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Uvod

Moderni trendy v managementu jsou dnes velmi diskutovanym tématem. Obzvlasté
jedna-li se 0 snizovani nakladi napfi¢ celym podnikovym hospodafstvim. Jednou
Z oblasti, kde lze aplikovat redukéni postupy, jsou skladové zasoby. V soucasnosti se
velmi opousti od trendu naplnéného skladu, kde byl od vSeho dostatek. Naopak velmi
zadouci je snizovani stavu skladii a vyroba pouze potiebnych tovarii. Zasoby v sobé
vazou velkou ¢ast kapitalu, a pokud se podati zredukovat jejich velikost, vznika tak pro
podnik pfilezitost investovat uSetfené zdroje jinam. Firmy se snazi vymyslet nebo
aplikovat jiz popsané metody a technologie fizeni zasob v podniku, aby ke kyzenym

usporam dochazelo.

Oblast logistiky je obecné nejéastéji mistem, kde lze Gspory realizovat. Hlavné se jedna
o mlady a perspektivni obor, ve kterém v soucasnosti 1ze nachazet stale nové problémy,
na které¢ mizeme aplikovat pomocné mechanismy a tim dojit ke koneénému feSeni. At
uz se jedna o malé podniky ¢i velké korporace, logistika bezpochyby patii mezi dilezité

spojovaci kandly.

Jednou ze studnic napadt v oblasti fizeni logistickych procesi je Japonsko. Prave Japonci
diky své po valce bleskové se rozvijejici ekonomice a vyspélym technologiim dali
vzniknout mnoha konceptim, které mohou dnes aplikovat manazefi po celém svéte.
Jednou z metod, ktera se v soucasnosti zacina po svété vyuzivat, je KANBAN. Zaklady
této technologie vznikly jiz v 50. letech a postupnym vyvojem se z ni stala ucelena
technika fizeni, kterou miZeme korigovat jak vyrobu, tak samotné logistické procesy

(napft. skladové hospodatstvi).

Spolecnost BORGERS CS spol. s. 1. 0. je vyrobni podnik, ktery ma hluboké historické
koteny. Jedna se o dcefinou pobocku némeckého Johann Borgers GmbH zhotovujici
tlumici, izolaéni, odhlucnujici €1 dekoraéni dily do automobilového primyslu. Tyto dily

najdeme naptiklad na podlaze, zavazadlovém prostoru ¢i podbézich aut.

I kdyz je firma zaloZena na svych tradi¢nich metodach, stale se snazi zdokonalovat své
logistické a vyrobni procesy. S rostoucimi pozadavky zakaznikl a neustalému nutnému
roz§ifovani se soustfedi i na minimalizovani nékladi a moznost vyuZzivani novych

postuptl jako je napiiklad KANBAN.



Cil prace
Hlavnim cilem této prace je vyhodnotit a zanalyzovat, jaky dopad méla implementace
kanbanu do produkce na lince 15-315 ve vyrobnim zavodu firmy Borgers CS

ve Volduchach. V této praci je vytyceno také nékolik dil¢ich cili, a to sice:
nastinit teoretické pozadi technologie KANBAN,

vyhledat a podat zakladni informace o vybraném podniku,
analyzovat metody fizeni zasob v podniku,

konkretizovat technologii kanban v podniku,

NI NEENEEN

zhodnotit efektivitu implementovaného kanbanu,

Struktura prace

Tato prace se primarné€ déli na dvé ¢asti — teoretickou a praktickou. Prvni, teoretickd, ¢ast
se opira o problematiku logistiky, jejich cilti a vyvoje. Déle je charakterizovan logisticky
fetézec a jeho toky. Na téma logistickych fetézcii navazuji specifikace supply chain
managementu a dalSich logistickych metod. Specialni pasaZz teorie je v€novéana
technologii kanbanu a jeho charakteristice. Jsou zde obsazeny informace o principu,

procesu zavadeni, historii ¢i prvotnich vypoctech.

Prakticka cast zac¢ina medailonkem o vybraném podniku tj. Borgers CS spol. s. r. 0. Je
zde zminka 1 o slozeni produktového portfolia. Jedna se o specialni materidly, ze kterych
se vyrab¢ji dily do automobili. JelikoZ ma firma i zajimavé historické koteny, nasledujici
stranky jsou vénovany tomuto tématu. Posléze se prace orientuje na firemni logistické
fizeni. Pak jiZ nésleduje c¢ast v€novana kanbanu a zplisobu, jakym ho ve firmé

zpracovavaji a aplikuji.

Posledni ¢ast analyzuje stav zasob dili v kanbanu a je zde rozhodnuto, zda implementace
byla tispésna ¢i nikoli. Jsou zde zahrnuty vypocty a pozorovani pohybt skladovych zasob.
Na zéklad¢ téchto kvantitativnich analyz je pak vypracovano napravné opatieni, které by

mohlo stav vylepsit.

V samotném zavéru je shrnuta celd problematika, jeji sumarizace a zhodnocen prakticky

pfinos s moznymi napady na zmeny.



Metodika prace

Pro ziskani teoretickych poznatki o této problematice bylo vyuzito tisténé literatury
i elektronickych zdroji. Zakladni teze jsou popsany na zakladé¢ znamych publikaci
pojednavajicich o logistice a logistickych modifikacich. VétSina pouzitych knih byla
ceskych, ale mezi zdroji se vyskytly i némecké i anglické a e-booky. Podkladem pro teorii
kanbanu byla pfedevsim zahrani¢ni literatura, ktera kanban popisovala pomérné obsahle.

Nejvice inspirativni kniha byla od Taiichi Ohno, ktery kanban vymyslel.

Co se praktické ¢asti tyce, zde byly informace ziskdny pomoci rozhovorl, pozorovani,
prace v systému a s podnikovymi aplikacemi, sbéru a analyzy dat, ic€asti na podnikovych
schtizkéach, prochézeni internich materiali a osobniho pracovniho nasazeni. Pfinosné pro
celkové pochopeni procesu bylo i pozorovani linky béhem vyroby a samotné pohybovani

se ve vyrobnim prostiedi.

Analytickd pasaz je zalozena na udajich ziskanych z podnikového informaéniho systému

a odpozorovanych problémii.
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1. Logistika

1. Logistika

Nasledujici podkapitoly se budou vénovat tématu logistiky z pohledu definic
a teoretického pozadi. Dale bude popsana jeji historie a vyvoj v prifezu staletimi.
V centralni ¢asti bude charakteristika logistického fetézce a jeho slozek. Na to budou
navazovat popisy vybranych logistickych technologii a specialni zfetel bude bran na téma

technologie KANBAN a jeho aplikace.

1.1. Pojem logistika a jeji cile

Vyraz logistika pochazi z feckého vyrazu logistikon ¢i logos, coz v piekladu znamena

vvvvv

cvvr

nakladiim v case, ke zlepseni flexibility a prizpusobivosti podniku na meénici se obecné

I3

hospodarské podminky a ménici se trh.

Aktivnimi prvky logistiky rozumime fyzické nosice materidlu, polotovarti, vyrobk,
zbozi a také informaci. Jsou to zejména technické pfistroje, které s informacemi nebo
materii manipuluji (tj. automobily, VZV, dopravni pasy apod.). Do této skupiny fadime

I pracovniky skladi, jez s technikou operuji a jsou zaroven nosi¢i informaci.

