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ANOTACE DIPLOMOVE PRACE

KUZEL, L. Navrh a aplikace systému KANBAN v podniku: Diplomovd prdace. OSTRAVA
: VSB — Technické univerzita Ostrava , Fakulta strojni, Katedra mechanické technologie,

2014, 56 s. Vedouci prace: Schindlerova V.

Diplomova préace se zabyva navrhem a aplikaci syst¢ému KANBAN v podniku v odd¢leni
DS a to konkrétn¢ u linek A191, UK9,UK10 a UK12, dale u linky A370, A390LX,
A390GLX, A391. V c¢asti uvadim teoretické poznatky, které jsem cerpal z literarnich
zdroju a také pojmy, které se tykaji aplikace §tihlé vyroby konkrétné¢ systému KANBAN.
Ve druhé praktické ¢asti je provedena analyza sou€asného stavu, ve kterém se oddéleni DS
v podniku nachazi a to, jak se syst¢tm KANBAN postupné zavadi na celém oddéleni DS

(door systém) .
ANNOTATION OF MASTER THESIS

KUZEL, L. Design and application KANBAN system in Company: Master Thesis.
OSTRAVA: VSB — Technical University of Ostrava, Faculty of Mechanical Engineering,
Department of Mechanical Technology, 2014, 56 p. Thesis head: Schindlerova V.

In my diploma thesis I deal with proposal and application of KABAN system in business
organization in DS department specifically for lines A191, UK9, UK10, UK12 and also for
lines A370, A390LX, A390GLX and A391. In the first part I present theoretical
knowledge, which 1 drew from literary source and concepts that refer to lean
manufacturing application especially for KANBAN system. In the second practical part
there is an analysis of the current situation in which the DS (door system) department is in

company and how KABAN system is gradually introduced to the whole department.
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BU 1 — oddé¢leni pro vyrobu automobilovych zamku kapot, sedacek, atd.
BU 2 — odd¢leni pro vyrobu kloubovych nizkovych automobilovych zvedak, atd.
DS — Door Systems

FIFO — prvni do skladu, prvni ze skladu

JIT — ptesné a vCas

Kaizen — zlepSovani procesu

KANBAN - oznamovaci karta, Stitek

MARS — oznaceni palety

OTK — oddéleni technické kontroly

SBU — Strategic Business Unit

SBU CS — Cocpit systems

SBU DS — door systems

SBU Foundry — Slévarna

SBU Tools — Néaradi

SBU ZZ — Zvedaci zatizeni

UK9, UK10, UK12 — oznaceni montazni linky



Uvod
Diplomova prace se bude zabyvat navrhem systému KANBAN v podniku.

Resime-li, jak drzet podnik neustile konkurence schopny je potieba neustale
drzet krok s nejlepSimi podniky. Je potieba se orientovat na trhu a védét, jak si podnik
na trhu stoji. Déle je potieba, aby v podniku nevznikala zbyte¢na Gzk4 mista, které by

mohli branit tomu stat se velice konkurence schopnym podnikem.

Pro zvySeni konkurenceschopnosti, zajisténi ristu podniku a jeho samotné
budoucnosti, implementuji se metody, praktiky v organizaci a fizeni vyroby ve vSech

procesech.

Jednou z metod, ktera dokaze, jak snizovat ztraty, zasoby na pracovisti i ve
skladech je tzv. Lean Manufacturing (Stihla vyroba). Pod tento pojem spadd i systém
KANBAN. Je to systém zalozeny na co nejdokonalej$im pfizpisobeni se pribéhu

vyroby materialovym tokem. [1]

V podniku ve které se diplomova prace zpracovava se klade vysoky narok na
kvalitu vyrobku, kterou je potteba dodrzovat. Od tohoto faktoru se nasledné odviji
vztahy u dodavateli a odbérateli. Také vysokou produktivitou se firma snazi drzet
mezi vysoce kvalitni dodavatele, a proto se fadi dle hodnoceni odbératelli mezi jeji

spicku.

Cilem diplomové prace je pfinést navrhy feSeni, jak zavést systém KANBAN,
jaké potfebné zmény je potteba ud€lat v podniku a v neposledni fad¢ take, jak finan¢né

nakladné to pro podnik bude.



1 Obecna charakteristika reSené problematiky a

zakladni pojmy
V uvodu prace budou vysvétleny pojmy, které se v diplomové praci vyskytuji.

DS — Door systém
e vyroba dilti pro automobilovy primysl. Dvefni zdmkové systémy, zamky patych

dverti.

Stihla vyroba

e cesta ke snizeni nakladu a ke zlepSeni sluzeb zékaznikiim
Vysledkem je:

e vytvoteni podminek pro jednoduché hmotné toky,

e omezeni zbytecné manipulace a skladovéni,

e uspora ploch, zkraceni priabézného Casu a zasob,

e zvySeni produktivity a pruznosti vyrobniho systému. [2]

Just in time
e znamend piedev§im vyhlazeny vyrobni tok, kdy vSechny rezervy typu zasob jsou
ptekazkou, [3]
e muzeme také fict, Ze JIT je vyrobni filozofie, filozofie eliminace ztrat v prib&hu
celého vyrobniho procesu, od nakupu materidlu a polotovari az po distribuci

hotovych vyrobku. [4]

Ergonomie pracovisté
e zabyva se vykonnosti pracujiciho cloveéka a ptizplisobovanim se pracovnim
prostfedkiim. Jde o vytvofeni souladu mezi technickym feSenim, funkci vyrobku

a jejich pfizplisobeni lidskym moZznostem a potfebam. [5]

Vyroba
e definuje se jako vysledek prace, ktery je urceny pro vyrobni, spoleCenské

a individualni pottebu. [6]



Typy vyroby

e podle poc¢tu vyrabénych kusi mizeme vyrobu Clenit na kusovou, sériovou nebo
hromadnou vyrobu,

e kusova vyroba — vyrabi se velky pocet riznych vyrobkl v jednotlivych poctech
kusii

e sériova vyroba — mizeme ji rozd€lit na malosériovou, stfedné sériovou a
velkosériovou vyrobu. Vyroba se vétSinou opakuje,

e hromadna vyroba — vyrabi se jen jeden nebo par druhi vyrobki s velkym

mnozstvim produkce, vyuziva se jednoucelovych stroji. [6]

Dodaci list

e vystavuje dodavatel pro kontrolu, co za zboZi posila. Fyzicky musi jit s dodavkou, aby

odbératel mohl provést prejimku zbozi. [7]

Prijemka
e jedna se o doklad vystaveny ve skladu odbératele a spolu se skladni kartou a vydejkou
se vztahuje ke skladovému hospodafstvi,

e na jednu pfijemku mizeme pfijmout na sklad vétsi mnozstvi druhii zboZi, je to doklad

multi-druhovy,
e slouzi jednorazove pro jedno piijeti,
e Ize snadno zaménit s pojmem piejimka
o prejimka (proces kontroly a pfijimani zboZi na sklad),

o ptijemka (doklad evidujici pfijaté zbozi). [8]

Metoda FIFO

e prvni do skladu, prvni ze skladu - pii ocetiovani skladu metodou FIFO se jako prvni

ucetné vyskladnuji kusy, které byly prvni nakoupeny. [9]
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1.1 Systtm KANBAN

Systém KANBAN vznikl v Japonsku a v pfekladu miizeme tvrdit, ze se jedna o
oznamovaci kartu, Stitek nebo dokonce tieba 1 jako vyznamnou informaci. Za KANBAN
proto muze byt povazovana piepravni bedna, n¢jaké identifika¢ni misto na podlaze, boxu,
regalu a podobné. Na evropském kontinentu je pojem KANBAN oznacovan spise
japonsky systém dilenského fizeni vyroby, ktery karty vyuziva. [11] Pojem KANBAN lze
také vysvétlit dvéma zpiisoby. Ten prvni iika, Ze KANBAN je fungovani metody Just-in-
Time. Moderngj$i piistup, ktery vede k Gispoie ¢asu v celé priabézné dobé vyrobku. Tim
dokaze ptfinaset vyrazné snizovani nakladii a zvySovani produktivity prace. Muzeme také
fici, ze se jednd o tradi¢ni pojeti, které spoc¢iva ve vyuziti JIT pro fizeni jednotlivych
stupnit vyroby ¢i mezi jednotlivymi provozy. Obecné je pak v piipad¢ jednotlivych

pracovist’ mozno jako JIT chépat i princip KANBAN. [12]

