pocet,
tedy na jednoho pracovnika. Doslo tedy k redukci mzdovych nakladi vynakladanych
na pracovniky skladu 0 50 %. Kanbanisté pracuji v tfisménném rezimu, proto se redukce
ve vysledku tyka 3 manipulantl. V procesu kanban ¢ini mzdové néklady jednu z nejvyssich
nakladovych  polozek, kterou lze zaroven pomérné¢ snadno  redukovat.
Uspory, kterych projekt Forklift Free Factory v oblasti personalnich zmén dosahl,

byly firmou velmi pozitivné prijaty.

Manipulantiim, kteti zménou pfisli o pracovni misto, byla nabidnuta kompenzace v podob¢
nabidky pracovniho mista ve vyrobé. Zde stale chybi profesionalni zamé&stnanci v oboru
svafeni. Je nutno zminit, Ze 1 pies to, Ze by tito pracovnici pozici nepfijali, byla by volna
svafect nabidnuta na trh prace. Byvalym kanbanistim bylo nabidnuto lepsi pracovni
ohodnoceni, zdarma svare¢ské Skoleni a moznost ziskani svafecskych prikazi. Vsichni
tii kanbanisté tuto nabidku uvitali a nyni se jiz vénuji svafeni ve vyrobni hale. | tento krok
je pro firmu velkym pifinosem, protoze tito zaméstnanci firmu znaji, lehce se orientuji
ve vyrobnich prostorach a firmé snadno dopomohli k feSeni nepfijemné situace

s nedostatkem svarecich délniku.

Dalsi vyhodou v procesu kanbanu je lepSi organizace pracovniho casu kanbanisty.
Jak vyplynulo z pozorovani, kanbanistné nevyuzivali svou pracovni dobu pouze k vykonu
prace, pomérn¢ velkou ¢ast pracovniho ¢asu tvofilo plytvani ve formé piekroceni prestavek,
zbyte¢ného popojizdéni po vyrobni hale atd. Koncept nového systému kanban velky prostor
pro plytvani nenabizi. Lep$i organizace prace, stanoveni novych cest pro kanbanistu
a propojeni se skladem nabizi zamé&stnavateli uspokojeni ve formé vynaloZeni ndkladi

na mzdu za skutecné odpracovanou pracovni dobu.
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6.2 Stroje a zarizeni

Pivodni kanban vyuzival hned né€kolika manipulacnich jednotek. Pro zavazeni kanbanu
byl potieba jeden vysokozdvizny vozik, ktery zaroven slouzil k piebalovani kanbanového
materidlu z gitterboxti do KLT pfepravek. Dalsi manipulacni jednotka je nizkozdvizny vozik,
ktery slouzil pouze k zavazeni materialu do vyroby. V neposledni fad¢ bylo zapotiebi jednou

za Cas (cca 1-2x za sménu) vyskladnit gitterboxy z hlavnich regali ve skladé materialu.

N a2

V ramci nového systému kanban dojde k odstranéni jednoho z manipulac¢nich voziki,
konkrétn¢ vysokozdvizného voziku. Tuto techniku ma firma zaptjcenou od poskytovatele
tézké techniky. Za zaptjcenou techniku se plati mésicni pausalni platba. Nové je kanbanovy
material umistén v jednom z hlavnich regali a vyskladiiovan pomoci tzv. pickovaciho stroje.
Pickovaci stroj je opét pronajat od poskytovatele tézké techniky. V podstaté doslo
0 vyménu stroja kus za kus, nicmén€ novy stroj ma o néco niz§i mesi¢ni pausalni platbu,
jedna se o rozdil zhruba 5000 K¢ mésiéné. Rocné tedy firma usetfi 60 000 K¢
(5000 K¢ x 12 mésict). Vysledek vymény strojii ptinasi usporu nakladi z pausalnich plateb,
zaroven neni potfeba vyuzivat jiné vysokozdvizné techniky na vyskladinovani gitterboxi,

které se nadale nebudou pro kanban vyuzivat.

Jednou z jednorazovych investic do nového kanbanového systému je porizeni Stitkovaci
tiskarny. Tisk $titkd na KLT umozni snadné&jsi skenovani koda a odstrani spotiebu papiru
s kanbanovymi informacemi, ktery se Casto ztratil, nebo jinak znehodnotil. Tato investice
byla cca 40 000 K¢. Jelikoz se jedna o jednorazovou investici, pro firmu neni v dlouhodobém
hledisku velkym nakladem. Pokud se zvazi $ir§i souvislosti v ramci kanbanu, 1ze konstatovat,
ze Vlozené néklady do tiskarny se navrati za 8 mésict v uspote nakladli z pausalnich plateb

za nove najaty stroj.

40 000 K¢ tiskarna

TR — = 8 mésicl dlouha doba navratnosti
5 000 K¢ mésicni uspora ze stroje

Posledni investici je nakup nového kanbanového regilu. Jedna se také o jednorazovou
investici do majetku firmy. Postupné se kanbanové regaly v prostorach vyroby obménovaly
za nov¢jsSi modely. Konkrétni regal je posledni starého typu. S nakupem nového regalu

se pocitalo pfedem, bez ndvaznosti na zménu kanbanového systému. Jiz v planu investic
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na rok 2019 byl tento regal zahrnut do seznamu nutnych investic, na které byly vy¢lenéné
prosttedky. Proto se nakup regdlu nezahrnuje do uspor z pohledu vylepSeni kanbanu.
Nicméné samotny novy regal pfinese v kanbanovém procesu urychleni a usnadnéni prace
manipulanta. Do tohoto okamziku musel manipulant tento regal nejen naskladnit plnymi
KLT, ale zaroven opravovat rozbité kolejnice a dalsi disfunkénosti regélu (coz znamena

plytvani — nejednalo se o pracovni ndpli kanbanisty).

6.3 Ostatni vylepSeni systému kanban

Soucasti vylepSeni kanbanového systému bylo sestaveni akéniho planu. Z velké casti
napomohl k dodrzovani pravidel BOZP. Pokud zaméstnanci dodrzuji zakladni pozadavky
na bezpecnost, snizuje se tim pravdépodobnost vzniku urazil, a tim se eliminuji pfipadné
naklady na vypldceni nemocenské dovolené a dalSich zdravotnich vyloh na oSetfeni

zameéstnancu.

Dal$i zménou je oOutsourcing cCinnosti piebalovani materidlu do KLT prepravek
na externi firmu. Materidl se do firmy nyni dodava uz ptipraveny v KLT ptepravkach.
Neékteré druhy materidlu dodavda v KLT piepravkach dodavatel (vyhodné&jsi a levnéjsi
varianta), zbyly material piebaluje zprostiedkovatel — firma Emerge a. s. Tato firma
dodavala do firmy témét polovinu materialu v KLT jesté pfed zménou kanbanu. Naklady
natuto sluzbu ¢Cinily Vv priméru cca 60000 K& meésicné (Castka zavisi na poctu
prebalenych ks KLT piepravek). Nové se tato Castka zvysila z divodu navysSeni poctu
piebalovanych KLT piepravek (delegovani veSkerého piebalovani ze skladovych prostor
firmy Monroe a navyseni vyrobniho sortimentu spolecnosti). Konkrétné se mési¢ni ¢astka
zvysila v priméru na cca 125 000 K¢ (napft. listopad 2019 = 130 205,10 K¢). Nartst naklada

na piebalovani materialu tedy ¢ini 65 000 K¢.

Outsourcing piebalovani materialu pfinesl Gsporu nakladi souvisejici s moznosti snizit
pocet manipulanti na polovinu (snizeni mzdovych nakladti na pracovniky kanbanu).
Hruba mési¢ni mzda manipulanta ¢ini 56 000 K¢ (350 K¢/hod. x 160 odpracovanych hod.).
Pfi poctu tii manipulantd (tfisménny provoz) se jedna o ¢astku 168 000 K¢ (pro kompletni

mzdové naklady na kanbanistu viz Tab. 12).
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Tab. 12: Mzdové ndklady firmy na pracovniky kanbanu

Niklady na mzdu kanbanisty 1 kanbanista 3 kanbanisté
Hruba mzda kanbanisty 56 000 K¢ 168 000 K¢
Socialni poj. zamé&stnavatel (24,8 %)° 13 888 K¢ 41 664 K¢
Zdravotni poj. zaméstnavatel (9 %) 5040 K¢ 15120 K¢
Celkem 74 928 K¢ 224 784 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani Monroe (2018f)

V souhrnu je varianta externiho ptfebalovani materialu levngjsi, nez kdyby se material
prebaloval ve firmé Monroe. Jak plyne z piedchozich udaji, tspory zredukce poctu
kanbanistl ¢ini 224 784 K¢ a zvysSené naklady na ptebalovani ¢ini v priméru 65 000 K¢&.
Rozdilem vznikne c¢astka vykazujici uUspory nakladd pifi vyuziti externi firmy

na piebalovani 159 784 K¢.

