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Resumeé

Tato diplomova prace je zaméiena na aplikaci Kanbanu v Peguform
Bohemia as. Systém Kanban je vyuzit ve vyrobé lakovanych plastovych
naraznikd pro Skodu Felicia 98. Hlavnim cilem Kanbanu v Peguform Bohemia a.s.
je podpora plynulé vyroby a eliminace zasob. Zamérem této diplomove prace je
analyzovat stavajici fungovani systému Kanban v Peguform Bohemia as. a

navrhnout reseni nedostatku a abnormalit vznikajicich ve vyrobnim procesu.

Resume

This thesis is focused on the application of Kanban in Peguform Bohemia
a.s. The informational system Kanban is applied to the manufacturing of the
lacquered bumpers for the Skoda Felicia 98, produced by Skoda Auto as., in
order to keep a competitive advantage. Its main objectives are storage reduction
and the support of continuous production. The main goal of this thesis is to
analyse the current function of Kanban in Peguform Bohemia a.s. and devise
solutions for several existing issues. The closing part gives emphasis on how

Kanban reduced storage in Peguform Bohemia a.s.
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1.0 Uvod

V soucasné situaci je pro ceské podniky stale tézsi se prosadit proti
existujici konkurenci. Hlavnim divodem je nizka uroven jejich produktivity a to se

odrazi negativné i ve vyvoji celé ekonomiky.

Vétsina komentaru se omezi pouze na konstatovani tohoto stavu, ale velice
malo se hovoii o metodach vedoucich ke zvySovani produktivity, ktera je zakladni

charakteristikou moderniho podniku.

Jednou z téchto metod je Kanban. Kanban (japon. Kanban = oznamovaci
karta) je systém, ktery funguje na principu tahu a slouzi ke zlepseni propojeni
jednotlivych procesu v podniku a k jemnému vyladéni vyroby. Tento system je v
principu jednoduchy a moderni, ale presto neni jeste v nasich podnicich prilis

rozsiren.

Ve své diplomové praci se zabyvam aplikaci Kanbanu ve vyrobé
lakovanych plastovych narazniku typu AO2 v Peguform Bohemia a.s. Jedna se o
narazniky uréené pro Skodu Felicia model 98. Skoda Auto as. je velice naroény
zakaznik, a tudiz je naprosto nezbytné dodrzovat maximalni kvalitu a naprostou

presnost dodavek.

Pro podrobnou analyzu jsem si vybral ¢ast vyrobniho procesu ,lakovna -
montaz’, kde jsem se pokusil ukazat uplatnéni a prinos metody Kanban.
Na tomto useku vyrobniho procesu je zajimavy fakt, Ze se nalakované narazniky
prevazeji z libereckeho zavodu na pracoviste Mladé Boleslavi, kde se v arealu
Skoda Auto a.s. kompletuji. Vzhledem k tomuto faktoru obihaji v okruhu vyrobni |
dopravni kanbany. Zamérem diplomové prace je nalézt vtéto &asti vyroby

nedostatky a abnormality zpUsobuijici ztraty a navrhnout jejich reseni.



2.0 Charakteristika Peguform Bohemia a.s.

Peguform Bohemia a.s. - dfive Plastimat - byl zalozen v roce 1946. Vznikl
slouéenim malych zavodl s kusovou a malosériovou vyrobou (galanterie, hracky,
nabytkova kovani) se sidlem vedeni podniku v Jablonci nad Nisou. [hned po
vybudovani zakladniho podniku v Liberci vroce 1963 sem byla, soucasné
s vedenim podniku, pfevedena z Jablonce veskera vyroba. Vtomto obdobi se
Plastimat jiz orientoval predev$im na vyrobu technickych dilG a obalovin. V oblasti
technickych dilG se v prubéhu dalSiho rozvoje vyrazné prosazovaly dily pro

automaobilovy prumysil.

Vroce 1991 byl tehdejsi Plastimat preveden na akciovou spolecnost a
v roce 1992 byl zaclenén do spolecnosti Eurotec Systemteile GmbH, ktera patfi
k nadnarodnimu koncernu Kléckner Werke AG. Eurotec Systemteile GmbH byl
v roce 1996 rozhodnutim vedeni koncernu prejmenovan na Peguform a Plastimat
na Peguform Bohemia. Prehled o umisténi jednotlivych zavodd koncernu

Peguform nam poskytuje obr. €. 1.

Obr. €. 1- Jednotlivé zavody Peguform



V roce 1996 ziskal podnik Plastimat certifikat na systém jakosti podle DIN
EN ISO 9001. V lednu roku 1998 Peguform Bohemia a.s. dokazal, ze dlouhodobé
budovany systém fizeni kvality spifiuje kriteria odpovidajici normam VDA 6.1 a QS
9000 a za obé tyto oblasti obdrzel certifikat. V unoru téhoz roku podnik prokazal,
e systém environmentaliniho managementu rovnéz splruje podminky norem ISO

14001 a evropske normy EMAS.

Ve fiskalnim roce 1997/ 98 prekrocila spolec¢nost obrat 3 miliardy KC. Tato
skute¢nost ji fadi mezi 50 nejvétsich prumyslovych firem v Ceské republice.
Peguform Bohemia je jiz tietim rokem ziskovou spolecnosti a z dlivodu finanéniho
vyporadani projekti modernizace Felicie a Octavia Combi kleslo vyrazné i jeji
zadluzeni. Toto je hlavni predpoklad pro kryti novych projektl pro vozy Audi a

Opel.

Peguform Bohemia zpracovava cca 13 600 tun surovin za rok. Vice nez
90% pochazi od tuzemskych a zbytek od zahraniénich dodavatelt. Nejcastéjsi

surovinou je polypropylén, polyetylén, ABS a dalsi speciaini technické materialy.

Nejvyznamnéj§imi zakazniky jsou Skoda, Audi, Panasonic, Whirlpool,

Peguform Neustadt a dalsi.

2.1 Organizacni struktura Peguform Bohemia a.s.

Peguform Bohemia a.s. ma v soucasné dobé dva zavody na zpracovani
plastu a to zavod v Liberci a zavod v Libani. Soucasti téchto zavodi jsou

montazni provozy v Mladé Boleslavi a Vrchlabi.

V loriském roce doslo k prodeji zavodu HavlickGv Brod, ktery byl zadlenén
do podniku BTV Plast se sidlem v Jablonci nad Nisou. Zarover doslo k vymisténi

nastrojarny, a tim i k uvolnéni prostoru pro montaz plastovych dil(i. Montazni
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provoz v Mladé Boleslavi a Vrchlabi je urCen pouze pro montaz sestav urcenych

pro Skoda Auto as.. Poéty pracovniki zaméstnanych v jednotlivych

organizacnich jednotkam ukazuje tab. ¢. 1.

Tab. €. 1 - Pocty zaméstnancu

Organizacni jednotka Pocet pracovniku
Vedeni spolecnosti 104

Zavod Plasty Liberec 598

Zavod Liban 334

Montazni provoz Mlada Boleslav 140

Celkem 1176

2.2 Zavod Liberec

Zavod se nachazi na jihozapadnim svahu mésta Liberec v nadmorské
vysce 400 m. n. m. Areal se rozklada na plose priblizné 13,5 ha, z &ehoz vice nez
polovina plochy je zastavéna. Tento areal je oplocen a sledovan prumyslovou

televizi. Zavod ma 5 zakladnich provozl a to:

e provoz Battenfeld,

e provoz Velka vstfikovna,
e provoz lakovna,

e provoz softlakovna,

e kompletace narazniku A4 a mrizky chladic¢e pro Octavii

1




Provoz Battenfeld

Tento provoz vyrabi na 14-ti strojich a z toho je 12 stroju s uzaviraci silou
1300 t az 2700 t. Jedna se o nejvétsi stroje tohoto druhu v Ceské republice.
Soucasti tohoto provozu je montaz pristrojovych desek pro Felicii a z téchto

duvodu disponuije i dvéma stroji s uzaviraci silou 340 t.

Vyroba je zde realizovana na formach az 50 t tézkych. Pravé vyroba
prednich, zadnich a combi narazniku a list pro plnou produkci vozu Felicia 98 a
vyrobu naraznikd, list a spojlert pro vozy Octavia je fizena Kanbanem, kterym se

ve své diplomové praci dale podrobnéji zabyvam.

Provoz Velka vstrikovna

Tento provoz vyrabi na 23 strojich s uzaviraci silou od 420 t do 1200 t.
Nosnym programem je vyroba kapes dvefi na Felicii, spojlerli patych dveri, vyroba
dilt pro Panasonic, Whirlpool, Audi TT, Peguform a dalsi zakazniky z oblasti

automobilového prumyslu.

Provoz lakovna a softlakovna

Jedna se o nejmladsi provoz z hlediska vyroby, ale i primérnym vékem
svych pracovnikl. Kapacita lakovaci linky by méla zajistit az 2000 ks souprav
denné pro Skoda Auto a.s. Moderni technologie povrchové upravy plastu na bazi
vodou rozpustnych lakd se rozbéhla v pribéhu roku 1998. Narazniky pro Felicii

98 se produkuji ve 14-ti zakladnich barevnych odstinech, coz je piny sortiment.

Zmetky zlakovny se melou a po mleti se odstrani 99% barvy. Tento
rozemlety material se prodava na zpracovani do Némecka. Pfimo v podniku tento

material neni mozne zpracovavat vzhledem ke stavajici konstrukci forem.

Soucasti tohoto provozu je softlakovna, kde jsou zajistovany interiérové

dily pro vz AUDI TT, ktery je vyrabén v madarském Gy0ru a dily pro Panasonic.

12



Montaz narazniki a mrizek chladi¢u pro Octavii

Jedna se o montazni pracovisté, které pripravuje montaz dilu v poradi, jak
je objednano firmou Skoda Auto a.s. pro jejich montazni linku. Dodavky jsou
fizeny systémem JIT a na véechny pracovniky jsou kladeny maximalni pozadavky

na presnost poradi a zajisténi 100% kvality.

2.3 Felicia - model 98

Ve své diplomové préaci se zabyvam aplikaci systemu Kanban ve vyrobé
naraznika pro A02 Felicia - model 98. Povazuiji proto za dulezité, zminit se velmi

kratce o tomto modelu.

Felicia 98 ziskala oblicej Octavie s vyraznou mfizkou chladiCe zasazenou
do chromu. Vyraznou zménou prosly také svétlomety a atraktivni tvar vozu
dodavaji zejmeéna kulaté mlhovky zasazené do plastového narazniku v barvé vozu
(viz. obr. €. 2). Zménam neunikl ani interiér vozu. Pristrojova deska i dverni vypiné
jsou ladeny do svétle Sedé barvy a nova koncepce stredniho panelu poskytuje

dalsi ulozné prostory, které byly velmi potrebné.

Obr. €. 2 - Felicia 98
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Pocatkem roku 1993 byl Peguform Bohemia jako jeden z prvnich
integrovanych dodavatel(i umistén pfimo v zavodé Skoda. Tehdy se zacinalo

dodavkou narazniku pro Favorita, které jesté nebyly lakovany.