KANBAN se pouziva jako vhodny néstroj pro dilenské fizeni vyrobniho procesu a
planovani vyroby. Lze tedy fici, Ze cely systém funguje tak, ze jednotlivé pracovisté,
vyrobni linky apod. vyvolavaji své aktivity u predchazejiciho vyrobniho stupné ptimo —
prostiednictvim tzv. KANBAN karty. Nasledné se vytvaii kanbanové okruhy. Jde o to, Ze
tyto okruhy dokéazou ptfedpovidat decentralizaci fizeni zakdzek. Jedna se o metodu, ktera
¢ini kanbanové pracovisté mén¢ zavisla na svém okoli, aniZ by to oslabilo schopnost plnit

cile podniku jako celku.

Vyznacuje se optimalnim pldnovanim skladovych zasob a jejich efektivnim
dopliiovanim v souladu s pribéhem spotieby pii vyrobnim procesu. KANBAN cerpa
z bohaté historie a zkuSenosti japonskych firem. Zahrnuje vSak vice nez ladéni vyroby na
pravé pozadované misto. Podporuje také zménu a inovaci podnikovych procesti v ramci
pracovist. Clenové pracovnich tymil jsou pfitom zodpovédni za konkrétni innosti a jsou

motivovani k Gi€asti na neustalém zlepSovani (Kaizen) procesu. [12]

Miuizeme se setkat s jedno-kartovym fizeni a dvou-kartovym fizeni.
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Obr. €. 1 Jedno-kartovy systém fizeni
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mmmflle=- | Tok soudastek

Obr. €. 2 Dvou-kartovy systém fizeni

12



1.1.1 Duvody pro zavedeni systému KANBAN

vewr

potieby zakaznika,

e mensi vyrobni davka znamena méné dili v obéhu, to snizuje pozadavky na prostor
a snizuje ztraty u nekvalitni vyroby, zaroven roste produktivita,

e niz8i pozadavky na prostor a niz$i ztraty z nekvalitni vyroby znamenaji usporu
financi,

e systtm KANBAN znamend posun od ,tlacného* k ,tahovému* materidlovému
toku = vyrabét jen kdyz existuje objednavka,

o systtm KANBAN napomahd kvyrobé JIT = vyroba pravé v Case, kdy to
potiebujeme,

e jde o jednoduchy vizualni systém fizeni. [13]

1.1.2 Zakladni pravidla pro fungovani systému KANBAN

e zamgéstnanci na pracovisti jsou povinni odebirat materidl od svého dodavatele dle
pfisluSné kanbanové karty,

e vyrobnimu persondlu KANBAN Kkarta tik4, Ze miZe odebrat jen to, co je na karté
uvedeno,

e nesmi se provadét ¢innosti bez kanbanové karty, pokud neni karta k dispozici,

e material, ktery neni oznacen KANBAN kartou nelze pfepravovat,

e dodavatel musi zodpovidat za 100 % kvalitu doddvanych vyrobk,

e nastane-li chyba ve vyrobé, nasleduje zastaveni vyroby a chyba se musi odstranit,
[14]

1.1.3 Nejpodstatnéjsi prvky systému KANBAN

e samo fidici regulacni kruh mezi vyrabéjicim mistem a mistem spotieby,

e princip ,,vzit si“ pro nasledujici spotiebitelsky stupeii namisto vSeobecného
principu ,,pfines®,

e flexibilni nasazeni lidi a vyrobnich prostredk,

e pieneseni kratkodobych fidicich funkci na provadéjici pracovniky. [15]

13



Pracovisté ¢.1
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@

Pracovisté ¢.2
Skladové body

Vstupni skladovy bod

Vystupni skladovy bod

Pohyb pifenosovych karet

Pohyb vyrobnich karet

O | ~

Vystupni skladovy body

Obr. ¢. 3 Systém KANBAN karet [16]

1.14 KANBAN Kkarta

KANBAN Kkarty jsou ptfipojeny k pfepravnim bednam, paletdm. Materidlové a informacni

toky v KANBAN systému probihaji v téchto krocich:

1) Odbératel odesle dodavateli prazdny ptepravni prostiedek s jednim Stitkem,
sjednou vyrobni privodkou, kterd plni funkci objedndvky, tzn. pfesun dilu

z dodavajiciho skladu na pracovisté, které momentalné pouzivad prepravni

prostiedek.

2) Dodani prazdného ptepravniho prosttedku s vyrobni kartou k dodavateli je

podnétem k zahajeni vyroby pfislusné davky, tj. pokud se jednd o vyrobu,

dodavatel nesmi vyrabét diive, neZ vyrobni kartu obdrzi.

3) Touto davkou je pifepravni prostfedek naplnén, opét oznaCen Stitkem a odeslan

k odbérateli.

4) Odbeératel je povinen doslou davku prevzit a zkontrolovat. [17]
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Pozice v zakladadi p.t. KK
BAAND)| Kanbanova karta o
— )
% wr %
2 Cislo dilu =
O
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E ®
=
Typ baleni Foto dilu =
Potet ks v baleni =
Mon. linka
Doba spotieby baleni

Obr. ¢. 4 KANBAN karta

KANBAN karta z podniku Brano, a.s. byla sestavena a navrzena, tak jak ji mizeme
vidét na obr. ¢. 4. KANBAN Kkarty jsou barevné oznacené a to z diivodu lepsi orientace
pro obsluhu. Lisi se i velikosti, aby se daly lépe identifikovat, kdyz budou napiiklad
sefazené v jednom sloupci. Tato KANBAN karta obsahuje udaje:

e Pozice v zakladaci,
e Cislo dilu,

e Nazev dilu,

e Foto dilu,

e Typ baleni,

e Pocet ks. v baleni,
e Montazni linka,

e Doba spotieby baleni.
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1.1.5 Piedpoklady pro efektivni vyuziti systému KANBAN

1.

Harmonizace vyrobniho programu — musi byt zajisténa stala spotieba dilt.

2. Organizace v dilnach orientovand na materidlovy tok — plynulost toku vychazi

z ptedeslé harmonizace vyrobniho programu. Na zaklad¢ této harmonizace je cely
vyrobni tusek prizplisoben pracovnimu rytmu. Sklady, které mély za ukol

vyrovnavat rozdily rychlosti prace a pracovnich takti, tak ztraceji na vyznamu.

Malé prostoje vyrobnich zafizeni — vyrobni stroje a zafizeni musi prokazovat
vysokou pouzitelnost a byt velmi univerzalni, aby diky malym zasobam mohlo byt
dosazeno vysoké flexibility vyroby pii kvantitativnich i kvalitativnich zménéch
potfeby. Minimalnich prostoji lze dosdhnout napi. zavedenim stavebnicového
systému, tvorbou rodin dild, uréenim optimalniho potadi sefizovani, v€asnou

pripravou naradi, ptipravki, apod.