Zaroven je nutné zminit, ze se navysil pocet prebalovanych KL T ptepravek, které zpisobilo
roz§ifeni sortimentu materialu pro vyrobni linky. Proto je do vysledného rozhodnuti material
piebalovat v externi firm¢é nutné zahrnout fakt, Ze ptebalovani takového mnozstvi
KLT piepravek neni technicky v prostorach spole¢nosti Monroe mozné. A i kdyby prostory
umoznily ptebalovani uvnitt firmy, museli by byt spolecnosti piijati pracovnici,
kteti by se vénovali pouze prebalovani KLT ptepravek, coz by vedlo k nartistu mzdovych
nakladd. Zaroven by musela spole¢nost Monroe zakoupit dalsi KLT piepravky, aby mohly
kolovat v obéhu. Naopak v piipadé outsourcingu piebalovani externi firmé pouzivané
KLT ptepravky spole¢nosti Monroe z vétsi Casti nepatii, ale pouze koluji jako obal materialu
mezi firmami. Vyse uvedené skutecnosti slouzi jako argument pro vyuziti prebalovani

zajiSténého externi dodavatelskou firmou.

Souvisejici dilezitou zménou je ziskani volného prostoru ve skladu materialu. Volny
prostor vznikl na misté, kde staly dva tfipatrové regaly na piebalovani kanbanového
materidlu. V disledku zajisténi ptebalovani mimo firmu se tyto regaly zruSily. Kanbanovy
material se presunul do jiz existujicich vysokych regali skladu a vznikl tak volny prostor,
ktery lze vyuzit k jinym uceliim. Firma casto bojuje s prostory, proto uvitd noveé vznikly
prostor, ktery lze efektivné vyuZit pro dalsi zdméry mikrologistiky na vylepSeni zdsobovani

vyrobnich linek materialem, pro ktery nelze vyuzit kanban, apod.

6 0d 1.7.2019 je stanovena sazba socidlniho pojisténi pro zaméstnavatele na 24,7 %. Systém jednoho
kanbanisty je plné v provozu od poloviny léta 2019. Proto pro vypocet nékladi byla zvolena tato sazba.
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Zavér

Tato diplomova prace se zabyvala projektem z oblasti mikrologistiky a lean managementu.
Cilem prace bylo zaméfit se na vybranou oblast projektu Forklift Free Factory, konkrétné
na systém zasobovani vyrobnich linek pomoci kanbanu. Autorka prace analyzovala
soucasny stav a nasledn¢ navrhla mozna feSeni pro zlepSeni procesu za pomoci nastroju
politiky Kaizen a §tihlé vyroby. Vyznamnou metodou pro zachyceni nedostatki a moznosti

pro vylepseni se stalo opakované stinovani prace piislusnych pracovniki.

Uvodni reser$ni ¢ast diplomové prace zahrnuje pojmy z oblasti logistiky, lean managementu
a Stihlé vyroby. Soucasné se zakladnimi pojmy byly pfedstaveny nékteré metody a nastroje
pouzivané v této oblasti a systém neustalého zlepSovani Kaizen. Navazuje teoreticka znalost

z oblasti skladovych operaci a systému zasobovani zvaného kanban.

Na reSerS$ni ¢ast navazuje analytickd ¢ast rozdelena do popisové Casti a samotného feSeni
ptipadové studie. Popisova ¢ast je zaméfena na seznameni se spolecnosti Monroe Czechia
s.r.0., sidlici v Hodkovicich nad Mohelkou. Tato spolecnost je rozdélena do dvou divizi,
pravé v divizi CA, ktera se zabyva vyrobou vyfukovych systému do automobilt, vznikl
projekt z oblasti mikrologistiky. Nasleduje seznameni s projekterm Forklift Free Factory,
ktery si klade za cil odstranit vysokozdviznou techniku zoblasti vyrobni haly.
Jednim z pilifG projektu je zavedeni systému kanban, kterym se zabyva autorka prace

v piipadové studii.

Pro vyuZiti nastrojii napomahajicich k zestihleni procesu bylo zapotiebi zmapovat stavajici
stav kanbanu. Kvuli riznorodosti prace kanbanistil autorka prace zvolila metodu stinovani
prace. Pro ptfesnéjsi piedstavu bylo stinovani prace provedeno se vSemi kanbanisty v ¢ase

rannich smén a vytizené vyrobé.

Informace ziskané ze stinovani prace byly rozdéleny do tii skupin: prace s lidmi, stroje
a zafizeni a ostatni. V prvni fadé autorka prace provedla normovani prace kanbanisti.
Veskeré ¢innosti provadéné kanbanisty byly rozdéleny do tii kategorii dle ABC analyzy.
Vysledky prinesly dle autorky zajimavé informace, které odhalily plytvani v oblasti

nevyuzitého pracovniho ¢asu kanbanistu.
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Na zakladé poznamek ziskanych zpozorovani sestavila autorka prace akcni plan,
ktery zahrnoval slaba mista procesu a navrhy na jejich vylepseni. Nékteré body se tykaly
porusovani BOZP, pro tyto konkrétni ptipady byla sjednédna naprava ihned bez dalSiho
projednani nebo odkladu. Dalsi body pfinesly moznost na vylepSeni procesu bez velkych

investic a napomohly pii sestrojovani nového konceptu systému kanban.

Jednim z bodu byl nevyhovujici kanbanovy regél. Tento regal je ve spolecnosti poslednim
starého typu, zaroven se nachdzi v havarijnim stavu a pro kanbanovy material
je nedostacujici. Pro ziskani lepsi pfedstavy o zavaznosti situace bylo provedeno stinovani
tohoto nevyhovujiciho regalu a zaroven stinovani jednoho z nejvytizengjsich kanbanovych
regalii. Na zédkladé zjisténych informaci bylo rozhodnuto o nadkupu nového rozsifené¢ho
regéalu. Zarovein bylo spole¢nosti doporuceno omezit pocet KL T ptepravek v kanbanovych
regalech ze Ctyf na tfi kusy Vv fad¢ a zapracovat na signalu znacicim nutnost zavést novy

material.

Posledni, avSak ale zdsadni zménou, kterd vychazi ze stinovani prace a vypoctit autorky
prace, je piepracovani stavajiciho systému kanban. Dle zjisténych vysledk je realné omezit
pocet kanbanisti na polovinu, tedy najednoho ve sméné. Stimto krokem souvisi
outsourcing piebalovani veskerého materialu do KLT piepravek pouzivanych v kanbanu
externi dodavatelské firmé&. Nasledné se tim uvolni prostor, ktery doposud slouzil

k pfebalovani materialu a mize byt vyuzit pro dalsi ¢innosti firmy.

Nové€ se systém kanban vice technicky rozpracovava Vv navaznosti na rozSifeni ctecich
zafizeni 1 do vyrobnich prostor. Zaroven se jasn¢ definuji trasy zavazeni, které bude
kanbanista vyuZzivat. Napln prace kanbanisty nové spociva v zavazeni materialu do vyroby,
objednavkach materialu ptes Cteci zatizeni a odvozu prazdnych KLT z vyroby dle vytycené
trasy. Pracovnici skladu na zéklad€é poZadavkll ze Ctecich zafizeni vychystavaji materidl
na paletu, kterou kanbanista pfevezme a zavazi zpét do vyroby. Poté se cyklus opakuje

po nasledné trase.

Zavér diplomové prace obsahuje ekonomické zhodnoceni provedenych zmén autorkou préce.
Na zakladé toho autorka Kkonstatuje, Zze navrzend a pozdé&ji realizovana opatfeni byla
pro spolecnost piinosem. Podafilo se nejen uspofit naklady spolecnosti, ale i zefektivnit

a stabilizovat systém kanban.
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Priloha A: Systém uskladnéni naradi dle 5SS

Obr. Al: Systém uskladnéni naradi pro skladniky dle 5S
Zdroj: vlastni zpracovani

Obr. A2: Schody do vyroby pripominajici strukturu 5S
Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha B: KLT pouzivana firmou
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Obr. B3: Katalog KLT pouzivanych firmou
Zdroj: vlastni zpracovani podle Monroe (2018f)
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Piiloha C: Manipula¢ni technika vyuZivana pro kanban

Obr. C4: Nizkozdvizny vozik vyuzivany pro kanban
Zdroj: vlastni zpracovani

Obr. C5: Vysokozdvizny vozik vyuzivany pro kanban a prebalovani
Zdroj: vlastni zpracovani
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Obr. C6: Pickovaci stroj pro nové zavedeny kanban

Zdroj: Toyota-forklifts (2018)
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Piiloha D: Stinovani prace kanbanisti