Pasivni prvky jsou naopak ,,neseny®, takze zde je samoziejmé zahrnut material, vyrobky,
pfepravni prostitedky a obalovy materidl (popfipadé i jeho odpad) a samoziejmé

informace. (Pernica, 2005)
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1. Logistika

Logistické cile jsou casto protichiidné, jelikoz se jedna o cile dil¢i a pro kazdé odd€leni
individudlni, jedine¢né a rozmanité. V celkovém pojeti lze tvrdit, ze vSechna odd¢leni
usiluji o bezproblémovy tok podnikem za co nejmensSich nakladl, ale s nejvétsi

efektivitou. Dil¢i cile dle Pernica (1994) pro kazdé odd¢leni jsou:

e oddéleni nakupu preferuje vétsi mnozstvi od provéfenych dodavatelt,

e vyroba pozaduje co nejmensi diverzifikaci vyrobkll, vétsi mnozstvi a co nejménée
zmeén ve vyrobnich planech a vyuzité kapacity,

e oddéleni odbytu usiluje o nejvetsi vyrobni pruznost, rychlé reakce na zmeény,
Siroky sortiment a zaroven velka mnozstvi,

e obalovi hospodari chtéji co nejmensi pocet druhii obal, beden a palet
a potizované V co nejvetsim mnozstvi,

e sklady musi drzet co nejmensi skladové zasoby na malych plochach, chtéji
jednoduchy sortiment, plynulé dopliiovani i vyprazdnovani,

e expedice potiebuje kvili skladovacim plocham vyvazet co nejvEétsi mnozstvi
vV nejmensim poctu druhti, co nejméné odbératelim a pokud mozno na celych
paletach,

e financni oddéleni se snazi vést ndkladova stfediska k usporam a minimalizaci
prostiedkl, udrzovani optimalni urovni zasob, snizovat vyrobni naklady

a eliminovat ztraty a $kody na nulu.

12



1. Logistika

1.2. Vyvoj logistiky od minulosti po sou¢asnost

Pivod logistiky je oficidlné spjat s vojenstvim. V 18. stoleti diky valecnym konfliktim
a nutnym pohybtim vojsk a zasob vznikla potieba mit piehled o veskerych ptfesunech

a zajistovat vse potfebné pro vedeni valky.

Prvni definici logistiky pak pfinesli védci z National Council of Physical Distribution
Management z USA v roce 1964. V literatute, napt. Pernica (2005, str. 32) se setkdme
s touto definici popsanou nasledovné: ,,proces planovani, realizace a rizeni ucinného
nakladové efektivniho toku a skladovani surovin, zasob ve vyrobé, hotovych vyrobkii
a souvisejicich informaci do mista spotreby*. Déle Pernica (2005, str. 32) uvadi jesté
jednu definici, ktera posunula vnimani logistiky na Groven, jak ji chapeme dnes: ,,7izeni
vSech cinnosti, které zajistuji pohyb a koordinaci zasobovani a spotieby pri tvorbé casové

a mistni uzitnosti zbozi*.

Vyvoj moderni logistiky jak ji dnes zname, prosel celkem ¢tyfmi fazemi. Prvni nastala
v50. - 60. letech, kdy se po valce stabilizovala ekonomika a umoziovala pfesné
planovani primyslové vyroby. Logistika se tehdy soustfedila hlavné na dostate¢nou
distribuci a to vyustilo v nadmérna mnozstvi zasob a skladové hospodaistvi se tedy

dostalo do hledacku tehdejSich manazerd.

V 70. letech piisla dalsi vyvojova etapa, kdy zesilila konkurence, jelikoZ na trh vstupuji
japonské firmy s odlisSnymi pfistupy fizeni. Zacinaji se sledovat toky materiald,
nakupovanych dild, polotovarti nebo i hotovych vyrobkl. V priubéhu 80. a 90. let se

nakonec podatilo logistiku ozivit.

Dalsi faze ptinesla integrovanou logistiku, kdy se jeji funkce zaCaly zavadét do celého
podniku od nakupu, pres skladovéani, vyrobu ¢i odbyt. ZvySila se také turoven
dodavatelskych sluzeb, propojil se cely logisticky fetézec a rychle se zformoval

tzv. koncept ,,The Total Supply Chain®.

Posledni etapou je po integraci celkova optimalizace, kterd zacala na zacatku 21. stoleti.
Spociva ve slozitém procesu analyz, rozpoznavani, zkouseni, praktickych dovednosti
amusi byt provadén za pocitacové podpory. Dochdzi k vytvafeni simulaci
a synchronizaci, které nasledné¢ vedou k synergickym efektim a dosazeni pozadované
optimalizace. (Pernica, 2005)

13



1. Logistika

1.3. Logisticky retézec

Logistika se opird o jeden ze zadkladnich stavebnich kamenii a tim je tzv. logisticky
retézec. Jednd se propojeni a sjednoceni dvou aspekttl, a to informaci a materie. Slovo
fetézec znaci, ze jde o procesy, které jsou provazany tak, aby se informace a véci ¢i osoby

premistily dle pozadovanych parametri na pfislusné misto. (Pernica, 2005)

Informac¢ni ¢ili nehmotny tok ptedstavuje prenos, uchovavani a praci s tdaji, zpravami
a daty. Pocatecni clanek tohoto fetézu je zakaznik nebo konecny odbératel, ten posle
podnét na logistické odd¢leni, kde pracovnik odbytu pozadavky zpracuje a posle je
vyroby, kterd musi posléze ziskat od oddéleni ndkupu piislusné informace ke koupi

materialu.

Hmotny tok je charakteristicky konkrétnim proudénim vstupti, naslednym zpracovanim
ve vyrobé, zabalenim do obaltli, naskladnénim a vyskladnénim. Posledni ¢lanek tohoto

toku je kone¢ny spotiebitel, ktery fyzicky obdrzi dany produkt. (Pernica, 2005)

1.4. Supply Chain Management

Toto slovni spojeni predstavuje soubor procesi a cinnosti spojenych s fizenim
dodavatelsko-odbératelského fetézce. Je nutné, aby byl zajistén potfebny material,
v podniku byl pfetvofen a byl pravidelné a plynule dodavan k zékaznikovi.
Za predpokladu dodrZovani logistickych zasad se 1ze dopracovat k efektivnimu fizeni
celého fetézce. Aby se dosdhlo potrebnych cild, je tfeba celym podnikem procesy
integrovat. Stanoveni pfesné¢ho cile pak také napomdha lepSimu dosazeni. (Dangk,

Plevny, 2005)
"Mezi zakladni soucasti reseni SCM muizeme radit oblasti:

e pldanovani a optimalizace vyroby,

e pldanovani odbytu a optimalizace skladovych zasob,
e efektivita nakupu,

e Jizeni dopravy,

o celektronicka komunikace se zakazniky a partnery. (Dangk, Plevny 2005, s. 107)
14



1. Logistika

1.5. Logistické a vyrobni technologie

V soucasnosti se velmi feSi téma snizovani nakladd. Zaroven je ale kladen daraz
na optimalizaci logistickych a vyrobnich systémi a operaci, aby se dosahovalo nejvyssi
rentability. Na jedné strané mame nizké ndklady, ale efekt musi byt co nevyssi, coz je
nékdy v podnikovych podminkach slozité. Existuji vSak pomocné koncepty, které dokazi
vést tyto procesy spravnym smérem. Jednd se o specificky soubor postupti, tkond,
operaci, metod a prostredkil, které umoznuji dosdhnout pozadovaného cile. Zakladni
déleni principt je na push a pull systémy planovani, do kterych bychom mohli nasledné

fadit rizné druhy pojeti logistického a vyrobniho fizeni.

1.5.1. Push systém

Dftive se vyuzival systém push, coz znamena, Ze funguje na principu ,,tlaku* napti¢ celym
podnikem. Nejprve je stanoveno, jaké mnozstvi Ize v daném obdobi zhotovit a pak se az
rozhoduje, komu a jak se budou vyrobky prodéavat. Neni pfedem znama velikost poptavky
a musi se pouze predikovat. Vyroba svoji produkci tla¢i na dalsi pracovisté v fetézci bez
ohledu na to, jestli je potiebuje nebo ne. Push systém ma jednu velkou nevyhodu, a sice

ze se nékdy vytvoii ptilis velké zasoby. (Dangk, Plevny, 2005)

1511. MRPI, MRPIlaMRP Il

Klasickym ptedstavitelem push systémi je MRP 1. Jedna se 0 zkratku z anglického
vyrazu Material Requrements Planning. Tato ptivodni verze je zaloZena na planu vyroby,
kdy se diky pfedem stanovenym normam zajiStuje material. KdyZ potiebny materil
nestaci, je nutné ho poptat. Pomoci MRP I je mozZzné planovat naptiklad zakazkovou

vyrobu, ktera neni kontinudlni.