Velmi mald zmetkovitost — schopnost systému zajistuje tok pojistnych zésob a
minimum zmetkd. K zajisténi je potfeba dodrzet strategii, ktera se sklada
z automatizované kontroly kvality (zajiSténa stejnd jakost, nevyhodou je velka
investice do kontrolniho zafizeni), a samokontrola (pracovnici si samostatné
kontroluji vlastni praci), a v neposledni fad€ procesni kontrola (zaméfuje se na

kontrolu samotného procesu). [15]
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1.1.6 Vyhody KANBANU

Pokud dojde k situaci v podniku, Ze se rozhodne aplikovat systém KANBAN at’ uz
v celém podniku nebo jenom v urCité Casti je nutné se zabyvat tim, jakou nam jeho
zavedeni pfinese vyhodu. V prvni etapé jeho implementace dosahuje zejména nepiimych
pfinosi, které néasledné ptispéji k ziskani ptimych ptinosi ve vyrobé. [13]

Mezi hlavni vyhody systému patii ndklady na samotné zavedeni. Néklady na fizeni
dilenského systému oproti jinym systémim jsou néklady v pfimé hodnoté zanedbatelné.
Vétsina financnich prostiedkl je vlozena do kvalifikace a vzdélavani zaméstnanct. Na
prvky typu tabule, KANBAN karty, apod., které jsou nezbytné pro fungovani tohoto

systému je potfeba malé ¢ast vydaja. [13]
e redukce ploch o cca 30 %,

e redukce doplnovacich ¢asti o cca 20 %,

e zvySeni vyroby o cca 15%.
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2 Historie a popis spole¢nosti Brano, a.s.

2.1 ZaloZeni a historie spole¢nosti Brano

Samotna historie spolecnosti je dlouha a saha az k druhé poloviné 19. stoleti,
kdy dochazi k zalozeni tovarny na produkci drobného zelezédiského zbozi. U
Zemského soudu v Opavé byla zapsana pod ndzvem Branecka strojni tovdrna na
hiebiky panti Karla Dorasila a L.E. Czecha. Spole¢nost Casto ménila majitele a v
rubchu let se ménilo 1 vyrobni portfolio. Béhem skoro 150-ti let se rozrostla do dnesni
podoby. Jelikoz historie této spole¢nosti je rozsahld, zobrazil jsem ji v nésledujici

tabulce ¢. 1.

Brano, a.s. se v obdobi novodobé historie fadi mezi nejvétsi ryze ceské
soukromé spole¢nosti. Spolecnost je vramci svych zavodi samostatné schopna
zabezpecit celkovy vyrobni proces vcetné navrhu, vyvoje vyrobku a soucasné
navrhnout a vyrobit montdzni, méfici zafizeni, které umozni zhotoveni soucastky

v oblasti velkosériové vyroby.

Podivame-li se na zékazniky spolecnosti, tvoii je koncerny jako jsou VW a
jeho zna¢ky Skoda, Audi a dale pak znaéky koncernu GM, Mercedes Benz, Daimler,
BMW, Volvo. Portfolio zdkaznikli je Siroké a plsobi po celém svéte od Evropy,
Rusko, USA, Mexiko, Cinu, Japonsko, Australii, atd. zhruba 75 % vyrobka je
exportovano. Velky diraz klade spolecnost na spokojenost zdkaznikd, kvalitu, vyvoj

novych vyrobkll a vzdélavani zaméstnanct. [18]
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Tab. €. 1 Historie spolecnosti BRANO GROUP a.s. [18]

28. fijna 1862

ZaloZena tovarna na vyrobu drobného Zelezaiského zbozi.

30. prosince 1869

Dochazi k preméné firmy na akciovou spolecnost Branecka tovarna na
drat, plechové zbozi, a.s. Dochazi k rozristdni spole¢nosti o novou

slévarnu, kterd umozni rozsifeni vyrobniho sortimentu.

Spolecnost ptebird americka spolecnost YALE and Town Manufacturing

1927 Co., Stampford. Zacatek hromadné vyroby rozli¢nych variant zamkd,
hydraulickych dvetnich zaviract, atd.
Ve véle¢ném obdobi se za Protektoratu Cech a Moravy vyrobni sortiment
1939 - 1945 podfizuje potfebam némecké armady.
Znarodnéni spolecnosti vznika podnik Branecké Zelezarny n.p., Branka u
1946 Opavy. Nosnym programem se stavaji zadlabavaci a visaci zamky a
odlitky ze Sedé litiny.
) Dochazi ve firmé k rozsifovani vyrobniho sortimentu nabytkového a
20-1¢ta stavebniho kovani, zaviraci, litiny, ru¢nich kladkostroji a autozamka.
Zaclenéni narodniho podniku do trastu spotfebniho zbozi Prago — Union
60. a 70. 1éta Praha. Béhem tohoto obdobi dochézi k roz§ifeni sortimentu o dalsi
soucasti pro automobilovy pramysl.
1972 Zakoupeni licence na bezpecnostni automobilové zamky Bomoro.
Zalozeni Brano — Branecké Zelezarny a strojirny, statni podnik se sidlem
1988 na Hradci nad Moravici.
Osamostatnéni podtizenych zavodi v Opavé a Dolnim Benesové, které se
1991 stavaji nezavislymi subjekty.
Zalozeni firmy Brano, a.s. na zaklad¢ privatiza¢niho projektu a zapis do
1992 obchodniho rejstiiku.
1999 Spole¢nost Brano,a.s. vstupuje do akciové spolecnosti Ateso, které se

stalo druhou zakladni ¢asti spolec¢nosti Brano Group, a.s.

Spole¢nost Brano Group puisobi v mnoha regionech Ceské republiky. Jeji

zavody a pracovisté se nachazi v Hradci nad Moravici, Jilemnici, Rakovniku, Jablonci

nad Nisou, Olomouci, Litoveli, Ostravé a Praze. Spolecnost je v soucasnosti drzitelem

certifikatu TS

16 949:2002 a ISO 14001:2002 a je také clenem Sdruzeni

automobilového primyslu Ceské republiky. [18]
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2.1.1 Organizacni struktura spole¢nosti

Brano Group, a.s.
Hradec nad Moravici

Brano, a.s. Branoros, a.s. Brano Slovakia, s.r.o. Brano Market, s.r.o. Deltacol CZ, s.r.0. Mora TOP, s.r.0.
Hradec nad Moravid Rusko Bratislava Hradec nad Moravic Litavel Uniov
IV Otsuka Brano Brano [T, s.r.0. Aftermarket, s.r.o.
Olomouc Hradec nad Moravici ligin

Obr. €. 5 Organizacni struktura spole¢nosti Brano Group a.s. [18]

2.2 Brano, a.s.

v

Nejvyznamngj$i Cast spolecnosti byla zaloZzena v roce 2000. Jeji zakladni
strukturu spole¢nosti tvofi jeji jednotlivé SBU. Tyto jednotlivé SBU jsou vnimany jako
nezavislé ucetni jednotky, které vzajemné spolupracuji a zaroven se ocitaji v rolich
zdkaznika nebo odbératele. Toto pravidlo nezavislosti je pouzivano jak

v ekonomickém vyznamu, tak i v oblasti managementu kvality.

Tab. ¢. 2 SBU Brano a.s. [18]

SBU DS (Door Vyroba dili pro automobilovy priimysl. Dveini zimkové systémy,
systems/Dverni systémy) zamky patych dvefi.
SBU CS (Cockpit Produkce mechanismi, pedalovych systémi, ruénich brzd,
systems/Kokpitové systémy) automobilovych zvedakd.

oL Vyroba zvedacich zafizeni a zavirace dvefi — hiebenové, lanové,
SBU ZZ (Zvedaci zatizeni) . .
hydraulické, fehtackové zvedaky, zavésna zatizeni, kladkostroje.

L Zhotovovani odlitkli pro automobilovy primysl, stavebni a
SBU Foundry (SIévarna)
elektroprimysl.

o Vyroba, oprava nastroji, nafadi a jednoucelovych stroji pro
SBU Tools (Néfadi)

jednotlivd SBU. Vyroba nafadi pro externi zadkazniky.

Tento Joint — Venture vznikl jako spole¢ny podnik japonské
spolecnosti Otsuka Koki (51%), Brano, a.s. (45%) a Sumitomo
JV OTSUKA BRANO, s.t.0. ) ) )
Corporation Europe (4%). Hlavni ¢innost JV je vyroba pedalovych

ustroji, pak rucni brzdy a lisovani dilct.
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Diplomova prace se bude zabyvat feSenim a aplikaci systému Kanban v zavod¢

SBU DS, a proto se ve zkratce zminim o této Divizi spolecnosti.