Tab. D1: Stinovani prace kanbanisty 28. 11. 2018

PR
[e]e}
DATE/ STA PROCESS | ES NO. OF PAGES /
DATUM RT FINISH TIME SPENT NO. s DESCRIPTION/ POPIS POCGET STRAN
NA
ME
28.11.2018 6:00 13:45
SECTION NAME / LINE NAME / NAZEV LINKY OPERATOR A ANALYST/
NAZEV SEKCE REMARKS/POZNAMKY | pozOROVATEL
Kanbanista Nizkozdvyh Stépan Mosny
No. Trvani DESCRIPTION/ POPIS REMARKS / POZNAMKY
1 Nikdo na pracovisti - pry asi koufi, nebo se toula
2 Sklad 6 beden na voziku, zapisuje dokumentaci, pracuje se éteckou
3 \ odjezd do vyroby 6ks
5 1) 1A, 2) 3A
5
7 zapisuje si co je potfeba u 3) a odjezd ke 4)
8 4) 11 ale plna materidlu
9 5) 5A, zapisuje si co je potfeba, kontroluje dily v kanban regalu, nalozi jesté 4) 1A
9
11 1) 1A
12 S 0) 3A, odjezd do skladu (15 prazdnych, 5 plnych)
13 rovnani dovezenych prazdnych KOT, odvoz piné palety prazdnych KOT na baleni
14 baleni prazdnych KOT paskou
15 rovna zbylé prazdné KOT z voziku do skladu na volné palety
17 ma znovu plnou paletu pradnych KOT, pouze naloZil na paletak
18 hleda volnou paletu pro umisténi do skladu prazdnych KOT, vezme z velkého skladu
a material (3 KOT) necha na zemi bez palety
19 Bali pripravené prazdné obaly na paleté do strecovaci folie + Uklid paletaku
jezdi chaoticky po kanban skladu sem a tam, pfemejsli co
20 naskladnéni materialu z kanban skladu, na voziku ma 25 vzit, nedosahne do hornich polic, musi si stoupnout na vozik
a jesté na KOT
21 i odjezd do vyroby 25 ks
22 1) 1l
23 2) 11
24 6) 51, 1A
26 4) 2l asi, 2A
27 5) 3l, + povida si chvilinku s délnikem
28 zapisuije si co je potieba do 5) a povida si dal
29 4) 1A
30 6) 1A
31 S odjezd do skladu (asi 6 pinych nékde mi uniklo kde je v8ude vyloZil, 5 préazdnych)
32 rovnani prazdnych KOT ve skladu, rovnani palet
33 kanban sklad, nakladani 8ks
34 nedosahne na material, opét zveda vozik a dava si KOT bedynku jako schidek, kdy
Slape do materialu
35 pokraduje v nakladani materidlu, zapisuje si + ¢tecka +3ks
36 mémi papiry v eurodeskach Spatné dosahne na horni regél eurodesek
37 i odjezd do vyroby 19 ks
38 S vraci se do skladu pro 2ks které chybi hned u 1) = 21 KOT ze skladu vidéla jsem sesypavat délniky KOT do sebe
39 v 1) 21, 6) 2A
39
41 2) 2A
42 5) 2A, 51
44 sepisuje si co chybi na 6)
45 S ojezd do skladu (14 plnych, 6 prazdnych)
46 Vykladka prézdnych KOT do skladu, rovnani palet ve skladu KOT
47 odjezd s paletéakem k baleni a baleni prazdnych obali KOT paskou
48 8:00 svacina
49 odvoz dal3i palety plné prazdnych KOT na baleni (bez baleni) a Uklid paletaku
50 baleni pfipravenych prazdnych KOT péaskou
51 rovnani skladu s prézdnymi KOT, umistovani na palety
52 nakladka materialu z kanban skladu 21 ks na voziku
53 Vv odjezd do vyroby 21 ks
54 3) asi 3I, 6A
55 4) kontrola
56 5)3A 11
57 2) sepisovani co je potfeba
58 S odjezd do skladu 17 pinych 9 prazdnych
59 uskladnéni prazdnych KOT do skladu
60 baleni préazdnych KOT paskou
61 uklid zbylich prazdnych KOT na palet:
62 nakladka materialu z kanban skladu, opét materidl vysoko
63 \ odjezd do vyroby 19ks
64 6) 31, 3A
65 3) 1A
66 4) 1A, 11
67 5) 3l
68 6) sepsani co je potfeba
69 0) sepsani co je potfeba
70 S odjezd do skladu 12 pinych, 5 prazdnych
71 vykladani prézdnych KOT do skladu
72 nakladka z kanban skladu
73 Vv odjezd na vyrobu 26ks
74 0) 101
75 2) 2A
76 3) 1A, 11
77 4) 1A, 2| asi
78 5) 4A, 11, povida si
79 kontrola 3), 6), odjezd na sklad
80 S odjezd do skladu 12 pinych, asi 8 prazdnych
81 vraceni prazdnych beden do skladu KOT
82 pripraveni palety s prazdnymi KOT pro jiného skladnika, ktery ji asi veze do vyroby
83 nakskladném' materidlu z kanban skladu asi jen 3 bedny, pan mi povidal néco o KOT a
tal
84 vV odjezd na vyrobu 21 ks
85 6) 41, 1A
86 S navrat do skladu 17 pinych, 1 prazdna
87 zaparkovani voziku a odchod na svacinu
88 10:02 svacina
89 vypomoc skladnikim s velkymi kovovymi bednami, (zafazeni do velkého skladu)
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90 10:11 zandavani papiru do eurodesek v kanban skladu
91 10:13 naskladnéni nového materialu
92 10:16 \ odjezd do vyroby 18ks
93 10:16 1) 1A, 2) 11 + zapisovani objednavek
93 10:16
95 10:22 4) 1A, 11, 5) 11
95 10:22
97 10:26 2) 31, kratoucky pokec cca 30 sekund
98 10:30 S navrat do skladu 11 préazdnych nevim kde nabral, 13plnych
99 10:30 rovnani prazdnych KOT ve skladu, rovnani palet, zabaleni jedné palety, kratky pokec
. cca 15
100 10:36 nakladka kanbau z kanban skladu (_:opét n_edoséhlje nahoru, obacs se nechté&ji nacist kody -
$patna eurofolie?
101 10:50 i odjezd do vyroby 26 ks
102 10:50 1) 3, 1A
103 10:52 6) 41, 3A
104 10:54 2)4
105 10:55 3) 1l
106 10:56 4) 31, vyhybani se jestérce s bednou pro finaly
107 10:58 5) 3A, 3l asi
108 11:00 polsky pracovnik nuti kanbanistu si povidat protoZe eka na svij vyrobek gﬁgﬁr;d;éuz‘a‘:” Eekanl obtéZujl kanbanisty a jiné fidice -
109 11:02 S navrat do skladu 7 prazdnych, 8 plnych
110 11:02 zaparkovani voziku ve skladu a odchod na kratkou pauzi¢ku
111 11:03 11:09 pauza na kratké jidlo a prasek (asi nutné brat pravidelné v uréitou dobu pauza mimo vyhrazenou dobu
. zaskladnéni prazdnych KOT a rovnani palet, predani palety prazdnych KOT jiné
112 11:09 P,
jeStérce
113 11:16 naskladnéni z kanban skladu
114 11:22 \ odjezd do vyroby 18ks
115 11:22 1) 21, 1A, 2) 2A + kratky pokec
115 11:22
117 11:28 5) 1A, 6) 3A + zapisovani objednavek
117 11:28
119 11:31 S 16 plnych a 7 prazdnych, Uklid prazdnych KOT
120 11:33 naskladnéni z kanban skladu opét nedosahne nahoru
121 11:40 i odjezd do vyroby 23 ks (6 malych beden)
122 11:40 1) kontrola
123 11:40 2) 6l (malé), 21
124 11:41 6) 1A, 31
125 11:42 3) kontrola, 4) 21, 1A
126 11:44 5) 3A, 4) 1A, 3) kontrola
126 11:44
128 11:47 S 10 pInych a 6 prazdnych, uskladnéni prézdnych KOT do skladu, zaparkovani voziku
129 11:50 12:02 prestavka
130 12:02 nakladka kanbanu z kanban skladu
131 12:08 i odjezd do vyroby 18ks
132 12:08 1) zapisuje objednavky 1A
133 12:12 3) 3A, 3l + objednavk
134 12:14 5) kontrola
135 12:15 4) 11 + oprava kanbanového regalu ($patné dané krabice) + objednavky
136 12:17 2) 4A + kratky pokec
137 12:22 S navrat do skladu 13 prazdnych?, 15 pinych
138 12:22 uskladnéni prazdnych beden, + odvoz pIné palety KOT na baleni
139 12:25 baleni palety s prazdnymi obaly paskou
140 12:27 odvezeni paletaku zpét na misto
141 12:28 naskladiiovani materidlu z kanban skladu opét nedosahne nahoru, chaoticky prejizdi a hleda material
142 12:44 \ odjezd do vyroby 28 ks
143 12:44 1) 51
144 12:46 0) 3l
145 12:47 6) 3I, 1A
146 12:48 3) 31, 1A + kratky pokec, 4) 1A
146 12:48
148 12:54 2) 2l
149 12:56 S navrat do skladu 6? prazdnych, 12 pinych
150 12:56 vyskladnéni prézdnych beden a nakladka z kanban skladu
151 12:59 i]()‘nza‘loienych beden, problém se ¢teckou, neslo nacist material - fesilo se asi 5
152 13:19 i odjezd do vyroby 30 ks
153 13:22 18l
154 13:24 3) 1, 1A
155 13:28 4) 71, 3A, 5) kontrola
157 13:34 S navrat do skladu 13 pInych, 8 prazdnych?
158 13:34 i navrat do skladu pro 2ks a rychle zpét do 0) je doplnit a zpet do skladu
158 13:34 S 13Pag8v
159 13:37 uskladnéni prazdnych KOT a vychysténi palety s prézdnymi na baleni
160 13:40 baleni préazdnych KOT paskou
161 13:43 uloZeni kanbanového voziku
162 13:45 porada skladnik( a odchod domd
163 13:45 porada skladnikl a odchod domd