S nabéhem vyroby modelu Felicia se dodavky Peguform Bohemia na
montazni linku Skoda Auto a.s. rozsifily jesté o pristrojové desky a dverni vypiné.
Stale vsak byly montazni prostory doslova nékolik metrl od linky Skoda.
V okamziku, kdy bylo rozhodnuto, Ze i Felicia potfebuje dostat ozdravnou kuru,
ktera bude mimo jiné spocivat v lakovanych naraznicich v barvé vozu a

sjednocené tvari s Octavii, bylo jasné, ze stavaijici prostory budou nedostatecné.

Peguform Bohemia dostal pridélenou novou vyrobni halu nékolik stovek
metrl od plvodniho pracovisté. Na tomto novém pracovisti se kompletuji
narazniky AO2, to vSe v celé barevné skale Ctrnacti barev. Takto pripravené
narazniky jsou dopravovany na vyrobni linku. Zde se také kompletuje mrizka
chiadice. Vznikem noveho provozu byla vytvorena pracovni prilezitost pro dalsich
55 lidi.
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3.0 Prumyslové inzenyrstvi

Na konci 20. stoleti je nutné za hlavni vyzvu podnikum povazovat dosazeni
konkurenceschopnosti nejen v parcialnich oblastech, ale i v narodnim
hospodarstvi jako celku. Oborem, ktery se jiz od svého vzniku zaméfuje prave na

zvys$ovani produktivity je pramyslové inzenyrstvi (Industrial Engineering).

Od pocatki Pl uplynulo jiz vice nez 100 let a béhem této doby ho
akceptovaly véechny vyspélé ekonomiky svéta jako hlavni obor potrebny pro rust
produktivity. Podle urcitych odlisnosti Ize identifikovat americkou, némeckou a
japonskou s$kolu prumyslového inzenyrstvi a kazda z nich se vice orientuje na
urcité sméry. V Ceské republice se termin ,primyslové inzenyrstvi* zaéina uzivat
viceméné az po roce 1989, prestoze se zakladni aktivity tohoto oboru provadely i

v minulosti napf. v ramci Utvart normovani nebo racionalizace prace.

Pfi rozlozeni spojeni ,prumyslové inzZenyrstvi® dostaneme slovo
,prumyslové‘ a slovo ,inZzenyrstvi‘. Slovo ,prumyslové‘ bychom neméli chapat
pouze jako kominy tovaren, dilny plné stroju a délniki a ozubené kola.
Prumyslové atributy je v soucasné dobé mozno nalézt i ve zdravotnictvi,

turistickém ruchu, statni spravé apod.

Slovo ,inzenyrstvi® vyjadiuje, Ze vedle tradi¢nich inzenyrskych profesi
existuje obor, ve kterem se vyuzivaji principy a metody vlastni inzenyrské prace.
InZenyrstvi tohoto oboru potom spociva v detailni analyze Ukoll a nasledné
syntéze ve formé nového usporadani dil¢ich operaci nebo nové organizace

prace.
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Souéasna definice pramyslového inzenyrstvi fika, ze ,je to interdisciplinarni
obor, ktery se zabyva projektovanim, zavadénim a zlep$ovanim integrovanych
systém0 lidi, stroju, materialt a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity.
Pro tento Udel vyuziva specialni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich véd i
managementu, aby je spoleéné s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro

specifikaci a hodnoceni vysledkl dosazenych témito systéemy“.[3]

Metody a techniky vyuzivané v ramci Pl, Ize rozdélit na Ctyfi skupiny piné
pokryvajici tfi hlavni aktivity Pl v integrovanych systémech (tj. projektovani -

zavadeni - zlepsovani):

e planovani, navrhovani a fizeni (napf. méreni prace, kapacitni vypoCty nebo

tvorba pobidkovych systému odménovani),

¢ uplatnovani lidského rozméru (napr. projektovani vyrobnich a servisnich tymu

nebo program zlepsovani procesu),

o technologické aspekty (napr. projektovani vyrobnich bunék nebo konstruovani

s ohledem na vyrobu & montaz),

e kvantitativni a kreativni metody (napf. simulace procest nebo primyslova

moderace). [2]

Primyslové inzenyrstvi bychom mohli rozdélit na klasické a moderni.
Klasicke Pl je prevazné orientovano na exaktni metody, zatimco moderni Pl vice
odrazi potreby socio - technickych systému a turbulentniho obchodniho prostredi.
V nasledujici casti se trochu podrobnéji zminim o obou &astech prumyslového

inzenyrstvi.
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3.1 Klasické prumyslové inzenyrstvi

V klasickém PI je mozno vysledovat dvé zakladni discipliny:

e studium prace,

e operacni vyzkum.

Stav téchto disciplin neni konstatni, ale prochazi neustalou evoluci.
Ptislusné techniky, koncepty, nastroje a teorie se neustale méni, Cisti, modifikuji a

kombinuji.

3.1.1 Studium prace

Cilem studia prace (work study), které se rozvinulo z védeckého rizeni, je
docilit optimalniho vyuziti lidskych a materialovych zdroja dostupnych danému
podniku. Zakladni funkci studia prace je ziskat informace a potom tyto informace
vyuzit jako prostredek zvySovani produktivity. Studium prace tak byva casto
oznacovano jako procedura, kterou Ize najit pravdu o aktivitach a vykonech lidi a
stroju v podniku. Studium prace vyuziva dvou technik, které se vétsinou pouzivaji

zaraven nebo v kombinaci. Témito technikami jsou:
e studium pracovnich metod - method study,

e meéreni prace - work measurement.

Obé metody vychazeji z pouziti formélnich zaznami, které nasledné
analyzuji. Cilem je zjistit veskera plytvani a ztraty a navrhnou takova opatieni,

ktera by tyto nedostatky odstranila.
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Studium metod Ize definovat jako techniku, s jejiz pomoci Ize rozlozZit
danou lidskou ¢&innost (operaci, pracovni postup, metodu) na elementy a tyto
elementy nasledné analyzovat. Pokud jednotlivé elementy neobstoji pri kriticke
provérce, jsou eliminovany nebo zlep$eny. Pravé odstranéni zbytecné prace,
dekani, zbyte¢né manipulace a jinych ztratovych Einnosti vede ke zvyseni

produktivity. Procedura studia metod je nasledujici:
1. vybrat praci, ktera bude studovana,

2. zaznamenat veskera potrebna fakta o zkoumane metode,

3. proverit kriticky tato fakta,

na vSechny souvisejici okolnosti,
5. zavest tuto metodu jako standardni,

6. udrzovat tento standard pravidelnou kontrolou. [3]

Pokud urcita pracovni metoda nesplnuje pozadavky a obsahuje plytvani je
mozno ji eliminovat z daného postupu nebo ji prevést tam, kde je mozné ji

provadet efektivne.

Mérenim prace je aplikace technik vytvorenych pro uréeni c¢asu
potiebného na vykonani specifikované prace kvalifikovanym délnikem na
definované arovni vykonu. Vystupem meéreni prace jsou potom normy spotfeby
Casu, ktery pracovnik vynalozi na splnéni pracovniho Ukolu na racionalné

usporadanych pracovistich, z kterych byly vylouceny veskeré zbytec¢né Ukony.

V prvopocatcich Pl se kmeéfeni prace vyuzivalo hrubych odhadi a

historickych udaju. Tyto metody se pouZivaji dodnes, ale hlavni vyznam maji
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spise modernéjsi metody casovych studii pomoci piimého ¢asu a systemy predem

urcenych casu. [4]

3.1.2 Operac¢ni vyzkum

Rozhodujicim impulsem pro rozvoj kvantitativnich pfistupt byl rozvoj
exaktnich pristupl pro vojenské rozhodovani a potom ohromny nastup pocitacové

techniky po 2. svétove valice.

Mezi nejvyznamnéj$i metody a techniky operacni analyzy uzivané

v prumyslovém inZzenyrstvi patri:

sitové grafy (napr. metody CPM, PERT),

e metody feseni sekvencnich uloh (ekonomicky zduvodnéné sledy cinnosti pri

projektovani vyrob),
o metody matematické statistiky (napr. regresni a korelacni analyzy),

e metody hromadné obsluhy (racionalni dimenzovani kapacit lidi i stroju na

zakladé poctu pravdépodobnosti),

e metody teorie zasob (deterministickeé a stochastické modely pro stanoveni

racionalni vy$e zasob, intervall doplhovani apod.),

e metody teorie obnovy a udrzby - resi problémy provozni spolehlivosti a

pohotovosti stroju pri minimalizaci nakladu. [2]
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3.2 Moderni prumyslové inzenyrstvi

Sou¢asné konkurenéni prostiedi je velice dynamické, turbulentni a
riskantni. Primyslové inzenyrstvi na tyto faktory reaguje novymi modernimi
pristupy, kterymi je mozno zvysit produktivitu. Vysoka produktivita je jedinou

moznosti jak prezit na dnesnim globalnim trhu.

Oproti jasné vydefinovanym technikam i metodam klasického Pl se vsak
spise jedna o komplexnéjsi programy, které nemaji a ani nemohou mit zcela jasné
kontury. Tato vlastnost vyplyva ztoho, ze se vtéchto programech pocita
s faktorem, ktery Ize velice tézko presné matematicky definovat a to je Clovek
vykonavajici danou praci. Dalsim vyraznym rysem je orientace na nefyzicke

investice. [5]

Mereni a
porovnavani
produktivity

Sn

Stanoveni Zlepsovani
standardi metod

o

Obr. €. 3 - Kolo trvaleho rozvoje produktivity
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Vlastni obsah program( Pl vychéazi vétsinou z japonské skoly. Predlohou
pro moderni vyrobni management byla predevéim prace slavného primyslového
inzenyra Shigeo Shinga, ktery své poznatky shrnul v knize , Vyrobni systém

Toyota - pohledem primyslového inZzenyrstvi®.

e projektovani a zavadéni vyrobnich tymu,

¢ program nulovych chyb a uplatnéni ,poka - yoke*,

e totalné produktivni udrzba (TPM),

e rychlé zmény,

e projektovani a zavadéni procesnich tymu,

e program dynamického zlepsovani procesu a realizace workshopd,
e zavadeni principu tahu a vyvazené vyroby (kanban),

¢ projektovani optimalnich modell pracovni doby,

e vyuzivani stavebnicovych systému pro vybaveni pracovist,
e simulace vyrobnich procesu,

e projektovani systému odmeénovani na zakladé vysledkd,

» aplikace principu simultanniho inzenyrstvi.
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Piestoze se uvedené programy uplatriuji jiz i v nékterych nasich podnicich,
stale nedoslo k takovému rozsifeni, které by bylo adekvatni jejich moznym
pfinostm pro podnikovou produktivitu. Z hlediska metod je dobré si uvédomit
dilezity poznatek, ze vyvoj postupuje od primitivnino pres slozité

k jednoduchému. Stejnym vyvojem prosla i vétsina vySe zminénych metod.

Protoze se vSak ¢eské podniky Casto zmitaji v existencnich problémech a
pravdépodobné nemaji kapacitu vymyslet viastni metody, doporucil bych proto
zavadeéni téchto metod v jejich jiz zjednodusené podobé, ktera vznikala desitky let

v podnicich svétové tridy.