VylepSenim je tzv. MRP II (Manufacturing Requirements Planning), ta obsahuje navic
vazbu procesu objednavani na zékladé¢ vyrobni piedpovédi se sestavovanim planu
a fizenim nakupu. Kombinaci obou systému predstavuje MRP II1, ktery je vylepSen jesté

o optimalni zasoby, specialni pozadavky nebo chovani dodavateld. (Dangk, Plevny, 2005)
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1.5.2. Pull systém

V 90. letech 20. stoleti Se na vyrobu zacalo pohliZzet jinak. Takto vznikl i pojem pull
systém, ktery pracuje na principu ,,tahu“. Na zacatku fetézce je pracovisté vyrabé&jici
hotové vyrobky, které dava podnéty a poptavd u polotovarovych ¢i materialovych
stanovist. Konec predstavuje materidlovy planovac, ktery zajistuje vstupy na zakladé
jemu zaslané poptavky po materialu. Navic tento systém neni zalozen na piedpovédi, ale
udavéa proud diky svym ptikazim. Taznd vyroba vyuziva raznych pomicek, které
zajistuji plynuly chod materidlu od zacatku po konec. Tato metoda pfinesla takika
revoluci ve vyrobé. Dalo by se fici, ze pii aplikaci se zredukovala zmetkovitost, a zvysila

kvalita a snizila se doba vyroby a iroven zasob. (Chiarini, 2013)
Dle Chiarini (2013) Ize cilt pull systému dosahnout diky n¢kolika klicovym parametram:

e procesy musi byt pod neustalou kontrolou,

e musi byt provadéna rychla vymeéna,

e volba spolehlivych obchodnich partneri (dodavatelé i odbératelé),

e koupé vhodného a kvalitniho vyrobniho zafizeni,

e vybér modifikovatelného produktu s moznosti redukce komponentd,
e specialné navrzeny plan (layout),

e spoluprace a informovanost zaméstnanctl,

e eliminace odpadu a zbytk prifezem celého podniku.

15.2.1. LEANPRODUCTION

V dne$ni dobé& je taktéz velkym trendem tzv. ,,zeStihlovani“ vyroby. Tento systém
pfinesla firma Toyota, kterd je ve vynalézani novych technik a zplsobii svétovym
mistrem. Zakladni teze se opiraji o vymezeni hodnot a hodnotového toku, dosazeni
neustalého proudu podnikem a aplikaci tlaku od zakaznika smérem do vyroby. Dale je
nutné zajiStovat nepfetrzity jednokusovy tok (tzv. one piece flow), coZ je ve své podstaté

revolu¢ni metoda, jak se da uspofit velké mnozstvi ¢asu. (Liker, 2010)
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1.5.2.2. Justin time

Tato technologie je zamétfena hlavné na eliminaci zasob jakéhokoli charakteru. Jedna se
o zasady snizovani v ramci celého podniku a vyrdbéni jen toho, co je bezpodminecné
nutné a s nejniz§imi moznymi ndklady. Pro spravné fungovani celého procesu je dilezité,
aby vyroba odvadéla stoprocentni kvalitu, velikosti objednacich davek se snizovaly,
kapacity byly rovnomérné vytizené, eliminovaly se poruchy zafizeni, zlepSila se tymova
prace a zavedl se novy systém zasobovani. Vysledkem pak byva dodavka spravného
produktu ve spravném mnozstvi, kvalité, Case a na dané misto. Vysledkem je

minimalizace zasob a nedochazi ke zbyteCnym ztratam. (Dangk, Plevny, 2005)
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1. Logistika

1.5.3. Srovnani push a pull systémii

Nasledujici tabulka modelové doklada, jaky dopad na rizné ¢lanky logistického fetézce

ma aplikace jedné nebo druhé metody a co je cilem pfii aplikaci dané metody do oblasti.

(Chiarini, 2013)

Tabulka €. 1 : Push a pull princip a jejich vliv na hlavni manaZerské procesy

OBLAST

PUSH

PULL

SKLADOVANI

KVALITA

DODAVATELE

VYROBNI CAS

Zdroj: Chiarini, 2013

Pojistné  zasoby nebo

nadmérné zasoby jsou
tolerovany. Kdyby doslo
k chybam v predikci,
nemusi se snizovat kvalita

sluzeb zakaznikovi.

Cilem je 100 % kvalita

bez zmetka.

Certifikovani dodavatelé

poskytujici
dobr¢ kvality, konkurujici

produkty

cenou.

Zustava konstantni.
Urgence zbrzd’'uje ostatni

procesy.
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Kompletni redukce zasob.

Nekompromisni,  nutna
100 % kvalita bez testi, ty

totiz zpozd'uji vyrobu.

Maximalni  spolehlivost
dodavatelti v podminkéach

kvality a dodavek.

Neustale predmétem
diskusi. Neustalé redukce
zpusobuji lepsi schopnost

dodavani.



2. Rizeni zasob

2. Rizeni zasob

Zasoby predstavuji pro podnik tu ¢ast aktiv, kterd velmi ovlivituje celkové hospodatreni
a jakékoli riskantni rozhodnuti mtize prostiednictvim zéasob stat podnik nemalé financni
prostiedky. Dnes se firmy velmi dikladné zabyvaji analyzami zasob a eliminaci zbytecné

vazanych financi v nich.

Na zasoby se pohlizi ze dvou pohledi, a to zdpadniho a japonského. Zapadni ptistup je
konzervativni a uvazuje o zdsobéch tak, jak je chapeme v zakladni podstaté. Zasoby jsou
prostfedkem k vedeni plynulé vyroby, okamzitému dodavani, konstantnimu vytizeni
kapacit, preklenuti doby poruch a celkové hospodarné vyrobé. Na druhou stranu japonsky
pristup uvazuje o zasobach minimalisticky a vnima je jako riziko pro podnik. Zasoby
odkryvaji problémy s procesy, Spatné rozlozeni kapacit, nedostatecnou pruznost a plnéni

termint a zmetkovitost. (Dan¢k, 2004)

Zasoby plni nékolik dulezitych funkci. Geograficka funkce vytvaii vhodné podminky pro
uzemni specializaci. Funkce vyrovnavaci umoziiuje plynulost vyrobnich procesi,
pokryva nahodilé vykyvy, jisti pfi vynechdvéani distribuce a vyhlazuje sezénnost.
Technologickd funkce znamend, Ze zasoby jsou soucasti technologického procesu.
Posledni funkci zasob je spekulativni funkce, kterd zavisi na strategickych rozhodnutich

a znaci zamérné vytvorenou zasobu uréenou ke spekulaci. (Gros, 1996)

Pro fizeni z4sob je pouzivdno mnoho softwarovych programti a pomtcek. Mezi
nejznamejsi produkty, jez vyrazné usnadnily fizeni zasob, patii systémy MRP a jejich

modifikace, které pomohly vytvafet optimalni strategie zdsobovani. (Dan¢k, 2004)

Co se tyce klasifikace zasob, nejrozsitenéjsi analyzou je ABC analyza zéasob. Ta je
zalozena na Paretove pravidle a déli zasoby (at’ uz material, polotovary, zboZi ¢i hotovou
vyrobu) do tfi skupin dle relativniho podilu na poctu a hodnot€ sortimentu. Dan¢k (2004)
uvadi ze: ,,Skupina A predstavuje asi 20 % polozek, jejichz podil na hodnoté sortimentu
je asi 80 %, skupina B predstavuje asi 10 % polozek s podilem na hodnote sortimentu je
asi 15 % a skupina C predstavuje asi 70 % polozek s podilem na hodnoté sortimentu asi

5%.“
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2. Rizeni zasob

Pti této analyze se postupuje ve Ctyiech fazich. Nejprve se zjisti hodnota ro¢ni spotieby
pro kazdou polozku, poté se vypocita procentni podil na celkové spotiebé. Dale se zjisti

procentni podil na celkovém poctu polozek a definuji se mezitiidni intervaly.