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. D2: Stinovani prdce kanbanisty 10. 1. 2019

DATE/DATUM | START | FINISH | TIME SPENT PROCESS NO. PROCESS DESCRIPTION / POPIS NO. OF PAGES | POCET
NAME STRAN
10.1.2019 6:00 13:46 T
SECTION NAME / NAZEV LINE NAME / NAZEV OPERATOR
SEKCE LINKY MALE REMARKS / POZNAMKY ANALYST / POZOROVATEL
Kanbanista vysokozdvyh pan Radusovsky (nejstarsi FEMALE A= aut (kanban do skladu), I=in (kanban do
pan) vyroby)
No. Trvani DESCRIPTION / POPIS REMARKS / POZNAMKY
1 6:00 Kanbanista uz jezdi ¢ekam ve skladé
2 6:05 Start pozorovani - kanbanista pfijel do skladu, naklada v MS +
: Ctecka
3 6:12 nakladka VS
4 6:14 \ 6 KOT
5 6:14
6 6:16
7 6:17
8 6:18
9 6:20 S navrat 3 KOT
10 6:22 umisténi prazdnych obali do MS
11 6:23 nakladka MS - 1velka, 2
12 6:28 nakladka VS - 3
13 6:31 \ 6 KOT
14 6:33
15 6:33
17 6:34
18 6:34
19 6:35 S nic sebou
20 6:37 VS + malé pauza (pan je nachlazeny déla si ¢aj)
21 6:42 pokracuje praci - konzultace s ostatnimi pracovniky
22 6:44 \ nic sebou
23 6:44
24 6:45
25 6:46
26 6:47 S 3 KOT
27 6:48 MS nakladka
28 6:52 VS rychle ¢aj, 1 prazdnou do skladu, 2 naloZil, 1 naplinil
29 6:58 vyhazuje kartonové krabice a papiry do odpadu
30 6:58 7:00 povidame si (neni moc prace)
31 7:01 \ 6 KOT
32 7:01
33 7:02
34 7:03
35 7:04 krabice
36 7:04 S 3 prazdné KOT z toho 2 za druhého kanbanistu
37 7:04 MS uskladnéni prazdnych + povidame si
38 7:10 VS vyména baterky ve voziku
39 7:18 \ nic sebou
40 7:19
41 7:20
42 7:21
43 7:23
44 7:24
45 7:25 S 10 KOT - nékteré i za druhého (pry je liny)
46 7:25 MS rovnani prazdnych KOT
47 7:25 7:32 PInéni prazdnych v MS (3ks)
48 7:32 VS1
49 7:34 VS likvidace kartonu a a odpadu
50 7:36 \ 5 KOT
51 7:36
52 7:37
53 7:38
54 7:39
55 7:39
56 7:40
57 7:40 S 5 KOT
58 7:40 MS prazdné obaly + pInéni
59 7:50 VS - vyhozeni kartonu, objednavky ze étecky
60 7:53 4 5 KOT
61 7:53
62 7:54
63 7:55
64 7:56
65 7:56
66 7:57
67 7:57 S 2 KOT
68 7:58 MS vykladka + nakladka 1ks
69 7:59 VS nakladka 3
70 8:06 4 4 KOT
71 8:08
72 8:08
73 8:09
74 8:09 S 1KOT
75 8:10 MS vykladka + nakladka
76 8:13 Vv 2 KOT
7 8:13
78 8:13
79 8:14 8:22 pauza
80 8:22 Vv nic sebou
81 8:22
82 8:25 néco bere popelnice ve vyrobé + kontrola 7
83 8:26
84 8:28 S 2 KOT
85 8:28 MS - vyloZeni
86 8:29 VS 3ks
87 8:32 \4 3 KOT
88 8:32
89 8:34 bere prézdna KOT i za druhého - pry je liny a nechava to na ném
90 8:35
91 8:36 S 2 KOT
92 8:38 VS - nakladka 6
93 8:43 Vv 6 KOT
94 8:43
95 8:44
96 8:45
97 8:45
08 8:46

105



99 :47

100 :48 S KOT 6

101 :51 MS vykladka a nakladka 5ks

102 8:55 VS 4 krabice

103 8:58 \ 9 KOT

104 8:58

105 9:00

106 9:00

107 9:01 ész\/gfazeno pIné KOT protoze bylo $patné zafazeno a odvezeno

108 9:03

109 9:04

110 9:06 z3do2a

111 9:07 S 4 KOT

112 9:09 MS nakladka 5ks pii velkém odbéru z kamiont je kanban sklad ve VS $patné pfistupny

113 9:20 VS nakladka 4 ks kanbanista jezdi pomalu kvili mné, ale i tak stiha doplriovat v pohodé

114 9:23 \4 9 KOT

115 9:24

116 9:25

117 9:26

118 9:26

119 9:27

120 9:28

121 9:29

122 9:31 S 7 KOT

123 9:31 MS vykladka+ nakladka 2ks

124 9:35 VS nakladka

125 9:39 \ 8 KOT

126 9:39

127 9:41

128 9:41 krabice

129 9:42 5 kontrola

130 9:42

131 9:43

132 9:44 S 2 KOT

133 9:44 MS vykladka + nakladka 1 ks hrozny zmatek ve skladu se motaji voziky s dily z vyroby atd...

134 9:48 VS nakladka

135 9:50 Vv 2 KOT

136 9:50

137 9:50

138 9:50

139 9:51 oprava regaku 7

140 9:52 S 4 KOT

141 9:55 MS vykladka + nakladka 1ks

142 9:56 VS nakladka

143 9:57 \ 4 KOT

144

145

146

147

148 S 2 KOT

149

150 10:21 pauza

151 \ 2 KOT

152

153

154

155 S 5 KOT

156 MS vykladka + nakladka 1ks

157 VS nakladka 1

158 Vv 2 KOT

159 a kontrola zbytku

160 S nic sebou

161 10:42 pauza

162 \ nic sebou

163

164

165

166

167

168 S 6 KOT pry nejedou tolik linky tak se v8e zvlada v pohodé a jesté se jedou malé dily

169 MS vykladka + nakladka 2ks takZe vydrZi dyl ve vyrobé a nemusi se ¢asto dopliiovat

170 4 3KOT * presypévani materidlu do KOT z MS i VS z krabic - lep$i uz mit v KOT

171

172

173

174

175 S 3 KOT

176 MS vykladka a nakladka 2ks

177 VS nakladka 3

178 Vv 5 KOT

179

180

181

182

183 S 4 KOT

184 11:14 MS vykladka + nakladka 2ks

185 VS 2

186 11:20 4 4 KOT

187

188

189 2 kontrola

190 7 doplnéni 1 krabice do pfihradky z horni police pro prazdné
obaly

191

192 S 1KOT

193 MS vyskladnéni

194 VS rovnani prazdnych palet + naskladnéni

195 \4 5 KOT

196 11:33 11:45 | ja pauza - boli mé nohy, kanbanista jezdi

197 \4 5 KOT

198

199 S 3 KOT plna

200 12:02 nic nedéldme, neni prace

201 \4 3 KOT

202

203 obhlidka

204 S nic sebou

205 MS rovna

206 VS nakladka 1ks + rovnani papirido eurodesek

207 Vv 1KOT
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208 12:.07 S nic sebou

209 12:07 12:20 nema praci - nic nedéla

210 12:20 \ nic sebou

211 12:22

212 12:23

213 12:24 S 3 KOT

214 12:25 MS 1, VS 2ks

215 12:29 \ 3 KOT

216 12:30

217 12:31 rovna regal

218 12:33

219 12:34

220 12:35 S 3 KOT

221 12:35 MS vykladka + nakladka 2ks
222 12:41 VS 1ks

223 12:42 \4 3 KOT

224 12:43

225 12:44

226 12:44

227 12:45

228 12:45

229 12:46

230 12:46 S 4 KOT

231 12:47 MS vyskladnéni

232 12:52 VS naskladnéni

233 12:53 \ 2 KOT

234 12:53

235 12:54

236 12:58 S 1KOT

237 12:59 MS vykladka + nakladka 1 ks
238 13:00 \ 2 KOT

239 13:00

240 13:00 S nic sebou

241 13:00 13:02 pauza neni prace

242 13:02 \ nic sebou

243 13:09 S 5 KOT

244 13:09 MS vyskladnéni

245 13:10 VS naskladnéni (prebalovani 2 KOT)
246 13:11 Vv 2 KOT

247 13:12

248 13:13

249 13:15 S 1KOT

250 13:16 MS vyskladnéni + naskladnéni 1ks
251 13:19 Vv 1KOT

252 13:20

253 13:21 S 2 KOT kdyz je mélo vyroby, jezdi tfeba jen s 1 bedynkou = docela plytvani dle mého
254 13:21 MS vyskladnéni + naskladnéni 1 ks
255 13:24 \ 1KOT