4.0 Kanban

Pro lepsi pochopeni zakladu konceptu Kanban jsou velice cenné znalosti
zakladatele vyrobniho systému JIT Taiichi Ohna z firmy Toyota. V uvodu této
kapitoly bych rad poznamenal, ze s odkazem na ceskou a zahraniéni literaturu
pouzivam ve své praci pro Kanban (mysleno jako informacni systém) velké
pocatecni pismeno a pro kanban (mysleno kanbanova karta) malé pocatecni

pismeno.

Ohno slysel o funkcni schopnosti amerického systému supermarketu, nez
vroce 1956 poprvé navstivii USA. Jeho specidlni zdjem plati metodé
supermarketu a jejimu vyuziti ve vyrobnim podniku. Ohno poznal, Ze supermarket
Ize snadno srovnat s vyrobnimi procesy v tovarne. Nasledujici proces (zakaznik)
jde k predfadnym procesum (supermarket), aby si pofidil pozadované dily
(spotfebni zbozi) v pozadovaném Case a mnozstvi. Predfazeny proces zhotovi
pro nasledujici proces (zakaznik) toto mnozstvi zbozi, aby si je tento mohl pozdéji

odebrat.
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Kanban je nastroj, ktery byl zaveden za ucelem fungovani supermarketu.
Kanban je japonskeé slovo a znamena ,0znamovaci karta“ nebo ,karta pokynu*“. V
tovarné je kanban kartou, na které jsou zaznamenana Gisla dila mnozstvi dild,
jejich plvod a misto uréeni atd. Nejprve bych ale popsal jak funguje Kanban

v supermarketu.

Na zbozi, které si zakaznik vybira z regalu jsou upevnény kanbanove karty.
Kdyz zakaznik plati na pokladné, jsou tyto karty sejmuty a sbirany, takze prodejni
personal presné vi, kolik bylo prodano zbozi v pribéhu urcité casove periody.
Shroméazdéné karty jsou pak poslany do oddéleni nakupu, které pak ze skladu

odebere stejné mnozstvi, jez odpovida témto kartam. [4]

Predstavme si nyni, Zze se skladem je spojen néjaky vyrobni podnik. Zbozi
ve skladu by mohlo mit ,vyrobni karty* jiz dfive, nez bude odtamtud odebrano.
Kanbanové karty (dale nazyvané dopravni karty) sebrané u pracovnikl nakupu

budou vyménény za vyrobni karty, nez bude zbozi odebrano.

Nyni existuje stejné mnozstvi vyrobnich karet, kolik bylo prodano zbozi.
Kdyz jsou tyto karty sebrany vyrobnim personalem, pak muze byt vyrobeno
presné takové mnozstvi zbozi, které odpovida vyrobnim kartam. Vyrobené zbozi

je opatreno vyrobnimi kartami a dopraveno do skladu.

Pomoci této metody ,supermarketu” dojde v pripadé vyroby a manipulace
s materialem ke snizeni nakladu na planovani a dopravu. Tok materialu a vyroba
jsou nyni fizeny pracovniky, kteri pouzivaji karty, a oblast Ukoll planovani a
personalu dopravy se omezuje na kontrolu a aktualizaci tohoto systému. Na

obr.¢.4 je zachycen schematicky systém supermarketu a pouziti metody Kanban.

23



Pokladna b \ch

. vyrobni kanban D dopravni kanban

Obr. €. 4 - Princip fungovani Kanbanu
Pomoci obr.¢.4 muzeme popsat sled udalosti takto:

1. zakaznik si z regalu vezme pozadované zbozi,

2. na pokladné jsou ze zbozi sejmuty dopravni karty a polozeny do skrifky (posta

Kanban)

3. dopravni karty jsou odeslany do skladu. Kdyz je poté ze skladu odebrano
zbozi, které je potfeba pro naplnéni regall, jsou dopravni karty vyménény za

karty vyrobni, které se nachazely na zbozi,
4. vyrobni karty jsou shromazdovany ve schrance (jina posta Kanban),

5. zboZi je nyni dovezeno do supermarketu a s dopravnimi kartami postaveno do

regald,
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6. vyrobni karty jsou dodany zpét do tovarny, kde nyni délnici vyrobi presné to

mnozstvi stanovené pomoci vyrobnich karet,

7. kdyz je vyroba ukoncena, jsou na nové vyrobeném zboZzi umistény vyrobni

karty,

8. zbozi je dano do skladu. Tim se cyklus uzavre. [3]

4.1 Ukoly pred zavedenim Kanbanu

Zavedeni Kanbanu vétSinou byva bolestné a nakladné. Abychom
eliminovali vznik zavaznych chyb, je nezbytné nutné provést nékolik Uprav.
Nejvétsi pozornost bychom méli vénovat planovani vyvazené vyroby a stim

souvisejici optimalizaci procesu.

Planovani vyvazené vyroby napomaha pri realizaci rovnomeérného
vyrobniho proudu. Je také pomuckou pfi posouzeni, zda je dostatek personalu a

provoznich prostredku a zda staci material na spinéni vyrobniho planu.

Pokud néktery proces na konci retézce vyrabi zbozi ve velmi kolisavém
mnozstvi nebo kdyz zékaznik nakupuje zbozi ve velkém mnozZstvi, potrebuji
vsechny predrazené procesy kapacity navic (pracovni sily a stroje), aby srovnaly

tyto vykyvy. Kdo chce ale zustat konkurenceschopny, nemuze toto pfipustit.

Kdyz na druhou stranu néktery predrazeny proces ma k dispozici pouze
nepatrnou kapacitu, je nucen vyrabét do zasoby. Také toto nemusi byt Kanbanem
trpéno, protoze Kanban je nastrojem pro vyrobu zbozi potiebného podle
pozadavkl nasledujicich procesu - jen na pozadavek a jen ve spravnych

velikostech sérij.
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Velmi dullezitym faktorem, ktery Uzce souvisi s Kanbanem, je sklon
k preregulovani vyroby. Zmény pracovniho planu konecné montaze maji casto za
nasledek velké vykyvy u piedrazenych procesu. Divodem téchto vykyvu mohou
byt napr. pfili§ velké série, opozdéna komunikace nebo problémy na strojich. Pri
velkych vykyvech vyroby se za uréitych okolnosti muze stat, ze nebude mozné
udrzet tok materialu v predem uréenych kolejich. Vyvazena vyroba ve vyrobnim
mixu by méla byt pouzita jako prvni v konecné montazi, ale délnici montaze by
méli zaroven rozumét, jaké Ucinky ma tato novota pro personal v predrazenych

procesech.

Cim rovnomérnéji proudi material vyvazenou vyrobou ve vyrobnim mixuy,
tim FidCeji se v predrazenych procesech vyskytnou preruseni. Metoda Kanban
slouzi jako nastroj jak k jemnému vyladéni vyroby, tak i k propojeni jednotlivych

procesu.

Vyskytuji-li se vsak velké vykyvy, nemuze Kanban efektivné fungovat a je
velice pravdépodobné, ze nastanou chaoticke jevy. Pokud chceme realizovat
vyvazenou vyrobu naprfi¢ podnikem, to znamena od predvyroby az ke konecné
montazi, je naprosto nezbytné neustale zkracovat pripravné casy a vyrabét
v malych sériich. Dale by mély byt zavedeny metody jidoka, vizualni management,

poka - yoke a TPM za ucelem vylouceni moznych preruseni systému. [5]

Jelikoz je zavedeni Kanbanu pomérné radikdlni fez do prozatimniho

systému fungovani podniku, je treba upravit urcité vztahy a zvyky, jako napr.:

e Pri planovani vyrobniho proudu by méla byt stanovena trasa Kanbanu, ktera
tento proud odrazi. Proto je nezbytné naplanovat urcité dopravni uzly, aby
Kanban nezpUsobil zadny zmatek pfi manipulaci s materiglem. Casto

pouzivanou metodou je adresovani dopravnich bodu.
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e Kanban by mél byt spojen s malymi sériemi a ¢astym prestavénim. Kanbanové
karty by mély byt umistény na malych kontejnerech a casto cirkulovat, aby

procesy predfazené dostaly véas a bez zpozdéni aktualni informace o vyrobe.

« Personal prodeje a marketingu na jedné strané a personél vyroby na strané
druhé musi po spoleéné shodé sestavit vyrobni plan pro kone¢nou montaz tak,

aby mohla byt vytvorena vyvazena vyroba ve vyrobnim mixu.

e Systém Kanban je nejefektivnéji vyuzitelny v opakované vyrobé&. Pro zboZi

luxusni nebo obtizné skladovatelne neni prilis vhodny.

e Probihaji-li propagaéni akce, je-li zavadén zcela novy vyrobek, jedna-li se o

zbozi sezénni apod., je povinnosti marketingu aby vyrobu vcas informoval.

e Jsou-li realizovana zlep$ovaci opatreni, musi byt Kanban aktualizovan. Je

nutné prekontrolovat pocet kanbanovych karet, aby vyroba operovala na co

v W

e SoucCasné se zavedenim Kanbanu je nutné neustale hledat nedostatky a

abnormality, a tim i prostor pro snizovani poctu kanbanovych karet.

4.2 Pravidla Kanbanu

Pfi nespravném pouzivani Kanbanu mohou vzniknout velké skody.
Pracovnici, ktefi se podileji na zavadéni a provozovani Kanbanu, by méli pochopit

a v praxi pouzivat tato nasledujici pravidla:

o Personal nasledné razeného procesu by mél od procesu predrazeného obdrzet
dily presné podle informaci na kanbanovych kartach (dopravni kanbany).
Doprava by méla byt provadena v kratkych Casovych intervalech, aby procesy

byly vzajemne vice propojeny.
» Vyrobni personal by mél vyrabét pouze podle informaci na kanbanovych
kartach (vyrobni kanbany). Mélo by se vyrabét vzdy ve stejném poradi, v jakém

prichazeji kanbanové karty, aby proud vyroby zustal rovnomérny.
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e Pokud neni zadna kanbanova karta, neni provadéna ani vyroba ani transport.

e Kanbanové karty by mély byt stale umistény na kontejnerech, krome jejich
navratu. Vyrobni karty obsahuji informace o vyrobnim mnozstvi, vyrobnim
postupu a o poradi karet, zatimco dopravni karty obsahuji informace 0O
dopravovanych mnozstvich, ¢asech, mistech uréeni, dopravnich metodach a
typech kontejnerli. Jsou-li tyto informace umistény na kontejnerech, muze byt
zabranéno plytvani v dasledku nadvyroby a prenos informaci se velice

zjednodusi.

e Vyrobni personal by mél zarucit, Ze se do kontejneru dostanou pouze dily se
100% kvalitou. Pokud se vyskytne defekt, musi byt linka zastavena, aby mohla
byt provedena protiopatieni. Nasledné procesy potom zustavaji funkcni,

protoze se k nim nedostane zadny zavadny vyrobek.

e Pocet kanbanovych karet by mél byt postupné snizovan za ucelem silnéjsSino

vzajemného propojeni procesu, vylouceni plytvani a provedeni zlepseni. [8,3]

4.3 Zakladni rozdéleni kanbanu a jejich vyuziti

Existuje mnoho typu kanbanu a ty nejzakladnéjsi ukazuje obr. ¢. 5.