Na tuto analyzu mtizeme po vyhotoveni jesté aplikovat i XYZ analyzu, kterd funguje na
stejném principu, ale pouze se jedna o klasifikaci polozek podle pribéhu nebo cCetnosti
spotieby a moznosti predikovat poptavku po polozce. Dle Danék (2004) nam vzniknou
nasledujici skupiny:
X — konstantni spotieba, prilezitostné vykyvy a silna predikce
Y — spotieba s veétsimi vykyvy, predikce stredni

Z — nepravidelna spotreba a predikce slaba

Nejvice pak na zakladé¢ ABC/XYZ vénujeme pozornost polozkdm AX, BX, AY a n¢kdy
BY.
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Japonska kultura dala celému svétu za dobu své existence mnoho vynalezi, teorii,
pomiucek a zlepSujicich postuptli, které délaji spolecnosti velkou sluzbu. Nehledé na
rychle rostouci japonskou ekonomiku, ktera je mnohdy stihana katastrofami. Piesto se
jim dafi drzet na piednich ekonomickych pti¢kach i mezi technologickymi lidry.
K jednomu z mechanismii, ktery jist€ pomaha tento rustovy trend podporovat je

bezpochyby kanban.

3.1. Pojem kanban

Jednou z pomitcek, ktera pomahd udrzovat pribézny tok materialu, polotovart
a hotovych vyrobkt podnikem je pravé systém kanban. Tento vyraz pochazi z japonstiny
a znamena KAN = karta a BAN = signal. Jedna se tedy o technologii vyuZzivajici
signalnich karet nebo S§titkl pro fizeni vyroby a zasob. Tato karta nebo S§titek ptedstavuje
zakazku nebo pozadavek, ktery musi pracovisté, na které je karta zaslana, vyhotovit.

(Geiger, Hering, Kummer, 2003)

V nasledujicim teoretickém textu bude vyraz kanban pouzivan pro jednu kanbanovou

davku nebo cely komplexni zavedeny proces.

3.2. Historie kanbanu

Myslenku zavést tento systém ziskal otec kanbanu Taiichi Ohno, primyslovy inZenyr
pusobici ve firmé Toyota Motor Company, od Ameri¢ant. Byl nadSen funkcnosti, jak
supermarkety se smisenym zbozim ovliviiuji spotfebitelské chovani zakaznikt
a celkovou oblibou supermarketd na trhu. V 50. letech navstivil zavody General Motors
a ziskal pfedstavu o stylu vedeni zasob, kdy spotiebitel pfijde do obchodu a dostane, co
chce v pozadovaném mnozstvi a kdy to potiebuje. Takto vznikl zarodek nejen just-in-

time, ale také pravé kanbanu.
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Své prani zavést v Toyoté obdobny systém si Ohno splnil jiz v roce 1953, kdy zacal
kanban aplikovat v mensich podnikovych utvarech, aby vyzkousel vyhody a nevyhody,
které z aplikace plynuly. Bylo nutné stanovit, které informace o obsahu se budou odrazet

na kart€. Proto bylo potieba provést analyzy toku a vyvoje poptavky. (Ohno, 1988)

Ukazalo se, ze implementace kanbanu ptinesla tispory hlavné v oblastech nadvyroby. Na
pracovistich, kde byl zaveden, se projevilo, ze doslo ke zlep$eni hospodateni se zasobami.
S redukci skladt a skladovacich ploch ale pfisly 1 nutné redukce v oblastech zaméstnancii.
Postupem c¢asu v Toyot¢ zjistili, ze pro zajisténi celkové efektivity kanbanu je nutné
zapojit i pracoviste, kterd zasobuji pracovisté jiz zavedend, aby se dodrzel pravidelny tok.
Brzy se o této metod€ doveédély i jiné firmy a v zastoupeni svych vrcholovych manazert
navstévovaly Toyotu ve snaze pochopit cely systém, ale bohuZzel to byla pfili§ velka

novinka a mozné zavadéni bylo krokem do neznamého.

V roce 1961 se v Toyota Motor Company pokusili zavést kanban na vedeni obalovych
kont, ale Zzadny uspéch toto opatieni v dané oblasti neptineslo. Proto z tohoto oddéleni
kanban stahli. Ostatni oddéleni ale Gspés$né tuto technologii aplikovala a v roce 1962 byl
kanban rozsiten v rdmci zasob po celé firme. Posledni a zdroven pro svét prvni krok nastal
roku 1965, kdy se podnik kanbanu nasytil a zacal tuto metodu Gispé$né aplikovat ve svEte.

(Ohno, 1988)

3.3. Kanban jako hodnotova filosofie

Jako drtiva vétSina japonskych metod a technologii ma i1 kanban filosoficky podklad. Pro
tuto kulturu je spojeni duchovniho a redlného moderniho svéta velmi specifické.
Zakladem, na kterém cely koncept kanbanu vyrostl, je soustava duSevnich hodnot, ze
kterych se vychazi. Jeho stvoftitelé véfili, ze kdyz bude jedinec ctit dané hodnoty, dojde
kyzeného uspéchu i celek. Nasledujici text popisuje osm hesel, které by méli manazefi
mit na paméti pii sestavovani a zavadéni kanbanu. Jedna se o jakysi motivacni koncept,

jak dosahnout efektivity implementovanych procesu.
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1. Transparentnost

Japonci véfi, ze sdilenim informaci se otevira prostor pro zlepseni prubéhu podnikani
jako takového. Udéavani ptesnych a jasnych udaji s vybérem spravného slovniku

napomaha tuto hodnotu posilovat.
2. Vyvazenost

Je potieba brat v ivahu, ze kazdy ma na véc jiny pohled, jiné zkusSenosti a schopnosti.
Veskeré¢ tyto aspekty musi byt vyvazené, aby bylo dosazeno efektivity. Pokud pracovnici

ztraci svou rovnovahu, muze se pracovisté stat nestabilni po delsi dobu.
3. Spoluprace

Jednim z hlavnich cili kanbanu je ptivést skupinu lidi ke spolupréci.

4. Zameéreni na odbératele

Dilezité je, aby byly vzdy odbératelské potieby uspokojeny.

5. Plynuti

Realizace plynulého chodu at’ uZz kontinudlniho nebo periodického je velmi dalezita,
nebot’ kanbanem chceme dosdhnout stavu, kdy bude materidl podnikem jakoby

proplouvat.
6. Vedeni

Schopnost lidi inspirovat k jednani a nazorové vyméné je jedna z klicovych schopnosti
manazera. Vét§ina podnikli ma urcitou hierarchii, ale vedeni kanbanu je tfeba propojit

vSemi urovnémi spolecnosti, aby bylo dosazeno urcitych hodnot.
7. Porozumeni

Dalsi klicova aktivita je snaha porozumét, pro¢ kanban aplikujeme. Pochopeni se o¢ekava

jak u pracovnikd, ktefi budou kanban realizovat, tak manaZert, kteti ho navrhuji.
8. Shoda

Nézory, napady a zmeény samotné je nutno respektovat, aby se proces posouval smérem
k cili. Pravé napady na zmény od pracovnikd, ktefi kanban provadéji, jsou jistou cestou

ke zlepseni. (Anderson, Carmichael, 2016)
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3.4. Princip kanbanu

Cely princip spociva v po sobé jdoucich pracovistich, ktera jsou posklddana na vyrobni
hale tak, aby u stanovisté A byl vydejni supermarketovy sklad nejblize zasobovacimu
skladu pro stanovisté B. Stanovisté od sebe objednavaji a odebiraji zpracované tovary,
podle toho, jak je potiebuji pro doplnéni svého skladu hotové produkce. K piedani
fyzického produktu s pfipojenou kanbanovou kartou dochazi pouze tehdy, kdyz to
odvolavajici pracovisté potiebuje. Pracuje se na principu one-piece-flow, coz znamena,
ze jakmile je na lince A vyprodukovén jeden kanban, miize postoupit na dalsi stanovisté
B, které ho miiZe zacit spotfebovavat, zatimco dal$i kanbany na lince A jsou zhotovovany.
Neceka se na vyhotoveni celé davky nékolika boxti nebo kust, ale jednotlivy kanban
muze jiz putovat na dal$i zpracovani. Tento zplisob vyroby spoii hlavné cas, ktery je
vyuzivan k dal$i vyrobé¢.