SBU Door Systém (dveini systémy), dale jako SBU DS, vznikla v roce 2000 a
v soucasnosti se fadi mezi nejvyznamngjsi strategické obchodni jednotky jak v rdmci
celé skupiny Brano Group, tak i spoleCnosti Brano, a.s. Postaveni SBU DS
v zakladnim ¢lenéni si vybudovala diky dodavani velkych sérii dili pro automobilové
koncerny typu Volkswagen, Audi, Skoda Auto, a.s., Volvo Car Corporation, Generali

Motors Corp, a mnoho dalSich. [18]

Brano, a.s.
SBU DS - SBU CV
Hradec nad Moravici Jilemnice
SBU ZZ SBU CS
Hradec nad Moravici Rakovnik
SBU Foundry SBU PL
Hradec nad Moravici Zubii
SBU Tools
Hradec nad Moravici -

Obr. €. 6 Zaclenéni SBU DS v ramci Brano a.s. [18]

Zakladni vyrobky tvoii zamky, zavésy, uzavéry, tahové kliky, ngjezdy a
zvedaky pro automobilovy primysl. Samotné vyrobni zafizeni zahrnuji lisovani,
vyrobu plastovych dild, obrabéni, svatfovani, roboticka pracovisté, montdze a celd fada
technologii povrchovych uprav. SBU DS se zamétuje na velkosériovou vyrobu dili

pro automotive. SBU DS tvoti dvé ¢asti — BU1 a BU2.

BU1 — vyrabi automobilové zamky kapot, sedacek, bocnich a patych dvefi,

najezdy uzavéry kapot, bifunkéni svétlomety a dalsi vyrobky pro automotive.

BU2 - je zaméfena na vyrobu kloubovych nlUzkovych automobilovych

zvedakd, zakladacich klinti pod kola automobilli a racen. [18]
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2.2.1 Struktura managementu kvality SBU DS

Samotna struktura kvality SBU DS je zobrazena na obrazku ¢. 7, kde je
zobrazen vztah mezi kvalitou celé akciové spolecnosti Branou Group, ale i postaveni
manazeri kvality jako nejvysSich zastupct pro jednotliva SBU a jejich vztah

k nejvyssimu zastupci pro kvalitu spolecnosti, kterym je feditel pro jakost.

Reditel pro
jakost
& I Ostatni SBU {}
ManaZe: kvality @ n:\.arnla'ti:r
= ali
nakupu Kvalita SBU DS T
kvality
[ [ | |
REfEFE”tk? Inienyr Inienyr Inienyr Vedouci
reklamaci kvality BU 2 kvality BU 1 kvality BU 1 oTK
Technik Technik Technik 11 pracovnikd
kvality kvality kvality OTK

Obr. €. 7 Zékladni struktura managementu kvality SBU DS [18]

Reditel pro jakost — nejvyssi predstavitel spolecnosti Branou Group, a.s. v oblasti

kvality.

Manazer kvality — odpovédnost v ramci jednotlivych SBU nesou manazeti kvality

jednotlivych SBU.

Inzenyr kvality — prostfednik mezi zakazniky a jejich pozadavky, vyjadienymi jejich

stiznostmi a reklamacemi, které predava do spole¢nosti.
Technik kvality — provadi analyzy, napomocen pii feSeni reklamaci.

Vedouci OTK (oddéleni technické kontroly) — je pfimym nadfizenym pracovnika

oddéleni technické kontroly, kteti se pfimo podileji na kontrole vyrabénych soucasti.
Pracovnici OTK — zabezpecuji fyzickou kontrolu a provadi méteni vyrabénych dild.

Referent kvality — zpracovava administrativu spojenou s evidenci reklamaci. [18]
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2.2.2 Produkty firmy Brano, a.s.
Kokpitové systémy:

e Pedalové tstroji,
e Paky rucni brzdy,
e Autozvedaky.

Dverni systémy:

e Boc¢ni dvefte,

e Zadni kapota,

e Piedni kapota,

e Zamky sedacek.

Uzitkové vozy:

e Tlumice,
e Klakson,
e Topeni. [18]

VW Cars
-
ase. ir
Sel3oR L aT™= 3KODA @
oW
SEAT Decuoen
=

SERAT

Obr. ¢.10 Produkty Brano a.s.
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Obr. ¢. 8 Pedélové ustroji

Obr. €. 9 Zamek patych dveti
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3 Analyza soucasného stavu

Vedeni spolecnosti se snazi posunout jiz tak dobfe organizovanou vyrobu jesté
vice. Snazi se docilit snizeni nakladl na vyrobu, snizit zasoby ve skladu, snizit mnozstvi
materialu v blizkosti strojl, snizit mnozstvi prazdnych palet, které zabirali misto, které se
da vyuzit jinak, zefektivnit vyrobu, zefektivnit planovani a mnoho dalSich prvka, které

soucasnou situaci v podniku ovliviiuji. Na obr. ¢. 11 vidime soucasny stav.

Palety se
soucastkami

pro vyrobu

Obr. €. 11 Soucasny stav okolo montazni linky

Zavadeéni systému KANBAN se bude provadét v odd€leni DS v podniku Brano,

a.s. jedna se o prostory, kde se vyskytuji montazni linky pro dveini systémy.
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Jako ve vétsiné podniki a velkych firmach, kde kamion piiveze material do
skladu, tak i zde to funguje nasledovné. Pii pfevzeti materidlu ve skladu obdrzi sklad
dodaci list. Na zdkladé dodaciho listu se vystavi pfijemka s mnozstvim, které dana paleta,
krabice obsahuje. Funguje tady systém FIFO, to znamend, ze nejstarsi materiadl na sklad¢
jde do vyroby jako prvni a ten mladsi material ztstava. Pfijemka se ptilozi k materidlu ve
skladu. Dochdzi-li k pohybu materidlu ze skladu do vyroby vystavi se obézna karta
s mnozstvim materidlu, které do vyroby odchazi. Tato obéznd karta putuje z materidlem
az do faze expedice.

Pro samotnou analyzu soucasné¢ho stavu jsem se rozhodl uvést tfi linky a to
z diivodu, Ze jsem spolecné s technology a projektovymi manazery Brano, a.s. poméhal

fesit tuto situaci a aplikovat systém Kanban prave u téchto tii linek. Jedna se o linky

e Al91,
e UK9, UK10, UKI12,
e A370, A390LX, A390GLX a A391.

Palety MARS, I |

europalety

'\\

_/

F— 4

I\

3
SKLAD,

PRCHOD KE
SPRAWVNI
BuUDBV

Obr. ¢. 12 Layout soucasného stavu ti linek
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Sména trva 7,5 hodiny, Zaméstnanec aniz by uz zacal pracovat, ztrati 30 minut,
které se povazuji za provozni ztraty. Mezi tyto ztraty se fadi zapsani, pievleceni, kontrola
linky, jeji nastaveni, na konci smény je to pfedani druhé smény, prevleCeni a odchod.
Diky témto skuteCnostem nyni zjistime, ze mame 420 minut na samotnou praci. Doba

vyroby je u kazdé linky riznd. Vypocet pocet kusti bude uveden u kazdé¢ linky zvlast.