— Vyrobni (ne pro davky)
~ Vyrobni
Signalni (davky)

Kanban ——
__Interni

Dopravni

Dodavatelsky (externi)

Obr. ¢ 5 - Zakladni typy kanbanovych karet
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Kanban vyrobni je pouzivan pro montazni linky a jiné oblasti, ve kterych je
pripravna doba velmi mala. Ma-li byt vyuzit tento kanban u vyrobniho pasu, mely
by byt karty (kanbany) umistény pied prvnim obrobkem na bézicim pasu. Pokud je
napr. planovana tepelna Uprava vyrobku a kanbany nemohou byt upevnény primo
na vyrobku, mély by byt povéseny vedle tohoto procesu podle poradi jednotlivych

procesu.

Signalni kanban je pouzivan pro zbozi, ktera jsou vyrabéna sériove.
Pokryva 1 davku obsahujici urcity pocet dilu. Jsou-li karty svazany dohromady,
muze byt misto signalniho pouzit vyrobni kanban. Signaini kanban je velmi
vhodny k tomu ucelu, aby u velkych sérii kontroloval pomoci jedné karty minimum
a maximum. Zatimco ve vyrobé muze jeden dil projit nékolika procesy, odebira
montaz dily z mnoha rlznych procesu a mist. V této situaci je vyhodné pouzit tzv.

dopravni kanbany, které mimo jiné presne urcuji odkud dil jde a kam.

V praxi je aplikovana cela rada kanbanl (doplikovy, pro jednorazovou
predzasobu, specialni, planovaci, atd.), které jsou odvozeny od zakladnich typu

kanbanovych karet

4.4 Pocet kanbanovych karet

Kanban je nejen pomuckou pro fizeni vyroby, ale také prostiedkem pro
zlepSovani pracovnich postupt. ProtoZe je Kanban pouze nastrojem, nemuze byt
pocet kanbanovych karet urcen zcela pevnymi pravidly. Dulezitou funkci Kanbanu
je pomoc pri odkryvani problému provoznich pracovnich postupl. Za timto Ucelem
by mél byt pocCet karet co nejmensi, aby byla hladina zasob co nejnizéi a

nedostatky byly |épe objeveny a odstranény.
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Pokud v lince probihaji pevné procesy, méli bychom postupné odstranovat
jednu kanbanovou kartu po druhé. Vzhledem k tomu, ze kazda karta predstavuje
urcité mnozstvi dili v kontejneru, bychom mohli snizenim poctu kanbanovych
karet zredukovat i obézné zasoby. Pocet kanbanovych karet mize byt snizovan,

az dokud nenarazime na problémy.

Vyskytl-li se problém, méli bychom zjistit pricinu jeho vzniku
nékolikanasobnym dotazanim se ,pro¢‘. Problémy mohou souviset s defekty,
udrzbou stroju, s velikosti palet nebo s planovanim vyvazené vyroby ve vyrobnim
mixu. Po vyreSeni problému a poté co vyroba bézi zase stabilné, by méla za
ucelem dalSiho zlepSovani vyrobniho procesu a eliminace ztrat jesté jednou

odstranéna kanbanova karta. Tento postup je blize popsan na obr. €. 6.

Snizeni potu

S |

5 ANO

Identifikuj problémy |
(kalta, poruchy..) B

SRRl e e ‘ Zlep3ovani

Definui | TR A
“iizké misto" |

Obr. é. 6 - Neustalé zdokonalovani pomoci Kanbanu
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Pro urceni poctu kanbanovych karet se pouzivaji nasledujici 3 vzorce:

A.

DX Xl e)
K

PK

PK - pocet karet [ks]

D- denniplan [ks]

T-  prumérny davkovy / kusovy ¢as [% dne]
e -  mira neefektivnosti [% neefektivnosti]

K-  kapacita kontejneru / palety [ks]

=P(C e s (i)

PK
K

PK - pocet karet [ks]

P -  pozadavek za ¢asovou jednotku [ks]

C - doba ¢ekani kanbanu na vyrizeni [% dne]
V-  vyrobni doba [% dne]

o - nestabilita [%]

K-  pocet kusu v kontejneru [ks]
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(2 =R =2h)x0
K

PK =

Z - bezpecnostni zasoba [ks]
R - doba reakce [% dne]
D - vyrobni doba [% dne}
O - objednavka na 1 den [ks]

K - pocet kusu v kontejneru [ks]

5.0 Analyza Kanbanu ve vyrobé narazniku A 02

Metoda Kanban je zavedena v &asti vyrobniho systému PEGUFORM
Bohemia a.s., uréené pro vyrobu lakovanych plastovych narazniku pro modely

Felicia 98 - A02 a Octavia A4. Tento Usek je slozen z navazujicich procesu:

o vstfikovani narazniku,
¢ lakovani a dokoncovani,
¢ montaz narazniku A4 (Liberec),

e montaz naraznikl A02 (Mlada Boleslav).

Manipulace, doprava a transport narazniku je zajistén ruznymi prostredky,
od piepravy kleci vysokozdviznymi voziky, pres podvésne dopravniky, skidy, az
po dopravu kamiony v klecich, resp. vozicich. Kanbanem jsou propojeny
jednotlivé procesy od vstfikovani az po montaz naraznikl, zajistované na

pracovistich Peguform Bohemia a.s.
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Struktura vyrobkd, jejichz vyroba probiha s vyuzitim metody Kanban, je

nasledujici:

Model A02 (98) Model A4

- naraznik predni - naraznik predni

- naraznik zadni - naraznik zadni

- naraznik zadni - combi - naraznik zadni - combi

- lista predni - lista + spoiler predni

- lista zadni - lista + spoiler zadni

- lista combi - lista combi + spoiler combi

Vzhledem k Sirokému portfoliu vyrobku, jejichz vyroba je fizena Kanbanem,
se ve své diplomové praci soustiedim pouze na vyrobu narazniku typu A02 a na
aplikaci Kanbanu v této ¢asti vyroby. Pro hlubsi analyzu a pochopeni Kanbanu
jsem si vybral ¢ast retézce vyroby narazniki pro model AO2 a tomu se budu ve
své diplomové praci podrobnéji vénovat. Jedna se o usek ,Lakovna - Montaz

naraznika A02“

Vyvazena denni vyroba voz( Skoda Felicia (narazniky A02):

¢ Mlada Boleslav 900 vozu naden - 900 prednich naraznikl

(Kvasiny, Poznan) - 700 zadnich narazniku

- 200 combi narazniku

¢ \/rchlabi 200 vozt naden - 200 prednich narazniku
- 155 zadnich narazniku

- 45 combi narazniku

V souéasné dobé neni mozné aby podniky zcela vynulovaly své zasoby.
Metoda Kanbanu k tomu pfimo vyzyva, ale zadny podnik z nasi Ceske reality neni

schopen opustit i minimalni uroven zasob a prezit. Naprosta eliminace zasob
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vyzaduje také naprostou dokonalost vyrobnich procesti. Nemohly bychom tedy
pripustit byt i malou chybu, ktera by vedla k preruseni procesu nebo k jeho

drobnému zpomaleni.

Dokonce i ty nejmodernéj$i podniky si proto musi stanovit tzv.
bezpecnostni (pojistné) zasoby. Peguform Bohemia a.s. si stanovil tyto zasoby do
vySe 3 - 5 denni produkce jak cernych (sklad &ernych dild v Liberci), tak
lakovanych dilu (sklady lakovanych dilG v Liberci). Prumérny stav
bezpecnostnich zasob Peguform Bohemia a.s. pro lakované dily A02 je

znazornén v tab. ¢. 2.

Tab. €. 2 - Bezpecnostni zasoby pro lakované dily A02

C.|Barva BZ |BzZ BZ BZ
naraznik naraznik naraznik
predni zadni zad. combi

(dny) | (ks) (ks) (ks)
1| Cervena Malina 5 200 175 25
2] zelena Pacific 5 125 100 25
3| modra Laguna 5 175 125 50
4 bily Candy 3 210 165 45
5| modra Nautic 3 165 120 45
6] zelenoSeda Petrol 3 360 270 90
7, cervena Rally 3 255 210 45
8] stribrna Diamant 3 430 360 120
9] modra Hlubina 3 210 165 45

10/ zelena Smaragd 3 270 225 45

11] Cervena metal Hot Chilli 3 195 165 30

12} Cerna Magic 5 150 125 25

13| Sedomodra Granit 5 325 275 50

14 cervena Romantic 5 75 75 25

5 3195 2555 665
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Na obr. ¢. 7 je znazornéno zjednodusené schéma toku materialu a

informaci v Peguform Bohemia a.s_, které objasnuje princip tahu.

Informacni tok (tah , kanbany - objednavky)
<-------~-----------“-

e ) ““-—""n-,

-
‘_,—/ "“-.
Sldaj Gentych did Pin&nf zésobnfku Svésovani linky, aokoneovan.
: /” T Nav&Sovan( dopravnﬂ(uL Nav&Sovéni Imky Sklad Iakcwanych dﬂu Expedice
'vf. \1\ v/ | g N . _.f

'n---‘
Vstrikovna @ 1 Dopravnfk:l @ Lakovna O @ @ Montaz D
‘-----’

3 vyrobky - narazniky 42 vyrobkl - naraznikd

3 vyrobky - listy Skiad list

Materidlovy tok (ndrazniky)

Obr. &é. 7 - Schéma toku materialu a informaci

Definovani regulac¢nich okruhu pro narazniky AO2 (viz obr. €. 8):

1. Vstiikovna - sklad éernych dilt (3 narazniky, 3 listy = 6 retézcu - vyrobni
kanbany) - vstrikovani.

2. Sklad éernych dilti - montaz (3 listy, 3 fetézce - dopravni kanbany).

3. Sklad éernych dilu - lakovna (3 narazniky, 3 retézce - signalni kanbany,
signalni zaporné kanbany, kanbany pro nahradni klec pro lakovnu, planovaci
kanbany).

4. Lakovna - sklad lakovanych dila (42 naraznik(, 42 fetézct - vyrobni
kanbany) - lakovani.

5. Sklad lakovanych dili - mezisklad montaze v Mladé Boleslavi

(42 naraznik(, 42 fetézcl - dopravni kanbany).
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okruh fizeny vyrobnimi kanbany
Eernych dild

: vstiikovna
HS 15640 ; okruh fizeny vyrobnimi kanbany
‘Kok ﬂaraznlk:} 5 ’.J"':_:'J’d.'-‘;'-'.'r ".j“’{]
S pasEsEAMNSRNSANALEASESSEASLESHShARSRSn ]S HAKARRRRRENSY RESNRAR RS o et '
sklad cer dily navesovanina i Bkcts —i- sklad lak. dila |3
Expedice 2 » podvés dopravnik [P HS 1610 : Expedice 3 -
vstiikovna-lakovna | £ i : i
e e +
: mezisklad :
montaZe - MB

montaz - MB

zakaznik

Obr. ¢. Obr. €. 8 - Vyrobni tok dili A 02 fizenych Kanbanem

Dalsi c¢ast diplomové prace je zaméfena na podrobnou analyzu useku
vyrobniho procesu ,lakovna - mezisklad a montaz v Mladé Boleslavi“ a na navrhy

reseni problému vznikajicich v tomto useku.