U tradi¢nich systém se setkdvame s postupem, ze vyrobce tla¢i material ke spottebiteli.
Kanban pracuje opacnym smérem tedy tak, ze spotiebitel si od produkujiciho mista
vyzvedava material. Produkujici misto obdrzi signal, ktery udava, v jakém mnozstvi
a case bude spotiebitel potifebovat vyrobni surovinu. Toto zprostiedkovava prave

kanbanova karta. (Geiger, Hering, Kummer, 2003)

Kdyz vyrobce obdrzi kanban signal, za¢ne dily ptipravovat a vyrabét. Tyto dily se posilaji
zkompletované dle pravidel a dle obalovych jednotek, do kterych jsou urceny, ke
spotiebiteli. Pokud je znovu potteba dil vyrobit, cely proces se opakuje. Tento okruh je
naprosto samoftiditelny. Pokud vznikne pozadavek, posle se signal a zacina se s produkci.
Pokud prtijde z pracovisté B na pracovisté A prazdna nadoba s kanbanovou kartou, je to

podnét k zacatku vyroby.

Komunikaci mezi dvéma kanban stanovisti zprostfedkovavaji nadoby (obaly), karty,
transportni vozidla, signaly a odstavné plochy. Dle Geiger, Hering, Kummer (2003) se

musi dodrzovat jista pravidla, aby samofidici pochody fungovaly:

e pfiprava materidlu musi byt zhotovena jen, kdyz ptijde kanban,
e dodrzeni terminu a mnozstvi,

e dodrzovani pozadované kvality.
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Obrazek €. 1: Schéma kanbanového obéhu

Linka B Linka C

2

Linka A

Y

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Na obrazku je mozné vidét, jak obiha kanbanové jednotka spolu s kartou mezi stanovisti.
Systém pull zacind u zékaznika, tudiz i kanban za¢inéa u kone¢ného spotiebitele. Ten zasle
pomoci karty nebo prazdné obalové jednotky (vétSinou je obalova jednotka opatiena
kartou, takZe putuji spolecné) signal na predchozi pracovisté (svého dodavatele), Ze by si
chtél doplnit sklad. Dodavatel obdrzi signdl vyrabét a za¢ne vyhotovovat. KdyZ na
vstupnim skladu zjisti, Ze zasoba je nizka a bylo by tieba doplnit, chova se stejnym
zpusobem jako spotiebitel a da svému dodavateli v podobé karty podnét vyrabét, aby
mohl odebirat. Kdyz je pro koncového spotiebitele vyrobek zhotoven, zabalen a opatfen
kartou, zakaznik nebo spotiebitel si ho odebere pro svou potiebu. Kanban tedy funguje

na principu objednavek pro dopliovani skladu.
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3.5. Postup zavadéni kanbanu

Aby se mohl kanban Gspés$né zavést, musi se dodrzovat nasledujici zakladni postupy:

e  kontrola schopnosti kanbanu,

. vybér a stanoveni okruhu kanbanu,

e  vypocet velikosti kanbanové davky,

e  vybér pomocnych prostiedkd kanbanu,

e  proces zavadéni kanbanu.
Tyto postupy museji byt predem dikladné promysleny. Pokud se na jeden z piedpist
nebude brat zietel, miZe to zpusobit komplikace. Jak uvadi Geiger, Hering, Kummer
(2003) musi byt vSechny kanbanové dily zkontrolovany podle téchto kritérii, aby byla

zajisténa Gcinnost procesu:

Pribeh spotreby
Dulezité je pro implementaci kanbanu stanovit ty dily, u kterych je ptesné stanovena XYZ
analyza a je u nich pfedpovidatelnd spotteba. Dily, které¢ maji velké skladové vykyvy,
nema smysl do kanbanu zavadét. Casto se kanban zavadi u dil v klasifikaci X a Y, kde

je stfedni az velkd pravdépodobnost poptavky po dilu.

Vlastnosti produktu
K nejvétsim usporam se dosdhne diky implementaci na dily, které maji pro podnik
nejvétsi vyznam. K tomuto urceni slouzi ABC analyza. Tato klasifikace rozdéli dily na 3
nejvyhodnéjsi aplikovat na A — dily.

., Pri analyze viastnosti produktu pro kanban je nutné zodpovedet dalsi otazky:

o Vjaké fazi zZivotniho cyklu se produkt nachazi?

o Jak casto budeme délat zmeny?

e Je tento produkt a jeho vyroba dostatecné vyvinuta?

e Jaka je jeho forma, velikost, struktura a jeho charakteristika?
o Kolik ma produkt variant?

o Jak casto lze pripustit specialni objednavky na produkt?*
(Geiger, Hering, Kummer 2003, s. 26)
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Zhotoveni
Zde musime vzit v uvahu samotny prubéh zhotoveni, jak flexibiln¢ a v jaké kvalité
umime produkt vytvofit. Dale je nutné stanovit mozné varianty, které je schopna vyroba
zhotovit. DalSim faktorem je Cas, tudiz je potiteba presn¢ kvantifikovat dobu vyroby, jak
rychle probihd vyména a v jakém casovém horizontu je vyroba schopna reagovat na

zmény poptavky.

Dulezité¢ tidaje musime zjistit také o kapacité vyrobniho zafizeni. Existuji-li né&jaké
pridavné kapacity jak stroje, tak lidské sily a nedostatky, je tieba tyto odchylky odhalit
pro lepsi tok materialu. Dalsi otazku feSime v oblasti personalu, kdy musime zjistit jak je

flexibilni, zodpovédny a kvalifikovany je.

Kvalita
Po zavedeni se musi dbat na pozadované znaky kvality nebo se kvalita musi nadale
zvySovat. Dtlezité jsou piesné pozadavky a kritéria, zda mohou byt viibec splnény. Déle
musime tyto faktory vyzkouSet na kanbanové zpiisobilosti. Pokud ndm chybova statistika
ukazuje, ze se pohybujeme v pasmu zptisobilosti, 1ze kanban aplikovat i z kvalitativniho

hlediska. Pro kanban jsou nejvyhodnéjsi ty dily, které se ztidkakdy svou kvalitou 1isi.

Informacni tok
V informa¢nich kanalech musi byt zohlednéna organizace a struktura, urceni roli (kdo
komu dava signal) a rychlost odezvy. Déle je potieba stanovit komunikac¢ni media, skrz
kterda bude kanban pfenaSen na dalsi pracoviSté. Pro informacni tok kanbanu je

charakteristicka rychlost, ptesnost a jednoduchost.

Materialovy tok
I zde je diilezita diverzifikace stanovist’. Je potieba rozd¢lit organizaci mezi stanovisté od
prvotniho materialu po odbytisté. Zde se rozdéluji role odesilateli a zprostiedkovateld.
Abychom si zajistili efektivni pribéh kanbanu, musime si vybrat spolehliva dodavatelska

stiediska.

Opatreni
Kazdy proces potiebuje dily poskytované ptes n€jaky kanal uvniti nebo z vnéjSku firmy.
Kanban funguje za predpokladi, ze se vsechny integrované ¢lanky zapoji. Zodpoveédnost
je zde na prvnim misté. Pokud se kanban nepodaii zavést uspésng, je nutné prozkoumat

vSechna vySe uvedena kritéria znovu a zrevidovat kanbanovou zptsobilost linky.
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3.6. Druhy kanbanu

Bézné rozliSujeme dva typy kanbanti. Transportni nebo obéhovy kanban zajist'uje plynuly
pohyb produkce smérem k dal$i produkci. Délime ho na dodavatelsky nebo interni.
Mnohem rozsitenéjsi a ¢asto uplatiovany je vyrobni kanban. Zjednodusené lze fici, ze je

to povoleni nebo pokyn k zapoceti vyroby. (Chiarini, 2013)

V praxi se lIze setkat s vice podobami. Firmy vyzivaji dnes elektronicky kanban. Rizeni
je zalozeno na integraci kanbanu do podnikového informaéniho systému (vétSinou PPS
nebo SAP). Vyhodou je sbirani dat ze vSech pracovist, ktera jsou do systému zapojena.
Zakladem je e-karta, kterda ma 2 carové kody, jeden slouzi k odbéru (vyprazdnéni)
kanbanu a jeden slouzi k produkci (naplnéni). Automaticky se po nacéteni pienese

informace na dalsi pracovisté, at’ uz jde o vyrobeny nebo spotiebovany kanban.