256 13:25

257 13:26 S nic sebou

258 13:26 13:35 neni prace, nic nedélame
259 13:35 \ nic sebou

260 13:35 S 2 KOT

261 13:36 MS uskldnéni

262 13:37 VS naskladnéni

263 13:38 \ 1KOT

264 13:39

265 13:40

266 13:42 S 2 KOT

267 13:43 MS vyskladnéni + naskladnéni 2ks
268 13:45 Vv 2 KOT

269 13:46

270 13:46 S nic sebou

271 13:46 odchod na $koleni - konec pozorovani
272 14:00 konec smény

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. D3: Stinovani prdce kanbanisty 17. 1. 2019

paTE/DATUM | sTarT | FINS | mimespenT | PRoCESS NO. PROCESS NAME DESCRIPTION / POPIS NO.OF PAGES! POCET
17.1.2019 6:00 13:52 T
SECTION NAME / NAZEV LINE NAME / NAZEV OPERATOR
SEKCE LINKY MALE REMARKS / POZNAMKY ANALYST / POZOROVATEL
Kanbanista vysokozdvyh pan Karel FEMALE A= aut (kanban do skladu), I= in (kanban do
vyroby)
No. Trvani DESCRIPTION / POPIS REMARKS / POZNAMKY
1 6:08 start prace - zapisuje si
2 6:09 \ nic sebou
3 6:10 kontrola 0, 3
4 6:15
5 S 4 KOT
6 bere si ¢teku z nasténky
7 MS vykladka + nakladka 1ks.
8 6:19 VS nakladka 3ks
9 6:22 vyhazuje kartony a papiry do odpadu
10 \ 4 KOT
11 6:25
12 6:26
13 6:26 \Zopzt\? se co se bude dnes vyrabét, aby mél predstavu co bude
14 6:27 a zapisuje si objednavk
15 :
17 pta se co se bude dnes vyrabét + zapisuje objednavky
18 0 kontrola
19 6:31 S 6 KOT
20 6:33 MS vykladka
21 V'S nakladka, déla s cteckou, povida si s kolegou
22 6:40 Vv 7 KOT
23
24
25
26
27
28 S 3 KOT
29 MS vykladka + pfiprava prazdnych KOT na baleni pro druhého
kanbanistu
30 7:01 Koufova
31 MS nakladka
32 \ 2 KOT
33 a zapisuje si objednavky
34
35 4 kontrola + ¢eka az se v ulickach vyhnou s velkymi vozik:
36
37 zapisuju si
38 S 5 KOT
39 MS vykladka + nakladka 1ks
40 VS nakladka 3ks
41 v 4 KOT
42
43
44
45
46
47 S 5 KOT
48 MS vyskladnéni + naskladnéni 1ks
49 VS nakladka 2ks
50 vV 3 KOT
51
52
53 S nic sebou
54 8:02 pauza na snidani + koufova
55 \ nic sebou
56
57
58 druhy kanbanista byl stahnut z vyroby, protoZe je malo linek
59 pry je naroéné délat kanbanistu a nikdo to nechce délat, kanbanisti odchazeji
60
61
62
63 S 9 KOT
64 MS vykladka + nakladka 6ks
65 VS nakladka 8
66 Vv 14 KOT
67
68
69
70
71
72
73
74 S 6 KOT
75 MS vykladka + nakladka 4ks
76 VS
77 velka jeStérka blokuje uli€ku - vymériuje si baterku = Eekame
78 VS muzeme odjet ze skladu
79 4 9 KOT
80
81
82
83
84
85 S 1 KOT
86 MS vykladka
87 9:08 VS uloZeni stroje + pauza
88 \ nic sebou
89
90
91 4 zapisuje objednavky, 5 rovna regal a zapisuje
92
93
94 S 6 KOT
95 MS vykladka + nakladka 2ks
96 VS nakladka 12 + 4 krabice
97 \ 14 KOT + 4 krabice
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98 9:28

99 9:28 krabice

100 9:29

101 9:30

102 :

103

104

105 9:34

106 9:34 S 6 KOT

107 MS vykladka + nakladka 2ks
108 9:38 VS nakladka 1ks

109 9:41 \4 3 KOT

110 9:41

111 2

112 9:44

113 9:44 S 1KOT

114 9:45 MS vykladka

115 10:10 10:10 | pauza pracovnika, ja pauza az do 10:40
116 10:45 S 12 KOT

117 10:45 MS vykladka + nakladka 2ks
118 10:51 VS nakladka 5 ks

119 10:53 \ 7 KOT

120 10:53

121 10:54 4 zapisuje

122 10:55

123 10:56

124 10:56 S 5 KOT

125 10:58 MS zablokovany, umistuji tam novy material
126 11:00 MS nakladka 4 ks

127 11:.07 VS nakladka 3ks

128 11:10 Vv 7 KOT

129 11:11 3 zapisuje si

130 11:12

131 11:13

132 11:13

133 11:14

134 11:14

135 11:15

136 11:15 S 6 KOT

137 11:16 MS vyskladnéni + priprava a odvoz palety KOT na baleni
138 11:21 11:28 | kourovéa pauza

139 11:28 MS nakladka 2ks

140 11:31 VS nakladka 3ks

141 11:33 \ 5 KOT

142 11:33

143 11:34

144 11:35

145 11:37

146 11:38

147 11:39

148 11:40 S 9 KOT

149 11:41 MS vykladka + nakladka 8ks.
150 11:52 V'S nakladka 3ks, odvezeni odpadu (papiry, kartony z kanbanu)
151 11:55 Vv 11 KOT

152 11:55

153 11:57

155 11:59

156 11:59

157 12:00

158 12:00

159 12:00 S 2 KOT

160 12:00 pomoc ve skladu s odpadem
161 12:02 12:11 | koufové pauza

162 12:11 \ nic sebou

163 12:11

164 12:12 zapisuje si u 3

165 12:14 4,5 kontrola + diskuze s délnik:
166 12:14

167 12:14 S 5 KOT

168 12:15 MS vykladka + nakladka 5ks
169 12:22 VS 8 + 8 krabic

170 12:30 \ 13 + 8 krabic

171 12:30

172 12:31 krabice

173 12:32

174 12:35

175 12:36

176 12:37 S 5 KOT

177 12:38 MS vyskladnéni + naskladnéni 2ks
178 12:47 VS nakladka 7

179 12:51 Vv 9 KOT

180 12:52

182 12:54

183 12:55

184 12:55

185 12:56 S 7 KOT

186 12:57 MS vykladka

187 13:00 13:05 | koufovéa pauza

188 13:05 MS rovnani obalt + nakladka
189 13:13 Vv 3 KOT

190 13:14

191 13:15

192 13:17 S 1 KOT

193 13:18 MS vykladka + nakladka 3
194 13:27 \4 3 KOT

195 13:28

196 13:29

197 13:29

198 13:30

199 13:31 S 4 KOT

200 13:32 MS vyskladnéni + naskladnéni 2ks
201 13:36 VS 2

202 13:37 \4 4 KOT

205 13:41

206 13:43 povidame si

207 13:44 S 4 KOT

208 13:44 MS vyskladnéni

209 13:49 dopInéni gyppy do MS

210 13:52 zaparkovani stroje a konec smény

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. D4: Stinovani prdce kanbanisty 25. 1. 2019

paTe/DATUM | sTarT | FIN'S | 7ive spent PROCESS NO. PROCESS NAME DESCRIPTION / POPIS NO.OF PAGES! POCET
25.1.2019 6:00 13:50
§E<K:EI?N NAME / NAZEV LINE NAME / NAZEV LINKY | OPERATOR VALE REMARKS / POZNAMKY ANALYST / POZOROVATEL
Kanbanista vysokozdvyh pan David FEMALE
No. Trvani DESCRIPTION / POPIS REMARKS / POZNAMKY
1 6:00 nikdo na pracovisti - uz jezdi ve vyrobé
2 6:18 S 24 KOT
3 6:19 MS vykladka + nakladka 9ks nepouziva rukavice, pouze u nékterych dilt
4 6:36 V'S nakladka 2ks + vyhozeni krabic
5 6:39 \ 11 KOT
6 6:39
7 6:40
8 6:43
9 6:44
10 6:46
11 6:46 S 2 KOT
12 6:47 MS vykladka
13 6:48 baleni prazdnych KOT (paleta)
14 6:52 MS nakladka 3 KOT
15 6:53 VS nakladka 5ks + 4 krabice oba kanbanisti chodi do prostoru labudi pod regalem
17 7:03 i 8 KOT + 4 krabice délaji to, aby si svaj material srovnali
18 7:03
19 7:04
20 7:05 krabice
21 7:08
22 7:08 kolona v uli¢ce
23 7:10 team leadfi chodi bez vozikl skrz branu do skladu
24 7:11 S 7 KOT
25 7:12 MS vykladka
26 7:13 odvoz na paskovani + rovnani MS
27 7:14 MS nakladka 4ks
28 7:22 VS rozbaleni nové palety s dily + odvoz odpadu (papiry, kartony) dnes je klid ve skladu a vyroba jede pomalu
29 7:23 3 mensi KOT + 8 KOT
30 7:33 \ 15 KOT
31 7:33
32 7:35
33 7:36
34 7:37
35 7:38
36 7:39 S 8 KOT
37 7:40 MS vyskladnéni + naskladnéni 2ks izkr:je;kladani mu upadl dil (kousek trubky), ale nevzal ho a nechal ho
38 7:45 VS nakladka 6 kusu
39 7:50 Vv 8 KOT
40 7:50
41 7:53
42 7:54
43 7:56
44 7:57 S 4 KOT
45 8:00 8:23 MS zaparkoval - pauza
46 8:23 MS vykladka, rovnani skladu a nakladka 3ks opét upadl dilek a nechal ho tam
47 8:30 VS nakladka 3ks
48 8:32 Vv 6 KOT
49 8:32
50 8:33
51 8:34
52 8:36
53 8:36
54 8:37
55 8:38
56 8:38 S 9 KOT
57 8:39 MS vykladka + nakladka 4 ks + pokec
58 8:51 VS nakladka 8ks
59 8:58 4 12 KOT
60 8:59 kontrola
61 9:02
62 9:02
63 9:03
64 9:04
65 9:05
66 9:06
67 9:07
68 9:08 S 10 KOT
69 9:08 MS zaparkoval a vzal si jiny stroj - méni prdzdnou Gippu za plnou
70 9:14 MS vyskladnéni + odvoz na baleni 2 palety KOT
71 9:19 MS nakladka 5ks
72 9:28 \ 5 KOT
73 9:28
74 9:29
75 9:30
76 9:31
77 9:33
78 9:33 S 1KOT
79 9:34 MS vykladka + nakladka 4ks opét upad| dilek a nechal ho tam
80 9:38 VS nakladka 4 ks
81 9:44 4 8 KOT
82 9:45
83 9:45
84 9:47
85 9:48
86 9:49
87 9:50
88 9:51
89 9:52 S 10 KOT z toho je 1 plna
90 9:53 MS vykladnéni a vraceni té 1 piné
91 9:55 MS naskladnéni 3
92 10:01 10:32 | zaparkovani stroje a pauza
93 10:32 4 3 Kot
94 10:33
95 10:34
96 10:39
97 10:39
98 10:41
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99 10:43