Pocet kust = Cas sménny + doba vyroby = pocet kusi

Samotnd analyza soucasného stavu byla u kazdé linky provadéna na zakladé
konzultaci s pracovniky provozu. Probihali diskuze s operatorkami montézni linky. Byla
provedena konzultace s pracovniky doplnovani palet MARS. Analyza byla provedena na
zakladé¢ sledovani ¢innosti operatorek linky, hlavné ¢innosti dopliiovani KLT beden. Na
zaklad¢ konzultace s managementem spolecnosti jsem se rozhodl provést celkem 5
meéficich cykli, to znamena, ze se pozorovani provadélo béhem 5-ti riznych dni. Béhem
kazdého dne se stalo u linky a pozorovali se ¢innosti operatorky. Jakmile doslo k tomu, ze
operatorka musela provést pracovni ukon, zacalo se s méfenim. Operatorka musela dojit
k paletdm. U palet za pomoci rukou, na které si nasadila rukavice, a nebo za pomoci
lopatek musela naplnit KLT bedny jednotlivymi dily. Nasledn¢ se vratila zpét k montazni
lince a pokracovala vkladanim jednotlivych dili do mont4dzni linky. Zde se stopky
zastavily.

Vysledek kazdého méteni je uveden jednotlivé u kazdé montazni linky. Z kazdého
méfeni byla zjiSténa Casova ztrata. Na konci smény se provedla tzv. rekapitulace, kdy byl
odhalen ztratovy cas. Na zéklad¢ toho zjiSténi prob&hl propocet, ktery je uveden u

jednotlivé montdzni linky.
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3.1Jednotlivé montdzni linky

3.1.1 Montazni linka A191

Pracovi$té montazni linky A191 za soucasného stavu miizeme vidét na obr. €. 13

Tato montazni linka se skldda z celkem 3 pracovist.

Montazni linka
A191 pro vyrobu

zamku patych dveti

Obr. ¢. 13 Montazni linka A191

V téchto paletich MARS jsou od dodavateld soucastky, ze kterych v konecné fazi

vznikne zamek patych dvefi, ktery mizeme vidét na obr. €. 14

Obr. €. 14 Zamek patych dveri
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Doba vyroby 1 kusu je 19,4 vtefin.

Pocet kust = Cas sménny + doba vyroby = 25200 + 19,4 = 1298 kust

Montazni linka A191, kterd vyrabi zamky patych dvefi, vyrobi za sménu 1298 kus.

Abychom dospéli do takové faze hotového vyrobku je potfeba smontovat vSechny

potiebné dily. Téchto dilti je celkem 15. Kazdd montéazni linka pracuje s 5 dily.

Tab. €. 3 Méfeni linky A191

Meen Pocet doplnéni @ Cas potiebny pro @ Celkové casové
béhem smény doplnéni KL.T beden ztraty za sménu
1 4 315s 1260 s
2 4 320 s 1280 s
3 3 310s 930 s
4 5 313s 1565 s
5 4 318 s 1272 s
Pramér 4 315s 1261 s

Meétenim bylo zjiSténo, Ze béhem péti riznych dnl provedla operatorka linky
prumérné c¢tyfi pracovni ukony, kdy musela dojit k paletdim a naplnit KLT bedny
jednotlivymi dily. Diky tomuto plnéni ztratila primérné 315 vtefin na jednom plnéni. Ve
skutecnosti to znamend, ze za 315 vtefin mohla linka vyrobit o 16 kusi zamkl patych
dvefi navic. Na zavér jsem doSel ke zjisténi, Ze na konci smény je tato ztrata primérné az

1261 vtefin coz predstavuje ztratu 21 minut za sménu.
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PInéni se provadi do KLT beden, jejichz velikost je rtizna, jak mizeme vidét na

obr. ¢. 15.

Obr. ¢. 15 KLT bedny
Poté to vypada na pracovisti u montazni linky nasledovné. V kazdé KLT bedné je
rizné mnozstvi dild. Jejich spotieba je rliznd, protoze se lisi jejich pocet kust v bedné. I
zde se da mluvit o tom, ze je potfeba zredukovat mnozstvi v bednach na stejny pocet

vyrobenych kusi.

—
- =

Obr. €. 16 KLT bedny montazni linky A191
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Kdybychom se §li podivat do provozu, zjistime, ze at’ uz palety MARS, europalety
nebo riizné bedny vétsi velikosti nelze umistit v tésné blizkosti montdznich linek. Je ale
pravdou, ze timto bychom uSetfily operatorkdm c¢ast pracovniho ukonu, kdy musi
dochézet k témto paletam. Na druhou stranu neni u linek prostor pro tyto palety, a proto
jsou palety umistény v mimo pfistupny dosah, a proto je potieba tento pracovni tkon

vykonavat.

3.1.2 Montazni linka UK9, UK10, UK12

Pracovis$té montazni linky UK9,10,12 za souc¢asného stavu mizeme vidét na obr.

¢. 17

Montazni linka
UK9,10,12

Obr. ¢. 17 Montazni linka UK9, UK10, UK12

Na tomto obrazku miizeme vidét, Ze palety jsou umistény z druhé strany montazni
linky. Objem palet je dle obrdzku znac¢né velky a to vSechny nepatii k lince UK9, UK10,
UK12. Palety jsou oznaceny, pro ktery typ linky jsou urCeny, aby pracovnici obsluhy linek
veédeli, které jednotlivé dily musi pouzivat, aby v kone¢né fazi vznikl zdmek ptfedni kapoty,

ktery mizeme vidét na obr. €. 18.
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Obr. ¢. 18 Zamek piedni kapoty

Doba vyroby 1 kusu je 31,1 vtefin.

Poéet kusi = Cas sménny + doba vyroby = 25200 =+ 31,1 = 810 kust

Montéazni linka UK9,UK10.UK12, ktera vyrabi zadmky ptedni kapoty, vyrobi za sménu
810 kusu.

Abychom dospéli do faze hotového vyrobku, je potfeba smontovat vSechny

potiebné dily. Téchto dilt je potieba 9.

Tab. ¢. 4 Méfeni linky UK9, UK 10, UK12

Méfeni Pocet dopInéni @ Cas potiebny pro @ Celkové ¢asové
béhem smény doplnéni KL.T beden ztraty za sménu
1 7 269 s 1883 s
2 6 261 s 1566 s
3 7 266 5 1862’
! 8 277 s 22165
S 6 282's 1692 s
Priamér 7 271 s 1843 s

Meéfenim bylo zjisténo, ze béhem péti riznych dnli provedla operatorka linky
primérmné sedm pracovnich tkonl, kdy musela dojit k paletdm a naplnit KLT bedny
jednotlivymi dily. Diky tomuto plnéni ztratila primémé 271 vtefin na jednom plnéni. Ve

skutecnosti to znamena, ze za 271 vtefin mohla linka vyrobit o 8 kusti zamki patych dveii
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navic. Na zavér jsem doSel ke zjiSténi, ze na konci smény je tato ztrata primérné az 1843

vtefin coz predstavuje ztratu 30 minut za sménu.

Poté to vypada na pracovisti u montdzni linky nasledovnég. V kazdé KLT bedné je

rizné mnozstvi dili. Jejich spotieba je riizna, protoZe se 1ii jejich pocet kusti v bedné.

Obr. & 19 KLT bedny linky UK9,10,12

Kdybychom se §li podivat do provozu, zjistime, Ze at’ uz palety MARS, europalety
nebo riizné bedny vétsi velikosti nelze umistit v tésné blizkosti montdznich linek. Je ale
pravdou, ze timto bychom uSetfily operatorkdm c¢ast pracovniho ukonu, kdy musi
dochazet k témto paletdm. Na druhou stranu neni u linek prostor pro tyto palety, a proto
jsou palety umistény v mimo pfistupny dosah, a proto je potieba tento pracovni tkon

vykonavat.
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3.1.3 Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391.

Pracovis$té¢ montazni linky A370, A390LX, A390GLX a A391 za soucasn¢ho

stavu mizeme vidét na obr. ¢. 20. Montézni linky jsou dvé vedle sebe.

Obr. ¢. 20 Montéazni linka A370, A390LX, A390GLX a A391

V paletich MARS jsou od dodavatelii jednotlive dily, ze kterych v kone¢né fazi

vznikne spinaci madlo na patych dvetich. Hotovy vyrobek vidime na obr. ¢. 21.