Postup e-kanbanu zacind vyprazdnénim nadoby, ktera se nacteni kodu nahlési jako
prazdna a zaSle se na misto produkce. Déle systém pieda produkci signdl ve formé
pozadavku k poc¢atku vyroby do prazdné naddoby. Po vyrobeni se pozadavek smaze, kdyz

se nacte kod naplnéného boxu, ktery opét putuje na vyprazdiujici pracovisté.

Sledovani obéhu e-kanbanu pomoci tabule v PPS systému je dokonalé uz jen tim, Ze
vidime okamzité, kolik kanbanti je v ob¢hu a kolik je vyrobeno a spotiebovano. (Geiger,

Hering, Kummer, 2003)
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3.7. Funkce kanbanu a pravidla pro dosaZeni funkci

Nasledujici tabulka dle Ohno (1988) ukazuje, jaké jsou funkce vyuziti kanbanu. Dale také

udéava pravidla, jak téchto funkci vyuzivat, aby bylo dosazeno efektu.

Tabulka €. 2 : Funkce a pravidla uZivani kanbanu

Funkce kanbanu

Pravidlo pouzivani

1. Zajisténi informaci o vyzvednuti

a transportu

Kanban zahlasi pfesny pocet, ktery je tfeba
vyrobit a odvolavajici stanovisté si ho musi

vyzvednout.

2. Zajisténi informaci o produkci

Pfedchozi linka produkuje pouze mnozstvi

stanovena kanbanem.

3. Zabranéni nadmeérné vyrobé

a zbyte¢nym pfevoziim

Zadné fyzické vyrobky nejsou zhotoveny a

transportovany bez kanbanu.

4. Slouzi jako pracovni fad pfifazeny

k fyzické vyrobé

Objekty kanbanu musi byt vzdy oznacené

5. Diky identifikaci slabych mist

zabranuje vyrob¢ zmetkt

Zmetky nesmi byt posilany do ob&hu.

6. Odhaluje problémy a zajistuje kontrolu

stavu zasob

Zdroj: Ohno, 1988, s. 30

Redukovani poctu kanbanti zvysuje citlivost skladu.
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Chiarini (2013) uvadi, Ze spolecnosti, které kanban aplikovaly na svych linkach,

vypozorovaly po zavedeni tyto plynouci vyhody:

e eliminace nadmérné produkce,

e zvySeni flexibility reagujici na zménu poptavky,
e mensi objemy produkce,

e zjednoduseni podnikového systému,

e zvySeni procesu integrace od dodavateli az po zakazniky.

3.8. Vypocty a Ciselné udaje potiebné pro zavadéni kanbanu

Kdyz si zajistime veskera potfebnd data o vyvoji poptavky, skladovych zésob,
zmetkovitosti, nakladech apod., miizeme zacit pocitat proporce kanbanového procesu.
Dle Geiger, Hering, Kummer (2003) Ize pro nasledujici kanbanové parametry pouzit

predem vytvotené vzorce nebo praktické poznatky.

3.8.1. Optimalni velikost davky

Vétsinou pouzivame klasicky vzorec pro vypocet Qopt (tzv. Harris-Wilsoniv) (1).

2n,,D
Qopt = .

Ng )
kde: Qopt ... optimalni mnozstvi
Np ... naklady na potizeni
Ns ... naklady na skladovani
D ... velikost jedné dodavky

3.8.2. Cas pro nové obstarani

Tento Cas se pocita z Casti zhotovovacich procest a stanovi se ¢asova naro¢nost pro danou

¢innost. Casy musi byt realistické.
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3.8.3. Uroven pojistné zasoby

Pojistna zadsoba by méla byt urCena pii vyrob¢, ale urceni je na zkuSenostni bazi. D4 se

ale pouzit i nasledujici vzorec (2) :

Zp=Cp-(T; +]p) @

kde: Zp
Co
Tz
Jp

.. pojistna zasoba
.. primérna denni spotfeba
.. Zznovuobstaravaci ¢as ve dnech

.. ptidavnad jistota ve dnech (pro mozné skladové vykyvy)

3.8.4. Maximalni skladova zasoba

Tato hodnota udavd maximalni moznou drZenou zasobu dilu v kanbanu. Nésledujici

vzorec (3) pomaha vypocitat tuto hodnotu.

Zy=T, Cp+L+Zp o

kde: Zm
Tz
Co
L
Zp

...maximalni zasoba

...znovuobstaravaci ¢as ve dnech
.. primé&rna denni spotieba

...velikost objednaci davky

...velikost pojistné zasoby

3.8.5. Standardni mnoZstvi na kanbanu

Standardni mnozstvi odpovida v optimalnim piipadé mnozstvi, které je potieba

Vv kanbanu. Mohli bychom to chépat jako plné nadoby ¢i optimalni vyrobni davku.
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3.8.6. Pocet kanbanu

vvvvvv

celych plnych balicich jednotek pro zajisténi jedné davky.

B M

K

kde: K ...pocet kanbanti
P ...primérna doba potieby dilu
Tz ...znovuobstaravaci ¢as ve dnech
a ...bezpecnostni koeficient

...standardni mnozstvi (na jednu obalovou jednotku)
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4. Borgers CS spol. s.r.o.

Tato Cast se zabyva popisem soucasnych stavti ve firm¢. Prvni ¢ast je vénovana zakladnim
informacim o jejim pisobeni na trhu. Nasleduje historie celé matetské spolecnosti spolu

s historickymi okolnostmi vzniku Borgers CS spol. s.r.0.

4.1. Pfedstaveni firmy BORGERS CS spol. s.r.o

Firma BORGERS CS spol. s r.o. se na ¢esky trh dostala v roce 1995. Jedna se o soucast
holdingu z vestfalského Bocholtu Borgers SE & Co. KGaA, ktery ma jiz 150letou a velmi
bohatou historii. Spolecnost BORGERS vlastni zédvody v mnoha zemich svéta.
Zaznamenala expanzi z Némecka do Spanélska, Belgie, Velké Britanie a Svédska, pies
Ceskou republiku do Polska, a pokud bychom hledali za hranicemi Evropy, nalezneme
jeji pisobisté i v USA a Cing. Tato bakalaiska prace se bude tykat problematiky ¢eské
pobocky této firmy.

Obriazek ¢. 2 : Zavody Borgers SE & Co. KGaA na mapé

® Géteborg

Norwalk, wTelford
Ohio  * = Brémy
USA ® Berlin
Bocholt
«Gent ® Dingden
Vanee, Ziotoryja
* Alabama CLLCEL Hradek &
Rokycan
® Maintal “ Vol uc‘hjyr
Holoubkow
= Sindelfingen
Ellzee o Y-STUPTO
Krumbach
e
P Shenyang
Langfang « Madrid
" Cina
Ningbe
b |

Zdroj: Interni materialy, 2018
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Predmétem podnikdni BORGERS CS spol. s r.o. je vyroba a distribuce lehkych
obkladacich, nosnych, tlumicich a izola¢nich dilt, které¢ nachézeji uplatnéni v interiéru
I exteriéru osobnich a uZzitkovych vozi. Tyto dily jsou funkéné a designové zaméiené na
prostor pro cestujici a zavazadlovy prostor. Pokud bychom se podivali na vyrobky
detailngji, ucelove se jedna zejména o tlumeni motoru a kapoty, izolace podb¢ht a podlah,

oblozeni stén a podstfeseni, odkladaci plata a oblozeni zavazadlového prostoru.