6.0 Podrobna analyza useku vyroby ,lakovna -
montaz narazniku A02“

Usek vyroby ,lakovna - montaz" upravuje vy$i zasob ve skladu lakovanych
dil(l a v meziskladech na montazi v Mladé Boleslavi. Propojeni lakovny a montaze

naraznik A02 je koncipovano jako dvoukartovy okruh, ktery obsahuje jak vyrobni,

tak i dopravni kanbany.
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Vyuziti signalnich kanbani mezi lakovnou a vstiikovnou vede k zlepseni
synchronizace naveésovani narazniku na skidy (drzaky) v lakovné. Signalnimi
kanbany se objednavaji jednotlivé optimalni davky pro lakovnu (20 skidu po 2,

resp. 21 skidl po 3 naraznicich).

Planovani je realizovano vyrobnimi (kanbanovymi) tymy na 2 pracovistich
lakovny a skladu. Pro sbér karet (kanbanu) slouzi jednotlivé schranky kanbanovée

posty.

6.1 Sled ¢innosti v useku , Lakovna - Montaz A02“

1. Manipulant na montazi v MB obdrzi od pracovnika montaze signal k navezeni

prepravniku s dily.
2. Manipulant na montazi v MB naveze na pracovisté montaze prepravnik s dily

v pozadovaneé barve

3. Manipulant na montazi v MB odstrani z navezeného prepravniku dopravni

kanban a umisti jej do schranky kanbanove posty €. 12 na pracovisti montaze

4. Dopravce, ktery se vraci z pracovisté montaze v MB do Liberce, pfevezme od
evidenéniho skladnika - spravce Kanbanu na pracovisti v MB veskeré uvolnéné

dopravni kanbany a odveze je s sebou zpét do Liberce.

5. Dopravce ihned po pfijezdu do zavodu Liberec preda vsSechny dopravni

kanbany operatorovi skladu na expedici 3 (sklad lakovanych dila)

6. Manipulant skladu expedice 3 obdrzi pred vyexpedovanim od operatora skladu
expedice 3 dopravni kanbany pro prepravniky s dily, urCenymi k expedici na

montaz v MB
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7. Manipulant skladu expedice 3 odstrani ztabule stavu skladu Expedice 3
vyrobni kanbany a nahradi je pfislusnymi dopravnimi kanbany, které obdrzel od

operatora skladu expedice 3.

8. Manipulant skladu expedice 3 umisti vS§echny odstranéné vyrobni kanbany do

schranky kanbanove posty ¢. 11 ve skladu expedice 3.

9. Dopravni kanbany odchazeji s prepravniky do meziskladu montaze v MB, kde
zustanou umistény na prepravnicich az do momentu navezeni na montaz,

potom se cely cyklus s dopravnimi kanbany opakuje.

10. Manipulant skladu expedice 3 premisti v daném intervalu vyrobni kanbany pro

dily, urCené Kk lakovani v Liberci do schranky kanbanové posty ¢.5 u lakovny.

11. Spravce Kanbanu (sménovy mistr) v lakovné pfi dosazeni potfebného poctu
kanbanu pro zaplanovani davky k lakovani premisti tyto kanbany na tabuli
hotovych vyrobkd a tuto davku zaplanuje pomoci planovaciho kanbanu, ktery

umisti do konkrétniho segmentu na tabuli planovani lakovny.

12. Vyrobni kanbany, které jsou na pomocné tabuli zaplanované vyroby urCeny
pro umisténi na prepravniky pravé napinéné nalakovanymi dily (k dispozici

pulirnikam)

13. Spravce Kanbanu (sménovy mistr) v lakovné umisti odpovidajici planovaci
kanban, ktery je k dispozici u tabule planovani lakovny, do segmentu k prave

zaplanovanému planovacimu kanbanu.

14. Spravce Kanbanu (sménovy mistr) vlakovné s predstihem objedna dalsi
davku éernych dilt pro lakovnu tak, ze na vstrikovnu posle po podveésnem
dopravniku pfislusny signalni kanban. Orientuje se podle tabule planovani

lakovny. Planovaci kanban zustava stale na svem miste na tabuli planovani.
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6.2 Davky pro lakovani

Naraznik predni se navésuje na skid po 3 kusech. Jedna davka &ita 60

kust v péti klecich po dvanacti kusech . Tato jedna davka obsahuje 20 skid

(5 vyrobnich kanbanu) a jako celek tvofi 1 kanban signalini.

Zadni naraznik se na skid navésuje po 3 kusech. Jedna davka cita opét 60

kusu v péti klecich po patnacti kusech . Tato jedna davka obsahuje 20 skidu

(4 vyrobni kanbany) a jako celek tvori 1 kanban signaini.

Naraznik zadni - combi se navésuje na skid po 2 kusech. Jedna davka Cita
42 kusu v sedmi klecich po Sesti kusech . Tato jedna davka obsahuje 21 skidu
(7 vyrobnich kanbanu) a jako celek tvofi 1 kanban signalni. Pocet signalnich

kanbanu je stanoven na 20 ks od kazdého.

Na lakovné se vyuzivaji rGzné modifikace kanbanl. Jednim znich je
signalni kanban zaporny. Tento kanban se pouziva v pripadé, ze se do linky
navésuji narazniky na prelakovani a je potfeba objednat méné kusu ze vstrikovny.

Tyto kanbany se nakonec odectou z celkové davky (pocitano po klecich).

Druhou modifikaci je kanban pro nahradni klec pro lakovnu. Tyto kanbany
slozi k objednani celé specialni klece pro lakovnu. Tato klec pokryje pripadne
zmetky ze vstrikovny nebo doplini pocet kusu na skid pri problémech se zapornymi

kanbany.

Na lakovné je uskladnéna vzdy jedna klec od kazdeho typu narazniku, ze

které se néarazniky odebiraji v pfipadé nutnosti doplinit lakovaci davku do

spravného poctu.
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6.3 Graficka podoba kanbanti a jejich obsah

Na nasledujicich obrazcich (Obr. ¢. 9 - 14) jsou graficky znazornény a

podrobné popsany kanbany, které funguji v tiseku vyroby ,lakovna - montaz

Mlada Boleslav".

Dopliikovy kanban zaporny obsahuije:

e oblast dilu (vymezena skupina dil(, u kterych je pouzivan
Kanban),

¢ specifikace signalu (pro koho je signal urcen),

Dospi:;nk;vy * nazev vyrobku,
Nszev virotkule. W1 e Cislo vyrobku (interni SAP),
”a,"”;‘;“"!,’gf:o"‘ » pocet obalovych jednotek,
e pocet vyrobku [ks],
-1 klec e barevny kod (vizualni identifikace vyrobku).

12 kusu

Obr. €. 9 - Doplnkovy zaporny kanban

Vyrobni kanban lakovanych dili obsahuje:

e oblast dilu (vymezena skupina dilt, u kterych je pouzivan
Kanban),

e operace (vstfikovani, lakovani, montaz,...),

e nazev vyrobku,

e Cislo vyrobku (interni SAP),

e barva vyrobku,

o kapacita obalové jednotky [ks],

e barevny kod (vizualni identifikace vyrobku),

e carkovy kod, ktery obsahuje Cislo vyrobku a kapacitu
obaloveé jednotky [ks].

Obr. €. 10 - Vyrobni kanban
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Signalni kanban obsahuje:

- BF . oblast dili (vymezena skupina dild, u kterych je pouzivan
AO02 NP Kanban),
Signal pro * specifikace signalu (pro koho je signal uréen),
ystrikovnu e nazev vyrobku,
Nizey vpheart. e Cislo vyrobku (interni SAP),

Naraznik predni

115031 190100

e pocet obalovych jednotek,
e pocet vyrobku [ks],
1 barevny kod (vizualni i ifi .
5 klEC' y kéd (vizudlni identifikace vyrobku).

60 kusu

Obr. €. 11 - Signalni kanban

Planovaci kanban pro lakovnu obsahuije:

e oblast dila (vymezena skupina dill, u kterych je pouzivan
Kanban)

e nazev vyrobku

e Cislo vyrobku

e barva vyrobku

Planovaci kanban
Lakovna |

rMAzay Yyrobkuis. vy
Naraznik combi §

115032 005402

Bary

Zefena Pacitic

Obr. &. 12 - Planovaci kanban pro lakovnu
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Specialni kanban (nahradni prepravnik pro

et lakovnu) obsahuje:
e oblast dild (vym : ' il kterych je
A02NP B Kanggn)‘ezena skupina dilu, u y J
Nahradni klec * nazev vyrobku,
pro lakovnu e Cislo vyrobku (interni SAP),
R e barevny kod (vizualni identifikace vyrobku).

Maraznik predni

Obr. €. 13 - Specialni kanban

Dopravni kanban lakovanych dilt obsahuje:

e oblast dilu (vymezena skupina dilt, u kterych je pouzivan
Kanban),

e smeér dopravy (odkud - kam),

e nazev vyrobku,

e Cislo vyrobku (interni SAP),

e barva vyrobku,

e kapacita obalové jednotky [ks],

- e barevny kod (vizualni identifikace vyrobku),

12 § 9.12 e carkovy kod, ktery obsahuje &islo vyrobku a kapacitu

obalové jednotky [ks].

A02NP
2t h{E

Naraznik predm
115031 006701

Modra'_'l.-iguna

[TTTTTE

Obr. €. 14 - Dopravni kanban

6.4 Pravidla fungovani systéemu Kanban

Ucelem této kapitoly je popsat zakladni pravidla organizace a fizeni vyroby

systémem Kanban, ktery je v Peguform Bohemia a.s. zaveden v ramci projektu

rationalizace vyroby.
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Velice dulezitym faktorem uspésnosti tohoto systému je presné rozdéleni

odpovednosti. Vztah postaveni jednotlivych pracovnikl a jejich odpovédnosti je

znazornén v nize uvedené tab. ¢. 3.

Tab. €. 3 - Odpovédnost jednotlivych pracovniki

Cinnost Zodpovida

stanoveni vedouciho projektu Kanban | vedouci Utvaru Pl a centraini logistiky

navrh koncepce pro novou oblast vedouci projektu Kanban
stanoveni spravce Kanbanu HS vrchni mistr HS
provadeéni inventury kanbanu spravce Kanbanu HS
vyhodnoceni inventury kanbanu spravce Kanbanu HS
vypracovani instrukci vedouci projektu Kanban
umisténi instrukci na pracovistich spravce Kanbanu HS
seznameni vyrobnich délniku vrchni mistr HS

s instrukcemi

zajisténi dodrzovani instrukci smeénovy mistr

provadéni auditu Kanbanu vedouci projektu Kanban + spravce

Kanbanu prislusného HS

vyhodnoceni auditu Kanbanu vrchni mistr HS
doplnéni balicich listd o kanbany balici technik
skoleni Kanbanu vedouci projektu Kanban

Zavadéni systému Kanban vramci podniku zajistuje vedouci projektu
Kanban, ktery je jmenovan z pracovniku utvaru Pl a centralni logistiky. Vedouci
projektu Kanban odpovida za névrh koncepce systému, do ktereho je zahrnuto |
spravné uréeni vychoziho poétu kanbanovych karet v jednotlivych regulacnich

okruzich a vytvoreni navrh na veskeré pomucky systému Kanban vcetné jejich

umisténi.
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6.5 Spravovani systému Kanban

Pro kazdé hospodarské stredisko, kde je aplikovan Kanban, je stanoven
spravce systému Kanban, ktery je odpovédny za chod systému v prislusném HS
dle koncepce a je metodicky podfizen rozhodnuti vedouciho projektu Kanban.
Spravce Kanbanu HS provadi pfi navyseni nebo ponizeni vyroby prepocet poctu
potrebnych kanbanl pro dané dily a koriguje veskeré ukazatele potiebné pro
stanoveni jejich poCtu. Spravce Kanbanu HS také provadi pravidelné inventury

poctu karet v obéhu v ramci svého HS.