100 10:44 S 9 KOT

101 10:45 MS vykladka + nakladka 3ks

102 10:51 VS vyména gippy v MS (jiny stroj) + jedna dalsi plna do regalu

103 11:01 VS nakladka 5ks

104 11:05 \ 8 KOT

105 11:06

106 11:08

107 11:09

108 11:09

109 11:10

110 11:12

111 11:13

112 11:14 S 11 KOT

113 11:15 MS odvoz prazdnych KOT na piskovani - 1 paleta + zapaskovani

114 11:21 MS vyskladnéni + naskladnéni 2ks

115 11:24 VS chybi néjaky material - fesi s ostatnimi skladniky

116 11:25 vyskladnéni celé Gippy z MS do vyrob

117 11:33 VS nakladka materiélu

118 11:36 opét se fesi se skladniky néjaky problém s materidlem

119 11:39 \ 3 KOT

120 11:40

121 11:41

122 11:42

123 11:45

124 11:46

125 11:46

126 11:47

127 11:47

128 11:48 S 12 KOT

129 11:49 MS vykladka + nakladka 3ks MS horni police - "gippy" jsou vyfezané z kartonu (hrozi prevraceni?)

130 11:59 VS nakladka 1ks MS utvorena "gippa" z dfevgné krabice z které koukaji hfebiky!

131 12:02 12:15 | pauza pracovnik nevi kdy jsou pauzy a fesi to jen protoZe jsem tam ja

132 12:16 \ 4 KOT

133 12:16

134 12:19

135 12:21

136 12:21

137 12:22

138 12:23

139 12:23 S 8 KOT

140 12:24 MS druhy vozik a zafezeni Gippy s materidlem do skladu

141 12:44 MS vykladka + nakladka materialu 8ks

142 12:48 VS nakladka 4ks

143 12:53 \ 12 KOT

144 12:54

145 12:56

146 12:57

147 12:58

148 12:59

149 12:59

150 13:00

151 13:01 S 9 KOT

152 13:02 MS zarazeni Gippy s materidlem + naskladnéni 3ks

153 13:07 odvoz palety s prézdnymi KOT na baleni

154 13:11 VS nakladka 6ks

155 13:19 \ 9 KOT

156 13:19 8'» kanbanista odhalil, Ze je Spatny material ve Spatném KOT = ovazi z
vyrob

157 13:20

158 13:22

159 13:23

160 13:24

161 13:26 povida si

162 13:29

163 13:30

164 13:30 S 7 KOT (1 plna)

165 13:31 MS vykladka + nakladka 3ks

166 13:36 VS nakladka 2ks

167 13:37 \ 5 KOT

168 13:38

169 13:40

170 13:41

171 13:41

172 13:42 S 3 KOT

173 13:43 MS vykladka + nakladka 2ks

174 13:46 \ 2 KOT

175 13:46

176 13:47 S nic sebou

177 13:50 zaparkovani a konec pozorovani

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. D5: Stinovani prdce kanbanisty 8. 2. 2019

DATE /
DATUM START FINISH TIME SPENT PROCESS NO.
8.2.2019 6:00 13:43
SECTION LINE NAME | OPERAT
NAMES |/ NAZEv OR REMARKS / POZNAMKY
SEKCE MALE
Kanbanista Nizkozdvyh pan FEMALE V = volné (prazdné) KOT P = plné KOT
David
DESCRI
No. Trvani PTION/ REMARKS / POZNAMKY
POPIS
1 6:00 kanbanista uz v provozu, ¢ekam az pfijede do skladu
2 6:13 S MS vykladka
3 6:15 ma pouze 1 paletu a na ni 9 pinych
4 6:15 VS nakladka 5ks
5 6:19 \ 14 KOT
6 6:19
7 6:22 a radi zau€ujicimu se kanbanistovi
8 6:23 3,4,6 kontroluje a zapisuje si
9 6:25 2a kontrola
10 6:26
11 6:28 S 1V a 9P KOT
12 6:29 MS vykladka
13 6:30 VS nakladka 1ks
14 6:31 \ 10 KOT
15 6:32 zapisuje si
17 6:33 5,4,3,6 kontrola
18 6:37 S 9P
19 6:43 VS nakladka materialu 4ks + druhé paleta na vozik Sg‘(éga si nizkozdvyh a stoupé na vozik aby dosahl do honi
20 6:44 \ 13 KOT
21 6:45
22 6:47 zapisuje si
23 6:49 kontrole 4,5
24 6:51
25 6:52 S 4Va9P
26 6:53 MS vyloZeni
27 6:54 V'S nakladka materidlu 2ks (trochu hleda material)
28 6:59 odvoz prazdné palety z VS do MS + sundani 1 palety z voziku
29 7:00 \ 11 KOT
30 7:00
31 7:02 &ekani az se v uliece uvolni misto - brani tomu pojizdna plosina
32 7:05
33 7:.07 S 5V a6P
34 7:08 MS vyskladnéni
35 7:09 VS nakladka opét leze na zdvyZeny vozik do horni police
36 7:14 \ 11 KOT
37 7:15
38 7:18 a pokec
39 7:21 S 6V a 5P
40 7:22 MS vykladka + priprava KOT na baleni
41 7:25 baleni palety prézdnych KOT
42 7:30 VS nakladka
43 7:35 deéla si kavu
44 7:37 vV 12 KOT
45 7:38
46 7:40
a7 7:42
48 7:45 S 3V.aloP
49 7:46 pomaha s rozbalovani trubek do speciélnich palet na trubk
50 7:48 MS rovnani prézdnych KOT a dovezeni 1 palety nizkozdvyhem ven
51 7:50 VS naskladnéni
52 7:52 zakladani papiru do erodesek na regalech
53 7:55 \i 13 KOT
54 7:56
55 7:57
56 7:59
57 8:00
58 8:02 S 3V.aloP
59 8:03 8:17 pauza
60 8:17 MS vykladka
61 8:20 VS nakladka
62 8:28 vV 14 KOT
63 8:29 1 kontrola a pokec
64 8:30 zapisuje si
65 8:32
66 8:34
67 8:36 S 5V a 9P
68 8:36 MS vykladka
69 8:37 V'S nakladka opét leze na zdvyzeny vozik do horni police
70 8:48 \ 17 + 6 malych KOT
71 8:48
72 8:50 5 kontrola
73 8:53 2a kontrola
74 8:55 S 1V a 10P
75 8:56 MS vyskladnéni
76 8:57 VS nakladka
77 8:58 odvoz odpadu (papiry, kartony)
78 9:01 \ 10 KOT
79 9:02 predani materidlu pfimo na linku (vele tfidéného odpadu a centralnich tabuli)
80 9:03
81 9:05 5 pta se co potiebuji pfimo délnika
82 9:09
83 9:10 S 4V a 8P
84 9:11 MS vyména stroje - vyména Gippy préazdné za novou
85 9:17 MS vyskladnéni
86 9:18 VS
87 9:24 \4 12 KOT
88 9:25
89 9:27
90 9:27 kontrola 5
91 9:28 2a kontrola
92 9:30 S 3V ailopP
93 9:31 MS vysladnéni + pfiprava palet na baleni
94 9:35 baleni palety prézdnych KOT + uci to druhého kanbanistu