Co se ty€e materialt vyuzivanych k vyrobé zminénych produktii, nalezneme zde Siroké
spektrum, které se firma snazi kazdym rokem inovovat. Patii sem zde naptiklad specialni
druhy pén, textilii, kobercli a vat. Asi nejvice se ale vyuzivaji takzvané propylaty, které
se vyrab¢ji ze specidlnich minerdlnich vlaken na lisech. Tyto propylaty je pak mozné

v podob¢ oblozeni zavazadlovych prostori a vnitinich stén v automobilech.

Diky svému ptivodu, podpofte své matetrské firmy a zaméteni v automobilovém primyslu
se Borgers CS podatilo za par let vybudovat stabilni a prosperujici podnik, ktery se umi
vyporadat s dynamikou a inovacemi v moderni dobé. Pravé diky know-how vydobytému
v Bocholtu patii dnes Borgers CS mezi 3 podniky vyrabéjicich propylatové autodily

v Ceské republice. Co do obratu je ale nejvétsi mezi nimi.

Diulezitym stavebnim kamenem jsou pro tuto firmu stabilni a rozvijejici se vztahy se
zékazniky. Do této skupiny fadime evropské i svétové giganty automobilového primyslu
jako jsou napiiklad Volkswagen koncern zahrnujici zna¢ky Audi, VW, Skoda, Seat,
Bentley, Porsche, MAN nebo Bugatti. Mimo tento vy¢et do seznamu patii i BMW, Volvo,
Daimler AG koncern, PSA koncern nebo americky Ford. Na nejvétsi ¢asti obratu se podili
koncern VW, ktery generuje Borgersu CS necelych 40 % celkovych ziskii. Vztahové
nejblize méa Borgers CS nejspise k zavodiim Skoda Auto a. s., jelikoZ se jedné o Geského

,bratra®“ a ¢lena VW koncernu, ktery nejvice odebira. (vyro¢ni zprava Borgers CS 2017)

Pokud bychom chtéli zmapovat sit’ dodavateld pro Borgers CS, nalezneme zde Sirokou
paletu zbozi a materiall, které Borgers CS odebira. Vyznamné k dostatku vyrobnich
vstupli pfispiva 1 vzdjemnd kooperace dcetfinych a matefské firmy, kde vznikaji
| ptilezitosti k sporam. JelikoZ jsou uréité vyrobni postupy soustied’ovany na jednotlivé
zédvody, stava se, Ze zahranini materidl putuje na ceskou vyrobni halu pouze
k opracovani a pak pokracuje zpét k dodavateli. Pivod vétSiny dodavateltt bychom

hledali zejména v Evropé. Firma se snazi také uptednostiiovat Ceské podniky Cisté
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z ekonomickych divodii a moznosti dalsi rozsifené spoluprace. Jako hlavni dodavatele
uvedeme napiiklad Borgers Bocholt, Thermoplastik, Fibertex CZ, Plzenské dilo, Inotech

a spousta vétsich 1 mensich dodavatelt.

Hovotime-li 0 zisku z exportovanych dilt, trzby za prodej vyrobku a sluzeb pro rok 2017
Cinily 6,634 miliardy K¢. Pokud sledujeme vyvoj ziskii z prodeje vyrobkt, zde lze
pozorovat stagnaci s tendenci k poklesu, ktery v ramci celkové sumy ziski neni tak
markantni. OvSem problémem dlouhodobym, ktery se poji s financemi podniku, jsou
stale rostouci naklady a hlavné omezenost zdroji, ze kterych lze tyto naklady pokryt.
Jedna se hlavné o spotfebu materialu a energii, mzdové naklady a ostatni provozni
naklady, které se rok od roku zvysuji. Divodem, pro¢ jsou tarifni naklady problematické,
se stalo zamé&stnavani velkého poctu agenturnich zaméstnancii a nésledna fluktuace

kmenovych zaméstnanct kvuli nedostacujici finanéni motivaci. (vyro¢ni zprava Borgers

CS 2017).
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4.2. Historie firmy Borgers SE & Co. KGaA a Borgers CS

Firma Borgers oslavila v roce 2016 své 150leté vyro¢i od svého vzniku. Prosla mnoha
zménami jak politickymi, historickymi, ekonomickymi, tak socidlnimi, coz bezpochyby

markantné ménilo raz firmy.

Ptibeh této spolecnosti se zacal psat jiz vroce 1864 diky Johannu Borgersovi, jez
pochézel z podnikatelské rodiny. Rozhodl se zalozit vlastni podnik a zpracovavat odstiihy
a zbytky baviny a viny a vyrdbét z nich vatu. Zde se zrodila celd myslenka praptivodu
koncepce Borgers, a to zrecyklovat zbylé ¢asti pii vyrobé do podoby néceho uzite¢ného.
ACc byly pocatky tézké a pomalé, brzy zacal Borgers vyd¢lavat tolik, Ze mohl expandovat,
stavét nové zadvody a vyvijet nové materidly. Firma za dobu své existence musela
prekonat n€kolik krizi jak povale¢nych, tak ekonomickych, ale vzdy se dokézala postavit
na nohy. Obrovska $ance pfisla ve 20. letech 20. stoleti, kdy se zacali na trhu objevovat
novi vyrobci aut (tehdy jesté¢ neznamé podniky, ale dnes automobilovi giganti). Borgers
od té doby zacal orientovat svou produkci na automobilovy primysl. Postupem casu si

firma zajistila odbyt u vétSiny vyrobcti automobilli po celém svété.

Na konci 70. let uZ firma zaméstnavala pies 1000 zamé&stnanct a pocet neustale rostl az
do soucasnosti. V roce 1985 pftisla dalsi faze internacionalizace, a sice vystavba zavodi
Vv britském Telfordu a Span¢lském Madridu. Pak se Borgers zacal orientovat na vychodni
trhy a do jeho hledacku se dostal Berlin, ale i Ceska republika. Nasmérovani na taméjsi
trh podpofil 1 tlak na sniZovani nékladl a vychodoevropské zemé& mély pro tyto levngjsi

produkce potencial.

Jako lokalitu si vedeni vybralo okoli Plzné, jelikoZ byla Plzeni propojena (tehdy pouze
¢astecné) s némeckymi hranicemi dalnici a zkratila by se vzdalenost do zdvodi Audi
Ingolstadt a BMW Mnichov a snizily by se piepravni naklady. Sidlem nové zalozené
spolecnosti Borgers CS s.r.o. se stalo mésto Rokycany. V prosinci 1993 byla podepsana
kupni smlouva na pozemek i velikosti 14 000 m?. Jako osoba zastiesujici ¢esky projekt
byl zvolen pan Rudolf Altrogge, ktery mé¢l z Bocholtu obrovské zkusenosti a dosahl velmi
sluSného ekonomického vzdélani. V ¢ervnu 1995 byl slavnostné otevien rokycansky
vyrobni zdvod. Zakéazky ptibyvaly a brzy nestacila pro vyrobu ani druhd hala, tudiz se
najafe 1996 vedeni pustilo do hledani dalSiho umisténi. Nedaleko Rokycan se

rozprostiralo mésto Hradek, které se sty svého tehdejsSiho starosty nebréanilo vstupu
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némeckého primyslu na jejich uzemi. Vystavba nového zédvodu trvala zhruba 2 roky a
koncem roku 1998 byla zahajena vyroba i zde. Po dokonceni vystavby v Hradku se firma
okamzit¢ zacala ohlizet po dalSich lokalitach. V roce 2002 koupili dal$i pozemky pro tieti
vyrobni a expedicni zdvod ve Volduchach, ¢imz se vytvoftil pomysiny trojihelnik a firma
mohla zalit strategicky rozhodovat o zaméfeni vyroby v zdvodech, aby se co nejvice

zefektivnila interni logistika a vyrobni procesy.