Obr. €. 21 Spinaci madlo patych dveti
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Doba vyroby 1 kusu je 17,3 vtefin.
Pocet kust = Cas sménny + doba vyroby = 25200 + 17,3 = 1456 kust

Montazni linka A370, A390LX, A390GLX a A391, ktera vyrabi zdmky patych dvefi,

vyrobi za sménu 1456 kust.

Abychom dospéli do takové faze hotového vyrobku je potieba smontovat v§echny

potiebné dily. Téchto dilti je celkem 15. Kazdd montéazni linka pracuje s 5 dily.

Tab. ¢. 5 Méfeni linky A370, A390LX, A390GLX a A391

Méfeni Pocet dopInéni @ Cas potiebny pro @ Celkové ¢asové
béhem smény dopInéni KLT beden ztraty za sménu
! ’ 2405 12005
2 4 244 s 076 5
; s 243 s 1215 s
4 4 2395 956 5
S 4 243 s 9725
Primér 4 242 s 1063 s

Diky méfeni, ktera se na zéklad¢ analyzy soucasného stavu provedla, jsme zjistili,
Ze behem péti riznych dni provedla operatorka linky primérné ¢tyfi pracovni tikony, kdy
musela dojit k paletim a naplnit KLT bedny jednotlivymi dily. Diky tomuto plnéni
ztratila primérné 242 vtefin na jednom plnéni. Ve skuteCnosti to znamena, Zze za 242
vtefin mohla linka vyrobit o 13 kusii zamkl patych dveti navic. Na zavér jsem dosSel ke
zji$téni, Ze na konci smeény je tato ztrata primérné az 1063 vtefin coz piedstavuje ztratu

17 minut za sménu.

Kdybychom se §li podivat do provozu, zjistime, ze at’ uz palety MARS, europalety
nebo riizné bedny vétsi velikosti nelze umistit v tésné blizkosti montaznich linek. Je ale
pravdou, ze timto bychom uSetfily operdtorkdm ¢ast pracovniho ukonu, kdy musi
dochézet k témto paletam. Na druhou stranu neni u linek prostor pro tyto palety, a proto
jsou palety umistény v mimo pfistupny dosah, a proto je potieba tento pracovni ukon

vykonavat.
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3.2Vyhodnoceni analyzy a specifikace problémi

Béhem analyzy soucasného stavu vradmci riznych konzultaci s pracovniky
provozu, na zékladé¢ pozorovani jednotlivych pracovist a chovani danych operatorek
montaznich linek bylo zjisténo, ze u vSech tii montaznich linek je problém v plnéni KLT
beden. Tyto pracovni ukony zabiraji operatorkam pfili§ mnoho c¢asu. Dalsi zjisténi bylo
nespravné rozmisténi a uspotraddani jednotlivych palet MARS, europalet, piipadné krabic
s jednotlivymi dily. Pravé toto uspofadani souvisi s Casovymi ztratami, které vznikaji na

zakladé¢ plnéni KLT beden. Rekapitulace shrnuje tabulka €. 6.

Tab. ¢. 6 Rekapitulace analyzy soucasné¢ho stavu

@Pocet doplnéni @ Cas potiebny pro @ Celkové casové
Montazni linka
béhem smény doplnéni KL.T beden ztraty za sménu
A191 4 315s 1261 s
UK9,UK10,UK12 7 271s 1843 s
A370, A390LX,
4 242 s 1063 s
A390GLX a A391
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4 Navrh reSeni

Hledani samotného navrhu a nasledné aplikace, jak vyhovét pozadavkim, které

stanovilo vedeni spole¢nosti trvalo pomérné dlouhou dobu.

Tab. €. 7 Navrhy feseni

W
r

Cislo navrhu

Navrh reSeni

Pro¢ ANO

Pro¢ NE

Systém KANBAN

Vysoké finan¢ni

pocatecni naklady.

vlastnich sil.

ptijdou do styku a
nebude potieba dale
zbytecnych Skoleni,

apod.

nechat aplikovat Pohybovali se okolo
1. USetii Cas. )
externi firmou, ktera 2,3 mil. K¢. Néasledny
se timto zabyva. drahy kazdoro¢ni
servis.
Systém KANBAN
aplikovat za pomoci )
Védeét co a jak udélat, _
poznatkt ze To co plati a funguje
abychom se N
sluzebnich cest, kdy ) jinde, neznamena, Ze
2. ) vyvarovali chyb, které )
se navstévovali ) _ to bude fungovat i
. musel fesit podnik, od
podniky se systémem tady.
B kterého Cerpame.
KANBAN jiz
zavedenym.
Vsichni védi kdo, co
déla, proc to déla, jaky
Dlouhodoby proces,
to ma vyznam. Ihned
y nez se vSechno
Systém KANBAN se miZou zapojit
o dostane do faze, aby
3. zavést za pomoci vsichni, ktefi s tim

mohl podnik fungovat
na systému

KANBAN.

Vedeni podniku se rozhodlo pro variantu nejlevnéjsi a nejefektivnéjsi a to pro navrh €. 3.
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Spolec¢nost Brano si od aplikace, zavedeni syst¢ému KANBAN slibuje zlepsit
efektivitu vyroby, zcentralizovat umisténi palet a zasob materidlu z provozu do skladu,

zlepsit zasobovani pracovist, snizit ndklady zdsob v podniku, apod.

4.1Proces aplikace systému

Pted samotnym procesem aplikace bylo potieba provést urcité kroky, které

znéazornuje schéma €. 1

[ Analyza soucasného stavu ]

[ Vyhodnocem analyzy ]

[ Spemﬁkace problému ]

Navrhy feSeni
( * N\
Proces aplikace systému
\\ J
v

4 N\
Snaha zcentralizovat
material do skladu

) ¥
Aplikace systému ]

'

Aplikace systému na
jednotlivych linkéach

!

[ Celkové zhodnoceni

-

Schéma €. 1 Schéma jednotlivych krokti.
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V prvni fazi se podnik snazil soustfedit veskery material do skladu. Na zakladé
toho, ze se v prvni fazi aplikace tykala jen tff montaznich linek, pfijde tato f4ze na fadu az
po uplné zavedeni KANBANU v DS. Nasledn¢ se tedy hledali mozné plochy pro
umisténi palet MARS, europalet a papirovych krabic s jednotlivymi dily pro montéaz
prave linek, kde se KANBAN aplikoval.

e M P
% Palety MARS,

Ol - europalety —
_ 1

¥T—/—+-

!
{E)::'.Hliﬁiﬁni +'~., '*_
SKLAD,

PRCHOD KE
SPRAWNI
sunév

;

Mizeme si v§imnout, Ze palety MARS, europalety 1 papirové krabice s jednotlivymi

Obr. €. 22 Layout soucasného stavu tfi linek

dily se soustfedi na plochu ur¢enou pro toto vyuziti.

L/Palety MARS,

europalety,
papirové krabice

R et
B S S I W W 0 O

T4 M3 0 e O TOTOT0
A D D T e, o A O A

\@%% e
z ///////////////////////////////////f///////////f

Obr.¢. 23 Navrhovany stav DS
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=

\”\l _"OS OSSO

38



Ve druhé fazi se podnik soustfedil uz na samotnou aplikaci systému na tii montazni

linky. Pfisli na fadu pocéatecni investice:

Tab. ¢. & Pocate¢ni investice

Material Pocet nakoupenych kusi Cena 1 kusu
Skluzové regaly 5 10.525,- K¢
Manipulaéni voziky 3 3.325,- K¢
KLT bedny 200 209,- K¢

Obr. ¢. 24 Skluzovy regal

Skluzovy regal
e Max. zatizeni 1 drahy 70 kg (rrz)
e Max. zatizeni 1 irovné 280 kg (rrz)

e Max. zatizeni regalu 860 kg (rrz)

7¥z — rovnomeérné rozlozend zdatéz
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Obr. €. 25 Manipulaéni vozik

Obr. €. 26 KLT Bedny rtiznych velikosti

Systém KANBAN se zavadi na tfi montdzni linky. Prvotni néklady se tedy déli tfemi.
Celkova cena za 5 x skluzové regaly, 3 x manipulaéni voziky a dokoupeni 200 x KLT beden

ke stavajicim KLT bednam, kterymi podnik disponuje je 104.400,- K¢.
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Dalsim krokem bylo umisténi téchto skluzovych regalti k montdznim linkdm. Na obr.