112




95 9:40 VS naskladnéni

96 9:43 \ 12 KOT

97 9:43

98 9:46 a néco fesi s nékym z vyroby

99 radi druhému kanbanistovi

100 2a kontrola a opét radi druhému kanbanistovi

101 S 2V a 8P

102 9:54 MS vyskladnéni

103 9.57 10:33 on pauza do 10:20 ja jsem pfiSla az v 10:33

104 10:20 \4 9 KOT

105 10:35

106 10:37

107 10:41

108 10:42 S 7V a 6P

109 10:43 MS vyskladnéni

110 10:48 VS naskladnéni

111 10:52 \ 11 KOT

112 10:53

113 10:55 5 kontrola + ucpani provozu velkou jestérkou

114 10:58

115 10:58 2 kontrola

116 10:59

117 11:00 S 4V a 8P

118 11:01 MS vykladka

119 11:03 V'S nakladka opét leze na zdvyZeny vozik do horni police

120 11:08 \ 11 KOT

121 11:08

122 11:10

123 11:12

124 11:15

125 11:15 S 7V a 6P

126 11:15 MS vykladka

127 11:19 VS nakladka

128 11:22 \ 12 KOT

129 11:22

130 11:24

131 11:26

132 11:28

133 11:29 S 5va7pP

134 11:30 MS vykladka + prazdna Gippa za plnou

135 11:37 odvoz palety s prazdnymi KOT na baleni

136 11:41 baleni palety s KOT

137 11:45 VS nakladka

138 11:47 \ 8 KOT

139 11:47

140 11:48 3 kontrola

141 11:51 a zapisuje si - opét zablokovana kfizovatka, cekame

142 11:56

143 11:56 S 5Va’7P

144 11:57 MS vykladka

145 11:58 12:23 pauza

146 12:23 VS nakladka

147 12:32 \ 14 KOT

148 12:32

149 12:33 zapisuje si

150 12:35

151 12:37

152 12:37 S 6V a 6P

153 12:38 MS vyskladnéni

154 12:40 Vs pom?h? druhému kanbanistovi, sype nékteré dily do KOT a
rozvazije

155 12:45 \4 12 KOT

156 12:45

157 12:46 6 kontrola

158 12:47 3 zapisuje, 2a kontrola u brany vzal jednu gippu z vyroby do skladu

159 12:49 S 9P

160 12:50 MS vezme néjaké prazdné KOT na dily do vyrob:

161 12:52 VS nakladka

162 12:57 \ 14 KOT

163 12:58

164 13:00

165 13:02

166 13:03 S 2Va’7P

167 13:03 MS vykladka

168 13:05 VS nakladka + zandava papiry do eurodesek opét leze na zdvyZeny vozik do horni police

169 13:10 \ 9 KOT

170 13:10

171 13:12

172 13:14 5 kontrola

173 13:15 bere 1 gippu blizko 3 uz podruhé bere z vyroby Gippu, coz neni jeho prace

174 13:16

175 13:16 S 4V a 8P

176 13:17 MS zaskladnéni

177 13:20 V'S papiry do eurodesek a déla si kdvu

178 13:22 VS naskladnéni

179 13:23 \ 9 KOT

180 13:24 nemozny prljezd ulickou, plete se vysokozdvyzna plosina docela ¢asto nds v ulicce omezoval jiny stroj

181 13:28 u 3 presypal material délnik

182 13:29 5 kontrola

183 13:32 S 2V asP

184 13:33 MS vyskladnéni

185 13:34 VS 1 vratka a naskladnéni opét leze na zdvyZeny vozik do horni police

186 13:39 \4 11 KOT

187 13:39

188 13:42

189 13:43 S 9 KOT

190 14:00 konec pozorovani délnik jde na kavu a pokracuje sménu aZ do 18:00

Zdroj: vlastni zpracovani
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Piiloha E: Ak¢ni plan

TENNECO

Akcni plan

1 28.11 sklad Vytizend ulicka - kanbanovy regdl, vyskladiiovani materialu, svoz a likvidace VS regal kanbanu umisti na druhou stranu skladu, nebo do &sti m
L o a odpadu a nabijeci stanice na baterie. vyroby. \‘I/
KLT v poslednim regalu - kanbanista pfizdvihne vidlice voziku, nékdy si stoupne v - e 2 . m
2 |28.11.| KLT sklad do KLT, aby dosahl, T&iké dily - mie si ublizit a ponicit materidl. Tento material by mél nabirat kanbanista s vysokozdvihem. \.I./
3 [28.11.]| KLTsklad Délnici obZas sesypavaji material v KOT, tim narusuji strukturu kanbanu. Pouit délniky o fungovani kanbanu. @
4 28.11. KLT Z kazdého KOT se slupuje papir. KLT s predtisténym &arovym kédem. @
5 (28.11. Sklad Carové kédy v kanbanovém skladu se obas $patné natitaji étetkou. Vyménit stavajici vinkované eurodesky za &iré. \.l/
6 10.1. Kanban KLT odebira z vyroby i za druhého kanbanistu. Postrada logiku dalsiho cile FFF. Promyslet dalsi cile FF a zda je potieba dvou kanbanisti. \.I./
S SR Je— V piipadg, 7e pojede méné linek, neni potieba ani tolik m

Kanbanista jezd bi 1 KOT nebo se 2 KLT. Vypada to, 7e obéas t g T S S .
7 1 01 - Kanban ARG RO sxab?va’ 'E‘:s e Lliecinhi i = skladniki a muze se kanbanistovi pridélit i dalSi prace. Napf. W

3 odvoz Gitterboxt z vyroby do skladu.

Néktery materidl je baleny v kartonovych krabicich, které je tFeba rozbalit a L = = m
8 101 Sklad Jefich obsah vysypat do prézdnych KLT. Dovazet material v KLT uz od dodavatele. \.I./
g x mél 3x Festavku + 3x kouovou pF o TN
9 7 Prestavky il Stancvan s eatack. Zavedeni zakladnich pravidel ohledné prestavek. \.L/
10 25.1. Bréna Team Leadii opakované chodi skrz branu do skladu bez voziku. Proskoleni Team Leaderd. @
Pfi naklddce kanbanového materialu obéas z lopatky upadne dilek. Kanbanista - . o s e m
1 251 Sklad e St e Proskoleni kanbanist( jak se v této situaci zachovat. \U
12 251 sklad V horni polici jsou éné gitterboxy il & vyfiznuté z kar h tento druh &ni. V piipadé potfeby pouze ve| m
B a krabic. spodnim patfe. \U
13 | 251. Sklad Kanbanisté se bez zajisténi pohybuii v prostoru labuti. Proskoleni kanbanistdi. @
14 8.2 Kanb: Kanbanista jezdi pouze s jednou paletou a na zbylé vidlice nabiré prazdné Neni v jeh A Z m
L. anban gitterboxy zviroby: eni v jeho popisu prace. \_L/

Obr. E7: Akéni plan
Zdroj: vlastni zpracovani
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Piiloha F: Prehled pozorovani kanbanovy regal

Tab. F6: Pozorovani kanbanového regalu MQB 3 A MQB 4 — cast 1/2

Kanbanovy regial MQB 3 a MQB 4

Pozadovany stav

Pozorovani

Material

PocCet KLT v
ob&hu

10:00

10:35

13:14

14:10

KLT 4315

SN

KLT 4329

KLT4329

KLT 4280

KLT 4329

[OSHN N NS EN

Wb~

Wb~

Wb~

KLT 6280

+

1+2

1

-+

2

+

1+2

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4315

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4280

Ao~

Ao~

Ao~

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4329

KLT 4280

KLT 4315

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4315

MQB 3

KLT 4329

KLT 4280

KLT 6280

KLT 4280

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4280

KLT 4280

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

KLT 4329

e N N N e R N e N R e R R e R E N R B N R N e N e B N e R e RN R N R R N B R N B E

KLT 4329

4

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. F7: Pozorovani kanbanového regalu GUMY MQB 3+4 — cdst 2/2

GUMY MQB 3 + 4

PoZadovany stav Pozorovani
Materigl | POt RLTV ] g.59 10:10 10:45 13:25 14:30
obéhu
KLT 4329 8 4+4 4+4 4+4 4+4 4+4
KLT 6429 4 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1
KLT 6429 4 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1 2+2+1
KLT 4329 4 4 4 4 4 4
KLT 4147 4 - - - - -
[ KiTdeso | 4 | 2 [ 2 [ 2 [ 1 [ 2 |

KLT 4329 4 4 4 4 4 4
KLT 4329 4 4 4 4 4 4
KLT 4329 4 | 2 | 4 3 4 4
KLT 4329 4 3 4 4 4 4
KLT 4329 8 3+4 3+4 3+4 3+4 3+4
KLT 4329 4 4 4 4 4 4

KAR 2 1 1 1 1 1
KLT 4329 4 4 4 4 4 4
KLT 4329 4 4 4 4 4 4

Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha G: Kanbanové regaly — doba zavozu pri 4 KLT