V kompetenci spravce Kanbanu HS je urCovat odpovédnosti ostatnich
pracovniku strediska v souvislosti s obsluhou systému Kanban, ¢imz je mysleno
vlastni planovani a manipulace s kanbanovymi kartami. Spravce Kanbanu HS
ihned informuje vedouciho projektu Kanban o véech planovanych i neplanovanych
zménach v HS tykajicich se systému Kanban a prichazi s navrhy na jeho

zlepSovani.

6.6 Stanoveni poctu kanbanovych karet

Pro stanoveni spravného poctu kanbanu je pouZit vypocCetni vzorec, ktery

vychazi z péti zakladnich ukazatell:

_(Z+R+D)XO
B K

PK
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Pl i pocet kanband v okruhu [ks]

i bezpecnostni zasoba [dny]

RS doba reakce [dny]

B R vyrobni doba [dny]

O ... ...denni plan vyroby [ks/den] =pozadavek zakaznika + rezerva(nekvalita)
SIS pocet kusu v kontejneru [ks]

Bezpecnostni zasoba se pohybuje v zavislosti na barvé narazniku priblizné
vintervalu od tfi do péti dnl. Doba reakce velice zavisi na barvé narazniku a
pohybuje se od 0,9 az po 16 dnu. Vyrobni doba je priblizné 0,2 dne a denni plan
vyroby kazdy tyden upresnuje spravce Kanbanu prislusného HS ve spolupraci s
disponenty. Kapacita kontejneru je pro predni naraznik 12 ks, pro zadni naraznik

15 ks a pro zadni - combi naraznik 6 ks.

V pravidelnych intervalech minimalné jednou za 3 mésice je nutno hledat
potencialy na snizeni poctu kanbanovych karet jako zakladniho prvku snizovani
zasob. Navrhy zpracovavaji vedouci projektu Kanban a upresnuje spravce
Kanbanu pfislusného HS. V pripadé navrhu zpracovaného spravcem Kanbanu

pfislusného HS, musi tento navrh odsouhlasit vedouci projektu Kanban z duvodu

vazby na dalsi regulacni okruhy.

6.7 Inventura kanbanovych karet

Kazdy tyden ve ¢tvrtek ve 14 hodin se provadi na vsech hospodarskych
strediscich, kde je aplikovan systém Kanban, inventura poCtu kanbanovych karet.

Tuto inventuru je nutno provadét ve véech HS ve stejny Cas, coz je nezbytne pro

ziskani realnych vysledku.
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Za provedeni inventury odpovida spravce Kanbanu daného strediska, ktery
vysledky zaznamena do pfislusného formulare, ktery eviduje. Vysledky inventury

mu slouzi k porovnani s predchozim stavem.

Zjisti-li spravce Kanbanu odchylky v poctech, provede do 24 hodin
napravna opatreni. V ramci inventury vede také evidenci vymeény poskozenych
kanbanu za nové. Je-li potfeba vyrobit nové kanbany, informuje vedouciho

projektu Kanban, ktery toto zajistuje.

6.8 Pracovni instrukce pro Kanban

Na pracovistich, kde je aplikovan systéem Kanban, jsou umistény pracovni
instrukce Kanbanu. Pracovni instrukce Kanbanu stanovuji zakladni body nutné
pro plynuly chod tohoto systému a jsou zpracovany dle pozadavklu na jednotlivé
¢leny vyrobnich tymua véetné jejich odpovédnosti. Tyto instrukce vytvari vedouci
projektu Kanban ve spolupraci s spravcem Kanbanu daného HS na zaklade

pozadavku vrchniho mistra.

6.9 Skoleni Kanbanu

Pfi aplikaci systému Kanban do nové oblasti dilu je nutno pred nabéhem
samotného systému provést Skoleni v Kanbanu vsech zainteresovanych
pracovnik(, Na zakladé podnétu vedouciho projektu Kanban predklada vrchni

mistr prislusného HS seznam pracovnikd pro skoleni na personaini utvar, ktery

organizacneé skoleni zajistuje.

Proskoleni nové prijatych pracovnikix zajistuje v ramci HS vzdy prislusny

spravce Kanbanu ve spolupraci s vrchnim mistrem.
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6.10 Kontrolni ¢innost

Na vsech hospodarskych strediscich, kde je aplikovan systém Kanban, jsou
periodicky provadeny audity zaméfené na spravné provadéni jednotlivych krokd
pfi planovani systémem Kanban a na dodrzovani zakladnich pravidel tohoto
systému. Tyto audity provadi vedouci projektu Kanban a spravce Kanbanu v
ramci svého HS dle auditové metodiky vypracované Utvarem Pl a centréini

logistiky.

Vysledek auditu daného HS je predlozen vrchnimu mistrovi stiediska,
spravcl kanbanu strediska, vedoucimu utvaru Pl a centralni logistiky a rediteli
zavodu. Napravna opatreni vyplyvajici z vysledku provedeného auditu je povinen
vrchni mistr prislusného HS zajistit do sedmi kalendarnich dnt a informovat

reditele spolu s vedoucim projektu Kanban.

Cetnost auditll je stanovena po dobu prvnich Sesti mésicu minimalné
jednou tydné na kazdy regulacni okruh, pfi bezproblémovem chodu po Sesti

mésicich minimalné jednou mésicne.

7.0 Navrhy feSeni problému

V této kapitole jsou obsazeny navrhy fesici problemy a abnormality, které

vznikaji v ¢asti vyrobniho procesu ,lakovna - montaz Mlada Boleslav®. Tyto navrhy

vychéazeji ze dvou zakladnich prvku.
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Prvnim je filozofie Kanbanu, ktera zduraznuje:

jednoduchost systému (Keep It Simple),

maximum vyuziti jednokartovych regulaénich okruhtl,

vyuziti vyrobnich i dopravnich kanband,

moznost reagovat na vyjimecné stavy,

vyuziti riznych pomtcek nejen pro vlastni Kanban, ale i pro fizeni a planovani
vyroby,

barevne odliseni kanbanovych karet,

zjednoduseni dilenského planovani a fizeni,

vyuziti vizualniho managementu,

kanbanove tymy.

Druhy prvek tvori pozadavky na systém fizeni vyroby pomoci Kanbanu.

Tyto pozadavky obsahuji:

nutnost udrzovani plynulého toku v celém fetézci vyroby naraznika,
rychlou reakci na pozadavky zakaznika,

moznost rychle reagovat na vykyvy,

fizeni zasob,

jednoducha pravidla,

maximalni vyuziti kapacit,

udrzovani bezpecnostnich zasob,

snizovani vyrobnich davek,

podporu a stimulaci tymove prace v jednotlivych regulacnich okruzich,
samofizeni v jednotlivych okruzich,

provazani s dalsimi metodami. [2,5,10]
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Tyto dva prvky v sobé obsahuji zaklad systemu Kanban. Kazda odchylka
od standardu a kazda abnormalita musi byt okamzité fesena.

V dalsi Casti diplomové prace se soustredim na konkrétni navrhy reseni
problému, které vznikaji v useku vyrobniho procesu ,lakovna - montaz Mlada
Boleslav®. Jedna se o navrh expresniho kanbanu, andonu a nového uchopu pro

kanbanoveé karty.

7.1 Navrh expresniho kanbanu

Do poloviny roku 1998 produkoval Peguform Bohemia a.s. narazniky pro
Skoda Auto a.s. pouze ve tiech typech. Jednalo se o ¢erné nelakované narazniky
predni, zadni a combi. V poloviné roku 1998 byla spusténa zcela nova lakovna.
Kapacita lakovaci linky mize dosahnout az 2000 ks souprav denné pro Skoda
Auto a.s. Technologie povrchové Upravy plastu na bazi vodou rozpustnych laku je

nejmodernéjsi v Evropé a splfuje prisné ekologické normy.

Pfedni, zadni a combi narazniky pro Felicii 98 - AO2 se nyni produkuji ve
14-ti zakladnich barevnych odstinech a to znamena, ze Peguform Bohemia razem
zacal produkovat 42 druh( vyrobku. Vzhledem k tomu, Ze se prakticky ze dne na
den zvysil sortiment vyrobkl ze 3 na 42, byl management firmy nucen najit
systém, ktery si s timto fenoménem poradi. Tento obrovsky narust vyvolal tlak na
zvy$ovani objemu skladovacich prostor a velice zkomplikoval planovani vyroby a
zajisténi JIT dodavek. Vysledkem bylo zavedeni Kanbanu, ktery umoznuje
pomérné jednoduse Ffidit a planovat vyrobu s minimalni podporou vypocetni

techniky.

Kanban v Peguformu zarucuje fungovani systému tahu. Samozrejme
zésoby ale stale existuji, a tudiz neustale vznikaji naklady s nimi spojené.
Z praktického hlediska je nemozné, aby byly zasoby narazniku v zavodu Liberec

zcela eliminovany predevsim vzhledem K technologické slozitosti vyroby.
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Hlavnim dGvodem je fakt, ze kazdy naraznik se musi po vystriknuti a
nalakovani nechat alesport 48 hodin zrat. Béhem této doby je lak narazniku
daleko nachyIn€jsi k poskozeni, a proto neni zavod Liberec schopen zcela pruzné
reagovat na pripadny okamzity pozadavek Skoda AUTO a.as bez dostateéné
minimalni bezpecnostni zasoby. Zakaznik si v tomto pripadé vynutil na Peguformu
bezpecnostni zasobu, aby nemohlo dojit k nedostatku dild a tim padem k
zastaveni linky v Mladé Boleslavi.

Peguform Bohemia a.s. dokazal, Ze jeho systém fizeni kvality splfiuje
kriteria odpovidajici normém VDA 6.1 a QS 9000 a za obé tyto oblasti obdrzel
certifikat. Navzdory tomuto faktu se obcas vyskytne vyrobek s niz$i kvalitou a
Skoda Auto a.s. tento nedostatek pochopitelné okamzité reklamuje. Zde je myslim

dobré fici, Ze pozadavky Skoda Auto a.s. na kvalitu jsou jedny z nejnaroénéjsich

v evropském automobilovém pramysiu vibec.

Pokud se napriklad v jednom prepravniku objevi vice zmetku, tento stav
ohrozuje plynulost montaze naraznik(. Zastaveni vyrobni linky v Mladé Boleslavi

by s sebou neslo obrovské néaklady a velmi tézko resitelné problémy.