¢. 27 muzeme vidét, jak se tento krok provedl.

Obr. €. 27 Umisténi skluzovych regalli na hale

Nasledné na zékladé ziskanych udaji, kdy bylo zjisténo, kolik jednotlivych dilt
jednotlivé montazni linky spotifebuji za sménu, pfiSlo na fadu plnéni KLT beden a jejich
umisténi. Diky tomu, ze ve skluzovych regélech si Ize nastavit velikost piesné na KLT bednu,
muzeme napiiklad vyuzit pro lehéi dily vétsi bedny. Podnik se rozhodl, ze skluzové regaly se
budou plnit zadsobou dilti na 1,5 smény. Na zaklad¢ aplikace KANBAN byl také povéien
pracovnik, jehoz tikolem je po dobu smény obchdzet a hlidat dostate¢né mnozstvi KLT beden

s dily ve skluzovych regéalech tak, aby se montdzni linka nezastavila a prub¢h vyroby byl

plynuly a efektivni.
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Skluzové regaly byly umistény k jednotlivym montaznim linkam. Kazd4d montazni
linka prosla procesem oznaceni z diivodu lepsi orientace na hale a organizaci dopliiovani ve
skladu. Na kazdém skluzovém regalu u linky je umistén seznam dilt, kterym musi dany regal
disponovat, aby mohla linka vyrabét. Na zakladé téchto informacnich karet zjistime, ze plnéni
skluzovych regali probiha dvéma zptsoby. Modie oznadeni dily plni pracovnik vyroby. Zluté
oznaceni dily ptichdzi do regdli v KLT bednach jiz ze skladu. Pravé toto jeden z kroku
systému KANBAN, kdy palety mars jsou umistény ve skladu a do oblasti montazni linky se
skladuje pouze mnozstvi potebné pro vyrobu.

Z tabulky déle zjistime:
e v 1 KLT bedné kusu,
e celkovy pocet kusit v KLT bednéch,
e spotieba 1 KLT bedny,

e celkovy pocet KLT beden.

Aplikace KANBAN Kkaret, které jsou ptidélené na kazdou KLT bednu, podnik dospél

do faze postupné aplikace. Diky témto vSem kroktim podnik usetfil:

e nesmyslné plnéni KLT beden operatorkou,

e nedochazi k ¢asovym ztratdm diky plnéni,

e lepSi organizace a orientace,

e v¢Etsi prostor pro pohyb v oblasti montaznich linek,

e mensi fyzickd ndmaha zejména pro Zeny.

m—r |

Umisténi KANBAN
karet na KLT bedny.

Obr. ¢ . 28 KANBAN karta na KLT bedné linky A191
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4.2 Aplikace na jednotlivych montaznich linkach

4.2.1 Montazni linka A191

Na obr. €. 29, kde vidime umisténi regalu u linky A191 a umistnéni KLT beden

v regalu. Zde dostala montazni linka oznaceni A.

Obr. €. 29 Montazni linka A191

43



Seznam jednotlivych dila pro linku A191 je v tab. €. 9

Tab. €. 9 Plnéni linky A191

A 191 - v§echny typy

v 1 KLT bedné | plny kanban kusud spotieba jedné podet
nazev poloil Eislo vykresu kusy celkem KLT bedny KLT beden
100 1800 30 min. 18
100 1800 30 min. 18
500 3000 2,5 hod. 1]
500 2000 2,5 hod. 4
600 3600 3,5 hod. 6
1500 95000 4 hod. 6
2700 5400 15 hod. 2
nytovaci matice 6-54212 { 1-54910-1-0) 500 4500 1,5 hod, 9
krabice 500
doraz 873-1-35725-00 1000 4000 5,5 hod. 4
pytel 2000
vioZka rohatky 8731-35720-0-0 500 3000 2,5 hod. B
pytel 1000
viloika zapadky 873-1-35729-0-0 2500 6500 14 hod. 3
pytel 5000
pruzina zapadky 513-1-56001-0-0 2000 6000 11 hod. 3
krabice 10 000
pruZina rohatky 51315600300 2000 6000 11 hod. 3
krabice 10 000
200
tahlo ovladani 873-1-225150-0 krabice kanbanova karta kanbanova karta
450
plastovy kryt 873-1-10971-0-0 krabice kanbanova karta kanbanova karta
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4.2.2 Montazni linka UK9, UK10 a UK12

Montazni linka UK9, UK10 a UK12 dostala oznaceni B, a umisténi skluzovych regala

jena obr. €. 30.

Obr. ¢. 30 UK9, UK10 a UK12

Seznam jednotlivych dilu pro linku UK9, UK10 a UK12 je v tab. ¢. 10.

Tab. €. 10 PInéni linky UK9,UK10, UK12

UK9, UK10, UK12

v 1 KLT Bedné | piny kanban kusy spotieba jedné |potieba
nazev poloi tislo vykresu kusy celkem KLT Bedny KLT Beden
250 1250 2 hod. 5
ovladaci paka UK9 |873-1-22560-0-0 krabice
500 ks kanbanova karta kanbanova karta
ovladaci paka UK10 |873-1-22750-0-0 krabice
500 ks kanbanova karta kanbanova karta
ovladaci paka UK12 [873-1-22799-0-0 100 1200 50 min. 12
navic 1 ks kanb. Karta)
1800 3600 16 hod. 2
900 2700 8 hod. 3
pruZina haku 513-1-35896-1-0-Df 900 2700 8 hod. 3
pruiina ovl. Paky |513-1-35895-0-0-D) 1500 3000 13,5 hod. 2
pryiovy doraz 513-1-56612-0-0 10000 10000 90 hod. 1
UK9
zakladni deska 213-1-35876-1-0-D) paleta
lak
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4.2.3 Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391.

Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391 dostala oznaceni C, umisténi
skluzovych regélii pro tuto linku je na obr. €. 31.

Obr. €. 31 Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391
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Seznam jednotlivych dila pro linku A370, A390LX, A390 GLX a A391 je v tab. ¢. 11.

Tab. €. 11 PInéni linky A370, A390LX, A390GLX, A391

PRIPRAVA KANBAN

A370, A390LX, A 390 GLX, A 391

v 1 KLT bedné& | plIny kanban kusd | spotieba jedné pocet
nazev polozky kusy celkem KLT bedny KLT beden
sroub A3T0 6-52813 (54533-1-0) 2000 4000 5 hod. 4
2 ks potieba
tésnéni A 370 B6-56T07 (22313) 600
KRABICE kanbanova karta
zakladni téleso A3T0 6-56774 (10878) 600
krabice kanbanova karta
madlo A 370 313-1-36136-1-0 1500 3000 8 hod. 2
pruzina madla 6-56072({54532-0-1) 5000 10000 26 hod. 2
10 000 ks v baleni
mikrospinat dapl. A 370 21315517100 790 2370 4 hod. 3
miska A 370 3131-352581-0
paleta
zakladni téleso LX 873-1-10876-0-0 300
krabice kanbanova karta |kanbanova karta
zaslepka LX 873-1-35828-0-0 5000 10000 26 hod. 2
vioZka LX 313-1-35630-1-0 800 1600 4 hod. 2
zakladni téleso A391 873-1-10895-0-0 300
krabice kanbanova karta |kanbanova karta
450 1800 2 hod. 4
zakladni téleso GLX 87311087700 300
krabice kanbanova karta |kanbanova karta
zaslepka ( GLX) 873-1-35770-0-0 5000 10000 26 hod. 2
satek 5000
1000 6000 5 hod. 6
vlozka madla 873-1-35652-0-0 5000 10000 26 hod. 2
GLX, A 39 10 000 sacek
790 4740 4 hod. 6
tésnéni tvarove GLX, LX, A 391 |513-1-22418-0-0 500
krabice kanbanova karta |kanbanova karta
165 1980 50 min. 8
240 2400 1 hod. 10
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5 Celkové zhodnoceni prace

Diky navrzenému postupu a dosazenych vysledkli po zavedeni systému KANBAN,
jsem nazoru, ze piinos systému je dostateCny a v mnoha ohledech doslo ke zlepSeni, jak

z hlediska stranky ekonomické, tak i funk¢ni.