Tab. G8: Kanbanovy regil MOB3 a MQOB4, doba zdvozu pri 4 KLT — éast 1/2

Kanbanovy regal MQB 3 a MQB 4
(vypocet doby zavozu pii 4 ks KLT)
SAP | Sklad. Misto | Material |  CYKIUS | Potet KLTv o, 0\, | Doba
stroje / hod obéhu ZAvozu
8E+07 XH-04-23 KLT 4315 23 4 50 8,70
8E+07 XH-04-24 KLT 4329 23 4 50 8,70
8E+07 XH-02-08 KLT4329 23 4 50 8,70
8E+07 XH-01-09 KLT 4280 23 4 70 12,17
8E+07 XH-03-05 KLT 4329 23 4 30 5,22
8E+07 ZB-02-11 KLT 6280 23 4 20 3,48
8E+07 XH-01-04 KLT 4329 23 4 28 4,87
8E+07 XH-01-13 KLT 4329 23 4 28 4,87
8E+07 XH-04-04 KLT 4315 23 4 50 8,70
8E+07 ZB-02-16 KLT 4280 23 4 50 8,70
8E+07 XH-03-10 KLT 4280 23 4 150 26,09 ™
8E+07 XH-03-12 KLT 4280 23 4 130 22,61 8:
8E+07 XH-01-19 KLT 4280 23 4 30 5,22 p=
8E+07 XH-01-22 KLT 4280 23 4 35 6,09
8E+07 XH-03-37 KLT 4280 23 4 140 24,35
8E+07 XH-01-20 KLT 4329 23 4 24 4,17
8E+07 XH-01-31 KLT 4280 23 4 100 17,39
8E+07 XH-03-26 KLT 4315 23 4 110 19,13
8E+07 XH-01-32 KLT 4280 23 4 100 17,39
8E+07 XH-01-36 KLT 4280 23 4 30 5,22
8E+07 XH-01-37 KLT 4280 23 4 50 8,70
8E+07 XH-01-38 KLT 4280 23 4 30 5,22
8E+07 XH-01-21 KLT 4315 23 4 50 8,70
8E+07 XH-02-02 KLT 4329 17 4 40 9,41
8E+07 ZB-04-11 KLT 4280 17 4 50 11,76
8E+07 ZB-02-11 KLT 6280 17 4 20 471
8E+07 XH-02-09 KLT 4280 17 4 100 23,563
8E+07 XH-02-16 KLT 4329 17 4 100 23,563
8E+07 XH-04-22 KLT 4329 17 4 50 11,76
8E+07 XH-02-29 KLT 4329 17 4 50 11,76
8E+07 XH-02-31 KLT 4329 17 4 50 11,76 <
BE+07 | XH-04-19 | KLT 4280 17 4 100 2353 | &
8E+07 XH-02-33 KLT 4280 17 4 50 11,76 =
8E+07 XH-02-34 KLT 4329 17 4 50 11,76
8E+07 XH-02-35 KLT 4329 17 4 120 28,24
8E+07 XH-02-36 KLT 4329 17 4 50 11,76
8E+07 XH-02-37 KLT 4329 17 4 100 23,563
8E+07 ZB-04-13 KLT 4329 17 4 50 11,76
8E+07 XH-04-21 KLT 4329 17 4 120 28,24
8E+07 XH-02-38 KLT 4329 17 4 100 23,563

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. G9: Kanbanovy regdl GUMY MQB3 + 4, doba zdvozu pri 4 KLT — édst 2/2

Kanbanovy regal GUMY MQB 3 + 4
(vypocet doby zavozu pii 4 ks KLT)
Sklad Cyk_lus Pocet
SAP . Material |stroje/| KLTv | Ks/obal Doba zavozu
Misto x
hod obéhu

8E+07 | XH-01-05 | KLT 4329 23 8 80 27,83
8E+07 | XH-04-01 | KLT 6429 23 4 8

8E+07 | XH-04-02 | KLT 6429 23 4 8

8E+07 | XH-01-08 | KLT 4329 23 4 50 8,70
8E+07 | XH-03-18 | KLT 4147 23 4 1000 173,91
8E+07 | XH-02-12 | KLT 4280 23 4 50 8,70
8E+07 | XH-04-07 | KLT 4329 23 4 150 26,09
2E+05 | XH-03-27 | KLT 4329 23 4 150 26,09
8E+07 | XH-01-29 | KLT 4329 23 4 40 6,96
8E+07 | XH-01-30 | KLT 4329 23 4 40 6,96
8E+07 | XH-01-35 | KLT 4329 23 8 100 34,78
8E+07 | XH-01-40 | KLT 4329 23 4 40 6,96
8E+07 | XH-02-30 KAR 23 2 72 6,26
8E+07 | XH-04-25 | KLT 4329 23 4 80 13,91
8E+07 | XH-04-26 | KLT 4329 23 4 80 13,91

Zdroj: vlastni zpracovani
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Piiloha H: Kanbanové regily — doba zavozu pri 3 KLT

Tab. H10: Kanbanovy regdal MOB3 a MQOBA4, doba zavozu pri 3 KLT- édst 1/2

Kanbanovy regal MQB 3 A MQB 4
(vypocet doby zivozu p¥i 3 ks KLT)
Cyklus| Pocet
SAP Sklad. Misto Materidl st)rloje SE N, Dcba
M obal Zavozu
hod obéhu
8E+07 XH-04-23 KLT 4315 23 3 50 6,52
8E+07 XH-04-24 KLT 4329 23 3 50 6,52
8E+07 XH-02-08 KLT4329 23 3 50 6,52
8E+07 XH-01-09 KLT 4280 23 3 70 9,13
8E+07 XH-03-05 KLT 4329 23 3 30 3,91
8E+07 ZB-02-11 KLT 6280 23 3 20 2,61
8E+07 XH-01-04 KLT 4329 23 3 28 3,65
8E+07 XH-01-13 KLT 4329 23 3 28 3,65
8E+07 XH-04-04 KLT 4315 23 3 50 6,52
8E+07 ZB-02-16 KLT 4280 23 3 50 6,52
8E+07 XH-03-10 KLT 4280 23 3 150 1957 | @
8E+07 XH-03-12 KLT 4280 23 3 130 169 | &
8E+07 XH-01-19 KLT 4280 23 3 30 391 | =
8E+07 XH-01-22 KLT 4280 23 3 35 4,57
8E+07 XH-03-37 KLT 4280 23 3 140 18,26
8E+07 XH-01-20 KLT 4329 23 3 24 3,13
8E+07 XH-01-31 KLT 4280 23 3 100 13,04
8E+07 XH-03-26 KLT 4315 23 3 110 14,35
8E+07 XH-01-32 KLT 4280 23 3 100 13,04
8E+07 XH-01-36 KLT 4280 23 3 30 391
8E+07 XH-01-37 KLT 4280 23 3 50 6,52
8E+07 XH-01-38 KLT 4280 23 3 30 391
8E+07 XH-01-21 KLT 4315 23 3 50 6,52
8E+07 XH-02-02 KLT 4329 17 3 40 7,06
8E+07 ZB-04-11 KLT 4280 17 3 50 8,82
8E+07 ZB-02-11 KLT 6280 17 3 20 3,53
8E+07 XH-02-09 KLT 4280 17 3 100 17,65
8E+07 XH-02-16 KLT 4329 17 3 100 17,65
8E+07 XH-04-22 KLT 4329 17 3 50 8,82
8E+07 XH-02-29 KLT 4329 17 3 50 8,82
8E+07 XH-02-31 KLT 4329 17 3 50 882 | =
8E+07 XH-04-19 KLT 4280 17 3 100 | 1765 | &
8E+07 XH-02-33 KLT 4280 17 3 50 8,82 =
8E+07 XH-02-34 KLT 4329 17 3 50 8,82
8E+07 XH-02-35 KLT 4329 17 3 120 21,18
8E+07 XH-02-36 KLT 4329 17 3 50 8,82
8E+07 XH-02-37 KLT 4329 17 3 100 17,65
8E+07 ZB-04-13 KLT 4329 17 3 50 8,82
8E+07 XH-04-21 KLT 4329 17 3 120 21,18
8E+07 XH-02-38 KLT 4329 17 3 100 17,65

Zdroj: vlastni zpracovani
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Tab. H11: Kanbanovy regal GUMY MQOB3 + 4, doba zdvozu pri 3 KLT — cast 2/2

Kanbanovy regal GUMY MQB 3 + 4
(vypocet doby zavozu pii 3 ks KLT)
Cyklus| Pocet
SAP Sklad. Misto Matertst [0 je/| KLTv | K/ | Doba
~ obal ZAavozu
hod obéhu

BE+07 XH-01-05 KLT 4329 23 |6 | 80 20,87
8E+07 XH-04-01 KLT 6429 23 6 8 2,09
8E+07 XH-04-02 KLT 6429 23 6 8 2,09
8E+07 XH-01-08 KLT 4329 23 3 50 6,52
8E+07 XH-03-18 KLT 4147 23 3 1000 | 130,43
8E+07 XH-02-12 KLT 4280 23 3 50 6,52
8E+07 XH-04-07 KLT 4329 23 3 150 19,57
2E+05 XH-03-27 KLT 4329 23 3 150 19,57
8E+07 XH-01-29 KLT 4329 23 3 40 5,22
8E+07 XH-01-30 KLT 4329 23 3 40 5,22
8E+07 XH-01-35 KLT 4329 23 |16 | 100 26,09
8E+07 XH-01-40 KLT 4329 23 3 40 5,22
8E+07 XH-02-30 KAR 23 2 72 6,26
8E+07 XH-04-25 KLT 4329 23 3 80 10,43
8E+07 XH-04-26 KLT 4329 23 3 80 10,43

Vysvétlivky: | 3 regaly po 2 KLT

Zdroj: vlastni zpracovani
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