Skoda Auto a.s. proto musi reagovat a vyzadat si od Peguform Bohemia
a.s. okamzitou dodavku novych naraznikt jako nahradu za zmetky. Tato
objednavka musi byt co nejrychlej§i a co nejpresngjsi, ve smyslu presné

identifikace konkrétniho typu pozadovaného narazniku.

Jelikoz je tok naraznikl z vyrobniho zavodu v Liberci do montazniho
zavodu v Mladé Boleslavi regulovan Kanbanem, musi byt i tento problém resen
vramci tohoto systému. Mize nastat situace, kdy je nutné dodat nahradu za

zmetky okamzité a neni mozné cekat az se obrati kamiony, které nosi informaci o

objednavce.
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Tato situace, kdy jde o urcity druh abnormality, je fesitelna vyuzitim tzv.
expresniho kanbanu, ktery do této doby v Peguform Bohemia a.s. nefunguie.
V dalsi kapitole bych velmi struéné popsal expresni kanban.

7.1.1 Co je to expresni kanban?

Expresni kanban ma tyto zakladni viastnosti:

e ma moZnost reagovat pouze na vyjimecény stav,

e vystavuje je pracovnik z urovneé fizeni montaze v Mladé Boleslavi,
o expresni kanbany jsou jednorazoveé,

e expresni kanbany maji prednost pfi nakladani lakovanych naraznikli na
expedici v Liberci,

e expresni kanbany se znehodnoti po navratu na montaz Mlada Boleslav.

7.1.2 Duvody vzniku expresniho kanbanu

Je nezbytné fici, ze expresni kanban je v soucasné dobé nutnosti, ale do
budoucna by zde méla byt snaha o jeho eliminaci. Expresni kanban muze
vzniknout pouze tehdy, kdyz v procesu vyroby a transportu existuji urCité
abnormality. Snizeni zmetkovosti se okamzite projevi i na snizeni poctu

vydavanych expresnich kanbanu.

Jednim z divodd vzniku zmetkl je drobné kosmeticke poskozeni laku
pfimo pfi svésovani narazniki vlakovné nebo pfi manipulaci s naraznikem
béhem procesu transportu. Narazniky jsou pfepravovany v ocelovych klecich,

kde jsou zavéseny.
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Prirucni manipulaci s naraznikem je nutné naraznik nejprve pomérné
obtizneé vyjmout z uchopu v kleci a pfi navraceni do klece ho opét zamacknout do

drzaku na kleci. Béhem této Cinnosti mize dojit, v disledku nepozornosti

manipulanta, k drobnému poruseni laku.

Narazniky jsou prepravovany také jestérkou, podvésnym dopravnikem a
pasovym  dopravnikem.

Béhem

téchto

procesu

|e pomérné

znacna

pravdépodobnost vzniku poruchy laku. Tato krizova mista jsou znazornéna na

obr. €. 15.
sklad kontrola v
primer r-p-E. _
kabiné | |
| Y
vstitkovani| [navésovani svésovani | |navésovani svésovani navésovani|
baleni do | »| (podvésny | »| (podvésny | »| (skidy) a (Cerveny |
prepravniky | dopravnik) dopravnik) kontrola dopravnik) |
vytfidéni '
[ |
|
v Y
sklad baleni svésovani naveésovani svésovani
: do kontrola (zeleny +
: prepravniku | dopravnik) - pulirovani
Liberec
Y
v
Mlada m g
: ; vyjmuti kontrola vychystani
Boleslav g " a »| dolJIT
prepravniku montaz prepravniku

Obr. &. 15 - Krizova mista v toku narazniku
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manipulace podvésnym dopravnikem

manipulace pasovym dopravnikem

lakovaci proces

ruéni manipulace
doprava autem do zavodu Skoda AUTO a.as.
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Reseni tohoto problému neni jednoduché. Neni mosné. us jen
z technologickych duvod, kazdy naraznik balit, a tim omezit moznost jeho

poskozeni. Jedinou moznosti je potom duslednéjsi skoleni personalu a osobni

zodpovednost manipulanta za vyrobky.

Management spolecnosti si uvédomuje nutnost dodrzovani kvality,a proto
byl proveden vyzkum a analyza téchto krizovych mist. Z vysledk tohoto vyzkumu
vyplynula moznost eliminace krizovych mist, ktera byla také realizovana. Ve
vyrobnim toku postupuji nyni narazniky pfimo ze ,svésovani a kontroly vytridéni*
na ,baleni do prepravniku‘, ¢imZ je vypusténa jedna manipulace podvésnym
dopravnikem a dvé ruc¢ni manipulace. Tato zména jiz pfinesla snizeni poétu

poskozenych narazniku.

7.1.3 Vlastni forma expresniho kanbanu

Skoda Auto a.s. mize pozadat o dodavku nékolika malo narazniku a tato
potreba je velice nutna a neodkladna. Vzhledem k tomu, Ze tento problem zavinila
nekvalita vyrobk( Peguformu, je povinen tento pozadavek spinit v urceném

mnozstvi a éase. Pravé ¢as hraje mnohdy velice dulezitou roli.

Expresni kanban mlze fungovat stejné jako ostatni kanbany na zakladée
oznamovaci karty, ktera je navésena na prepravniku nebo na urcCitém vyrobku.
Vtomto specifickém pfipadé to véak neni technicky mozné. Vzdalenost mezi

skladem lakovanych dill v zavodu Liberec a montaznim pracovistem v Mlade

Boleslavi je priblizné 50 km.

Pokud je nutné dodat narazniky ve velmi kratkém case, neni mozné poslat

expresni kanban ve formé karty po prepravci. Jedna cesta mezi Libercem a

Mladou Boleslavi trva prumérné 1 hodinu. Pocitame-li, ze manipulant montaze

vMladé Boleslavi preda expresni kanban dopravci, ktery ovéem nejprve musi
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vylozit zbozi a teprve potom prevzit kartu a dovézt ji do Liberce, tam predat
expresni kanban manipulantovi skladu a spolu s ostatnimi narazniky privézt
narazniky pozadované expresnim kanbanem zpét do Mladé Boleslav, dostaneme
vnejlepsim pripadeé cas kolem 3 hodin. To ov8em v urditych piipadem neni
dostatecné rychlé.

Mnohem spolehlivejsi a rychlejsi je vyuziti faxu. Chceme-li zabudovat
expresni kanban do hierarchie jiz fungujicich kanban(, musi mit i tato faxova
zprava formu kanbanu. Na formulari pro faxovou zpravu musi byt zcela zfetelné a
itelné napsan nazev pozadovaneho dilu, identifikacni &islo dilu a potrebna

davka.

Pro mistra na montazi v Mladé Boleslavi je tento zplUsob zpravy velice
jednoduchy, staci pouze vyplnit formular na PC, vytisknout ho a poslat faxem.
Vyrazna forma expresniho kanbanu upozorni pfijemce faxu, ze néco neni
v pofadku a donuti ho prijmout prislusna opatfeni. Tento faxovy formular by mohi

vypadat napfiklad jako na obr. C. 16.

== EXPRES

A 02

Odkud Kam
E Sklad AO2 —)* Mortaz A 02 MB
Nazey dilu Pocet ks
Predni naraznik A 02
Cislo dilu 5
123466/89

Obr. €. 16 - Navrh expresniho kanbanu
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Pokud je potreba dodavky velice urgentni je mozné vyuzit k dopravé
mensiho mnozstvi naraznik( taxi. Pfi dobré koordinaci je odezva na pozadavek
Mlade Boleslavi kolem 1 hodiny, coz je tfikrat rychlejsi nez-Ii klasickou expresni
oznamovaci kartou. Aplikaci expresniho kanbanu dojde ke zrychleni reakce
dodavatele na pozadavek zakazniky, a tim k Uspofe ¢asu. Cilem ovéem musi byt

eliminace nejakosti,a tim i postupna eliminace expresnich kanband

7.2 Navrh zavedeni andonu

Andon je vizualni prostiedek, ktery slouzi k usnadnéni komunikace. Jeho
funkci muZe byt napr. informace o stavu pracoviété, o kvalité vyrobki, o poruse

vyrobniho zafizeni nebo o adrese materialu.

Andon je pomérné cCasto vyuzivan také v systému Kanban. Jedna se
vetsinou o svételny signal, ktery upozorni predrazené pracovisté na urcitou
potrebu pracovisté nasledujiciho. Andon jasné ukazuje, jak si nasledny proces

tahne dily podle své potreby od predrazeneho procesu.

Pfi vyrobé narazniku A 02 neni andon pouzit. Mdj navrh se tyka zavedeni
andonu na pracovisti montaze v Mladé Boleslavi, které se sklada z casti montazni
a Gasti skladové. V ¢asti montazni probiha vlastni kompletace narazniku a v casti
skladové je uskladnéna urcitd minimalni zasoba lakovanych narazniku od kazde

barvy.

V montézni éasti jsou umisténa Ctyii kompletacni pracovisté. Na kazdém
pracuji dva montazni délnici a jeden déinik, ktery narazniky zacistuje. K
manipulaci s prepravniky slouzi dva malé vysokozdvizné voziky uvniti montaze,
které jsou vyuzivany k navazeni prepravniku k jednotlivym pracovistim  a
k nakladani zkompletovanych kleci na specialné upraveny valnik, ktery tyto

néarazniky odveze na vyrobni linku Skoda Auto as.
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Ve skladoveé Casti operuje jeden velky vysokozdvizny vozik, ktery slouzi
k vykladani pinych kleci s narazniky, k jejich manipulaci v prostoru skladu a k
nakladani prazdnych prepravnik( do kamiond.

Montazni Cast je mala a je nutno zde skladovat pomémé mnoho kleci
s narazniky, ktere jsou aktualné kompletovany. U protéjsi zdi jsou umistény JIT

prepravniky a ulicky pro vysokozdvizné voziky jsou velice Gizké.

Nutnost navezeni nové klece k uréitému montaznimu stolu je zde fedena
tak, Ze manipulant s vozikem prubézné kontroluje stav zasob u jednotlivych stold
a na zadost montazniho délnika naveze novou klec. Manipulanti proto musi

neustale hlidat stav navezenych narazniky, a to neni pfili$ efektivni.

Muj navrh aplikace andonu by tento proces velmi zjednodusil a zefektivnil.
V montazni Casti jsou Ctyri stoly, kde se kompletuji narazniky. U kazdého stolu by
byla instalovana dvé tlacitka, bile a Cervené. V pfipadé, Ze by bylo tfeba navézt
novou klec s narazniky, montazni pracovnik by stiskl bilé tlacitko a okamzité by se
rozsvitil andon (svételny signal) u jeho stolu. Manipulant by ihned védél, kam je

treba novou klec navézt. Toto svétlo musi byt vyrazné (nejlépe Cervené).