Vysledky pfinosu prace pro jednotlivé montazni linky jsou rtizné. Na zaklad¢ analyzy
soucasného stavu a nasledné aplikace systému KANBAN doslo k navyseni vétsiho poctu kust
ve vyrobé. Kazdd montazni linka disponuje ¢asovou ztratu. Diky aplikaci systému doslo ke
snizeni ¢asové ztraty a linka dokaze vyrobit vétsi pocet kusti. Samotné vysledky jsou shrnuty

u kazdé jednotlivé montazni linky.

Nejen zvySeni vyroby podnik docili aplikaci KANBANU, ale také docili zlepSeni
zdravotnich stavil operatorek. To na zdkladé¢ samotnému plnéni KLT beden, kdy je potieba
vykonavat naro¢né pracovni ukony. Zejména Zeny, protoze jedna plnd KLT bedna muize vazit
7 az 12 kg. Jeji pfemisténi z mista A (palety) do mista B (montdzni linka) je tedy z hlediska
fyzické namahy velice naro¢né. PInéni beden se provadi v predklonu. Dochazi tak k namahani

zadového svalstva, apod.

Pravé diky KANBANU se plnéni pfesune do skladu, kde plnéni bude provadét muz a

jak uz jsem zminil je cilem podniku, aby KLT bedny chodily naplnéné jiz od dodavateld.
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5.1 Montazni linka A191

Casova ztrata u montazni linky byla na zakladé analyzy stanovena na 21 minut
a béhem smény dokaze vyrobit 1298 kusii. Diky aplikaci systému doslo ke snizeni Casové

ztraty a béhem smény linka dokaze vyrobit o 65 kusi navic.

Tab. ¢. 12 Rekapitulace linky A191

Soucasny stav Navrhovany stav Rozdil

1298 kusi 1363 kusi 65 kusi

Pti cené 100,04,- K¢ za kus zamku patych dvefti je tento ptinos pro firmu 6.502,- K¢ za
smenu.

Cena = pocet kusu X cena za kus = 65 X 100,04 = 6.502, —KC.

Cisty zisk podniku na zdmku patych dveii je 18 %. U zamku patych dveii pii vyrobé
65 kust navic vydélad podnik o 1.170,- K¢ za sménu. Pfi dvousménné provozu za tyden

podnik vydéla o 11.703,- K¢.

5.2Montazni linka UK9, UK 10, UK 12

Casova ztrita u montazni linky byla na zakladé analyzy stanovena na 30 minut
a béhem smény dokaZe vyrobit 810 kusii. Diky aplikaci systému doSlo ke sniZeni Casové

ztraty a béhem smény linka dokaze vyrobit o 57 kusi navic.

Tab. €. 13 Rekapitulace linky UK9, UK 10, UK12

Soucasny stav Navrhovany stav Rozdil

810 kust 867 kustu 57 kusu

Pti cené 47,36,- K¢ za kus zamek ptedni kapoty je tento piinos pro firmu 2.699,- K¢ za
sménu.

Cena = pocet kusii X cena za kus = 57 X 47,36 = 2.699, —KC¢.
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Cisty zisk podniku na zamku patych dvefi je 21 %. U zamku piedni kapoty pfi vyrobé
57 kust navic vydéla podnik o 566,- K¢ za sménu. Pii dvousménné provozu za tyden podnik

vydé&l4 o 5.660,- K&.

5.3Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391

Casova ztrita u montazni linky byla na zakladé analyzy stanovena na 17 minut
a béhem smény dokaze vyrobit 1456 kusii. Diky aplikaci systému doslo ke snizeni Casové

ztraty a béhem smény linka dokaze vyrobit o 61 kusl navic.

Tab. ¢. 14 Rekapitulace linky A370, A390LX, A390GLX, A391

Soucasny stav Navrhovany stav Rozdil

1456 kust 1517 kusu 61 kusu

Pti cené 29,56,- K¢ za kus zamek ptedni kapoty je tento pfinos pro firmu 1.803,- K¢ za
smenu.

Cena = pocet kusii X cena za kus = 61 X 29,56 = 1.803, —K¢.
Cisty zisk podniku na zamku péatych dvefi je 15 %. U spinaciho madla pfi vyrobé 61

kusti navic vydela podnik o 270,- K¢ za sménu. Pfi dvousménné provozu za tyden podnik

vyd&l4 o 2.700,- K&.
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Spolecnost Brano, a.s. pracuje pii dvousménném provozu 5 dni v tydnu. Na zakladé

navyseni vyroby u kazdé montézni linky je navratnost vlozené investice za 16 tydnt, kdy zisk

pokryje pocatecni néklady, jak je zfejmé z tab. €. 15.

Tab. €. 15 Pohled na navratnost poc¢atecnich investic

Montazni linka Pocatecni investice Zisk
Al91 104.400,- K¢ 187.248,- K¢
UK9, UK10, UKI12 104.400,- K¢ 90.560,- K¢
A370, A390LX, A390GLX,
104.400,- K¢ 43.200,- K¢
A391
Celkem 313.200,- K¢ 321.008,- K¢

Z hlediska navratnosti pocatecni investice, kterd je 16 tydnl, jsou znazornény

jednotlivé grafy, kde jde vidét, jaky zisk dosahly jednotlivé montazni linky.
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150 000

100 000

50000 A

Montazni linka A191

NN\

Investice zisk

QGraf ¢. 1 Montazni linka A191
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Montazni linky UK9, UK10, UK12
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Graf ¢. 2 MontaZni linka UK9, UK10, UK12
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Graf ¢. 3 Montazni linka A370, A390LX, A390GLX, A391

Celkem

322000
320000
318 000
316 000
314 000
312 000 -
310000 -

308 000 T f
Investice Zisk

NN\

Graf ¢. 4 Investice — Zisk vSech tfi montaznich linek
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6 Zavér

Cilem mé diplomové prace bylo pfijit z ndvrhem jak aplikovat systém KANBAN

v podniku Brano, a.s..

Na samotném zacatku jsem spole¢né¢ s konzultantem prace z podniku Brano, a.s.
konzultoval mozné feSeni, riizné¢ varianty, jak systétm KANBAN aplikovat na tfech
montaznich linkach v odd€leni DS, protoze pravé u téchto linek chtél podnik systém

aplikovat.

Nésledovala dikladnd analyza soucasného stavu. Analyzu jsem provadél na zaklade
pozorovani praci operatorek jednotlivych linek, jakym zplsobem pracuji a kde vznikaji

problémy a chyby, které se na zakladé aplikace syst¢ému KANBAN miizou odstranit.

Z diplomové prace lze zjistit, ze diky aplikaci systému KANBAN doslo dle mého ke
zjednoduSeni materialového toku ze skladu az k samotné vyrob¢. Také se zlepsi ekonomické
stranka, protoze jednotlivd montdZni linka dokaZe vyrobit vice kusl, to znamend mirné

zvyseni zisku.

Na zavér bych doplnil, Ze podnik Brano, a.s. se chysta systtm KANBAN aplikovat na
celé hale DS. Podniku to pfinese nejen pozitivni vysledky, ale také poraddek a piehled ve

skladovém hospodafstvi, optimalizaci zasob a také lepsi tok materidlu podnikem.
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