Andon by zaroven informoval o poruse vyrobniho zafizeni nebo vzniku jine
abnormality. V tomto pfipadé by montazni déinik stiskl vyrazné Cervene tlacitko.
Andon by se rozsvitil a zaroven se svételnym signale by se spustil i zvukovy
signal, ktery by byl varovanim pro mistra, Zze ve vyrobnim procesu nastaly
komplikace. Schéma pracovisté v Mladé Boleslavi a umisténi andonu je

Znazornéno na obr. ¢. 17.
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......... stul pro montaz zadnich a combi narazniku
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I:] ......... stul pro montaz prednich narazniku
I prepravniky s narazniky piipravenymi k montazi
I JIT prepravniky

I pIné a prazdné prepravniky ve skladu

Obr. €. 17 - Schéma provozu v Mladé Boleslavi a aplikace andonu

Aplikaci tohoto navrhu by odpadla nutnost manipulanta neustale zjistovat
stav zasob na pracovistich a spoléhat se na slovni Zzadost montazniho delnika.
Andon by také velmi ulehéil orientaci manipulantt, ktefi by daleko drive navezli
prislusnou klec na prislusné pracovisté. Andon pritom naprosto vystihuje

soucasny trend smérujici k maximalni vizualizaci podniku.
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7.3 Navrh nového tchopu pro kanbany

Pomérné dulezitym problémem Je feSeni Uchopu kanban( na prepravnicich
(klecich), které neni zcela vyhovujici. P manipulaci s kleci a pri dopravé
naraznikl z Liberce do Mladé Boleslavi dochazi &asto k tomu, e se kanban
z klece uvolni a ztrati se.

To samozfejmé zpusobuje komplikace, protoze manipulant v Mladé
Boleslavi nechce prijmout klec bez jasné zavéseného kanbanu. Pokud se kanban
uvolnil béhem prepravy do Mladé Boleslavi, je velice obtizné ho najit. Tento
problém je samoziejmé resSitelny. Na obr. & 18 Je znazornén stavajici systém
uchopu kanbanu ke kleci bez kanbanové karty a na obr. ¢ 19 je uchop se

zavésenou kanbanovou kartou.
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Obr. €. 18 - Stavaijici ichop kanbanu
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Obr. €. 19 - Stavajici uchop kanbanu se zavésenou kanbanovou kartou

Nejvétsim probléemem je fakt, ze se vétSina ocelovych hacku na uchopech
béhem Casté manipulace ohne smérem doll a kanbany z nich potom mohou
snadnéji vypadnout. Tomuto jevu nemuze zabranit ani horizontalni ocelovy drat,

ktery by mél kanban pridrzovat, protoze je také casto zdeformovan.

Kanbany vypadavaji z Uchopu vétSinou béhem manipulace s klecemi,
vdusledku otfesti pfi transportu a v piipadé, ze jsou klece doCasné uskladneny

mimo zastie$eny areal a jsou vystaveny vlivim pocasi (vitr, dest, ...).

Resenim je takovy Uchop, ktery neni snadno deformovatelny, jeho vyroba
neni pfili§ nakladna, je aplikovatelny na dany typ klece a kanbanova karta je

v.ném pevné uchycena
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Jako podklad by slouzila plechova zakladni deska soucasného Gchopu, na
kterou by byl nove navrzeny uchop prichycen srouby. Kanbanova karta by se do
navrzeneého uchopu pouze zasunula a tim by byla velice pevné uchycena. Vzhled

noveé navrzeneho uchopu je jednoduse zakreslen na obr. ¢. 20.

Tento novy uchop by odstranil plytvani vznikajici ze zmatku, které vyplyvaji
ze ztraty kanbanové karty.

Obr. €. 20 - Navrh nového tchopu pro kanbany
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7.5 Ekonomické zhodnoceni aplikace Kanbanu

Nejprve popisi stav pred zavedenim Kanbanu, a potom poukazi na pfinos,
ktery mélo jeho zavedeni.

7.5.1Popis stavu zasob pred zavedenim Kanbanu

Pred zavedenim Kanbanu probihalo objednavani dilad formou primych
objednavek pomoci faxu na pracovisté expedice 3 - zavod Liberec. Tyto
objednavky jsou vystavovany na zakladé rozhodnuti sménového mistra, ktery se
fidi dle pozadavku linky a stavu zasob. Tento zplsob je zdaleka nejCastéjsi u
drtivé vetsiny firem i dnes. Velikost zasob byla ohranicena velikosti plochy
skladovych prostor. Stav byl udrzovan na daném poctu prepravnikl na kazdou

barvu. Konkrétni udaje jsou zaneseny v tab. €. 4.

Tab. €. 4 - Stav zasob pred zavedenim Kanbanu

Typ narazniku Pocet prepravniku Pocet skladovanych kusd
AQ2 - naraznik predni 9 108
AQO2 - naraznik zadni 9 135
AO2 - naraznik combi 6 36

Rezim dopravy dilG na pracovisté v Mladé Boleslavi byl stanoven jako
pevny c¢asovy harmonogram jizd v intervalech od 1,5 do 3,5 hodiny. V tomto
intervalu pfipadalo 6 jizd na jumbo (pfepravi najednou 28 prepravniku) a 4 jizdy

na soupravu Liaz (prepravi najednou 14 prepravniku) béhem 24 hodin.
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7.5.2 Popis stavu zasob po zavedeni Kanbanu

Objednavka probiha na zakladé pozadavk( systému Kanban, jehoz
podstatou je udrzovani urcité skladové zasoby a zarovern doplhovani dild, které
byly odebrany na montaz. Samotné objednavani se provadi prostrednictvim
kanbanovych karet, které dopravce obdrzi na pracoviéti v Mladé Boleslavi,a za

které je mu v zavodé Liberec vystaveno zbozi pro Mladou Boleslav.

Velikost stavu je dana poctem kanbanovych karet danym do obéhu. To
znamena, zZe zasoby nelze samovolné snizovat ani zvySovat bez ohledu na
skute¢nou potfebu linky pro vyrobu naraznik(i A02 ve Skoda Auto a.s. Velikost
zasob lze ovlivnit pouze vnéjsim zasahem. Tento zasah muze spocivat v odebrani
nebo pridani dalSich kanbanovych karet do tohoto okruhu. Velikost zasob po

zavedeni systému Kanban se rapidné zmensila, jak nam ukazuje tab. €. 5.

Tab. €. 5 - Stav zasob po zavedeni Kanbanu

Typ narazniku Pocet prepravniku Pocet skladovanych kusu
AQ2 - naraznik predni 6 72
A02 - naraznik zadni 5 75
AO02 - naraznik combi 6 36

Rezim dopravy na montaz v Mladé Boleslavi je postaven na pozadavcich
systému Kanban. Jedna se o rezim, ktery pruzné reaguje na veskeré zmeny na

lince AO2 ve Skoda Auto a.s. v pribéhu 24 hodin.

Pro dopravu dild jsou pouzity 2 kamiony (1 jumbo + 1 souprava Liaz), ktere
se v dodavkach stfidaji. Jumbo prepravi najednou 28 prepravniku a jezdi dvakrat
za ranni osmihodinovou sménu a potom jesté trikrat odpoledne. Souprava Liaz

prepravi 14 prepravnikl a jezdi pouze dvakrat za ranni osmihodinovou smenu.
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Kromé téchto pfinost, management firmy nejvice na Kanbanu ocenuje
nasledujici:

e zajisténi systémového toku informaci v celém procesu vyroby a dodavek dild,

ktery je zalozen na sledovani predem uréeného stavu zasob,
¢ podpora plynulosti vyroby pfi nartstu sortimentu,
e zmenseni pracnosti planovani (tvorba planu a kontrola),
e prehlednost stavu zasob,
e Uspora prepravnich nakladu optimalizaci poctu jizd,

e jednoduchy, technicky nenarocny a flexibilni systém dilenského planovani,

ktery je otevieny pro v§echny pracovniky a vyrobni tymy,

otevreny systém pro fizeni (snizovani) zasob.
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8.0 Zaver

Ve sve diplomové praci se podrobné zabyvam aplikaci metody Kanban

v useku ,lakovna - montaz‘ v Peguform Bohemia a.s.

Hlavnim davodem pro zavedeni Kanbanu byl rapidni nartst sortimentu
vyrobku. V roce 1998 byla v Peguform Bohemia a.s. spusténa zcela nové lakovna
s kapacitou az 2000 ks narazniku denné. Predni, zadni a combi narazniky pro
Felicii 98 se zacaly produkovat ve 14-ti zakladnich barevnych odstinech a to

znamena, ze podnik v souc¢asné dobe vyrabi 42 druhu naraznikd.

Pred spusténim lakovny byly vyrabény pouze cerné nelakované predni,
zadni a combi narazniky. To znamena, ze se behem velmi kratkého casového
intervalu rozrostlo portfolio vyrobklu ze 3 druh( nelakovanych naraznika na 42

druht néarazniku lakovanych.

Tento narust vyvolal obrovsky tlak na zvySovani objemu skladovacich
ploch, zajisténi JIT dodavek a v neposledni radé velice zkomplikoval planovani
vyvazené vyroby. Vysledkem bylo zavedeni Kanbanu, ktery umoznuje pomerné

jednoduse ridit a planovat vyrobu a zajistuje v podniku fungovani principu tahu.

Ve své diplomové praci vysveétiuji principy fungovani Kanbanu s odkazem
na nejmodernéjsi literaturu a predevsim na interni podnikové materialy, podrobné
analyzuji vhodnost Kanbanu v useku ,lakovna - montaz‘ a v zavérecné casti

navrhuji feseni problému vznikajicich v této Casti vyroby.

Prvnim navrhem je zavedeni expresniho kanbanu. Tento druh kanbanové
karty fesi situace, kdy dojde k reklamaci kvality vyrobku ze strany zakaznika a

Peguform Bohemia je nucen reklamaci vyfidit formou okamziteho dodani noveho

narazniku.
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MuzZe nastat situace, kdy je nutné vyridit reklamaci v fadu desitek minut,
jinak by mohlo dojit k zastaveni vyrobni linky v Skoda Auto a.s., a to by zpUisobilo
obrovské financni ztraty. Bézny dopravni kanban je pro feseni takovéto

abnormality prilis pomaly, a proto je nezbytné vyuzit expresniho kanbanu.

Druhym navrhem je zavedeni andonu (svételného signalu) na pracovisti
montaze (kompletace) v Mladé Boleslavi. Andon zde velice zprehledni systém
doplnovani operativnich zasob u jednotlivych kompletacnich stold a vyraznou

merou zjednodusi komunikaci mezi manipulacnimi pracovniky.

Peguform Bohemia a.s. vsoucasné dobé fesi problémy spojené
s nevhodnou volbou typu Uchopu pro kanbanové karty. Pomérné Casto dochazi
k tomu, Ze se pfi manipulaci s kleci karty z ichopu uvolni, a to zpusobuje urcité

komplikace a zmatky. Poslednim navrhem je proto zména uchopu téchto karet.
Veskeré navrhy, které jsou obsazeny v teto praci smeruji k neustalemu

zlepsovani procesu a prispivaji k eliminaci plytvani a ke snizeni nakladiu na

cinnosti, které nepridavaji hodnotu.
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Podékovani

Zaverem sve diplomové prace bych rad podékoval za cenné rady
vedoucimu prace Ing. J. Lubinovi a dale pak svému konzultantovi
Ing. P. Mareckovi, samostatnému pracovnikovi prumyslového inzenyrstvi

v Peguform Bohemia a.s.
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