V roce 2006 firmu pfevzal pan Werner Borgers, ktery ve firme pusobil jako prokurista jiz
3 roky. Jeho moderni a mladistvy pfistup ke komplexnimu vedeni pfinesl dals$i uroven
expanze. Klade diraz na modernizaci marketingu koncernu, inovace a podporu dobrého
jména. Také se snazi ziskavat pro firmu stale nové projekty a zakazky. Celkové byl trend
prodeji stale rostouci a firma dale budovala nové vyrobni haly po celém svéte. Vyznamné
K trzbam pomahaly i Ceské zavody, které pied svétovou krizi roku 2009 vykazovaly
meziro¢ni narusty obratu o 18 %. Krizi pak vedeni zazehnalo diky reformam financovani
a tlaku na sniZovani ndkladii. Vc¢asné zakrocil krizovy management, snizil se pocet
pracovnich mist, zkratila se pracovni doba, napomohly i vyborné dodavatelské i
odbératelské vztahy. VSechny tyto aspekty uchranily skupinu Borgers pied celkovou

ekonomickou ztratou.

Po krizi se firma zacala je$té vice orientovat na internacionalizaci a svétovy trh. V roce
2013 byl zahajen provoz prvniho dcefiného podniku v Cing. Hned na to byl podepsan
kontrakt o stavbé nové haly v americkém Norwalku a polské Zlotonyji. Béhem obdobi
2005-2015 se firmé& podatilo celkovy obrat témé&f zdvojndsobit a pocet zaméstnanct

narostl ze 4500 na vice jak 7000.

Co se budoucnosti ¢eskych podniki tyce, tak se jiz rozbéhla realizace Masterplanu 2020,
ktery by mél rozdélit zdvody a kazdy by mél byt samostatny a sobéstacny co se vyroby i
expedice ty€e. V planu je prondjem ¢i nova vystavba logistické haly ve Volduchach vedle
zdvodu, ovSem tyto skuteCnosti ziistavaji stdle jen na papife. Vyroba se neustale
modernizuje a reorganizuje. Ve druhé poloviné roku 2017 se rozjela druha vyrobni hala
a sklad taktéz ve Volduchach. Spole¢nost jako celek se snazi neustdle expandovat a
orientovat na trhy s levngjsi pracovni silou. Na druhou stranu nékteré dcefiné firmy
zacinaji mit financni a kapitalové problémy, takZe nelze vyloucit, Ze se naptiklad nékteré

haly kompletné neprodaji ¢i nezaviou.
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4.3. Zavody a logisticka centra

Ceska odnoz firmy Borgers zabira plochu celkem 4 vyrobnich zavodt a 3 skladovacich
komplexti budov. Vyrobni haly najdeme ve méstech Hradek, Rokycany, Stupno

a Volduchy, ptic¢emz nejvétsi je voldussky zavod.

Centralni a expedi¢ni sklad provozuje firma pomoci logistiky tfeti strany spole¢né se
spedici LORENC ve Sténovicich. Také blizko rokycanského zavodu zfizen sklad
Kasarna, kde se skladuji obalové jednotky a vstupni nakupované materialy. Posledni
sklad je ve mésté Bfasy, kde jsou uloZeny vyb¢hlé ¢i nahradni dily. Na dalsi strané je

uveden ptehled véch vyrobnich zavodi i se zakladnimi tidaji.

4.3.1. Zavod Rokycany

Obrazek ¢. 3 : Zavod Borgers CS v Rokycanech

Zahéjeni vvroby: 4/1995

Rozloha pozemku: 32.000 m?

(zastavéna plocha 12.000 m?)

Podet zaméstnanct: 832

Hlavni zaméfeni vyroby:

konfekce

Zdroj: BORGERS web, 2018
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4.3.2. Zavod Hradek

Obriazek ¢. 4 : Zavod Borgers CS v Hradku

S~

Zdroj: BORGERS web, 2018

4.3.3. Zavod Volduchy

Obrazek €. 5 : Zavod Borgers CS ve Volduchach

Zdroj: BORGERS web, 2018
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Zahajeni vyroby: 1/1998

Rozloha pozemku: 55.000 m?

(zastavéna plocha 20.000 m?)

Podet zamé&stnancu: 884

Hlavni zaméfeni vvroby:

vyroba propylatu, tvarovani

Zahajeni vyroby: 1/2004

Rozloha pozemku: 70.000 m?

(zastavéna plocha 31.000 m?)

Pocdet zaméstnancu: 962

Hlavni zaméfeni vyroby:

vyroba propylatu, vyroba
PUR desek, tvarovani



4. Borgers CS spol. s.r.o.

4.3.4. Zavod Stupno

Obrazek €. 6 : Zavod Borgers CS ve Stupné

Zahéjeni vvroby: 1/2004

Rozloha pozemku: 650 m?

(zastavéna plocha 400 m?)

Podet zaméstnanct: 101

Hlavni zaméfeni vyroby:

vyroba zaclon pro ndkladni

automobily, drobné konfekce

Zdroj: BORGERS web, 2018

40



4. Borgers CS spol. s.r.o.

4.4, Produktové portfolio

Vyrobni postupy jsou pro kazdy material specifické, ovSem drtiva vétSina se vyrabi
pomoci list, do kterych se nastiiha potiebna délka hotové textilie a ta se za vyssi teploty,
tlaku ¢i podtlaku formuje do pozadované formy. Do listi se vkladaji predem vytvorené
ocelové konstrukce, které byly zhotoveny na kazdy projekt a kazdy dil zvIast’. Poté je dil

zabalen do obalovych jednotek a putuje do expedicniho skladu.

Nize predstavené produkty jsou ty materidly, jez v priabéhu své existence Borgers vyvinul

pro vyrobu dild, které vyvazi. (BORGERS web, 2018)

4.4.1. IboTherm

Jako nejcastéji pouzivany material k vyrob¢ izola¢nich dilti Se pouziva tzv. iboTherm.
Jedna se o smés specialnich skelnych vlaken, kterd jsou schopna odolat teplotdm az
1050 °C. Material ma nizkou tepelnou vodivost a také je znacnym akustickym izolantem,
coz z néj dela vyborného pomocnika pti vyrobé automobili, bilého zbozi nebo se vyuziva

jako vystelka stén vysokych peci.

4.4.2. Duroptex

Tento material se vyuziva na mnoho vyrobkii, ov§em primarni surovinou je pro vyrobu
tlumicich dili. Zakladem je bavlna, do které se pridavaji duroplasticka pojiva. Pokud
bychom chtéli zvysit tuhost produktu, pfidava se juta, kenaf nebo lyko. Tepelnou odolnost
zajiStuji vldkna, a to rostlinnd nebo skelnd. Vyuziva se hlavné jako pokryvka zadnich

desek kufru u auta. (BORGERS web, 2018)
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4.4.3. IboFoam

Z nazvu je patrné, ze se jednd o pénu, kterd je vyjimecna svou schopnosti napodobit
pokozku, ale zabranuje vstfebavani tekutin a necistot. Tyto schopnosti umoziuji
poskytnout kompletni ochranu na obou stranach. Navic se kvili své tvarovatelnosti hodi
na vyrobu dili, které musi kopirovat slozité tvary v automobilech jako naptiklad

v oblastech zavazadlového prostoru kolem rezervy nebo v piedni ¢asti okolo motoru.

4.4.4. 1boPUR

Tato péna je specifickd svoji lehkosti, coz je v automobilovém primyslu jeden

vvvvvv

kolem motoru. Jako lemy slouzi jiné textilie s nazvy PET/Viscose nebo PANox.

4.4.5. PropylathVH

Velmi specificky materidl je propylat, ktery se skladd zbaviny propojené
termoplastickymi vldkny. Nejsou zde potieba Zadna chemicka lepidla k propojent, jelikoz
tuto funkci spliuji pravé zminovana vlakna. Je mozné vyrab&t propylat v riznych
hustotach od 80 do 250 kg/m® a to v piipadé, Ze chceme, aby mél dil v rozli¢nych mistech
jiné hustoty. Ptivlastek NVH znamena anglické vyrazy ,,noise, vibration, harshness “, coz
v piekladu znaci vlastnosti, které je tento material schopen eliminovat, a to hluk, vibrace

a pronikavost zvukd.

Z propylatu se vyrabi tlumici dily na podlahy, bo¢ni a zavazadlové oblozeni, specialni
vylisky, které se pouzivaji jako izolace Celnich stén pro tlumeni narazii nebo jako

vicevrstva textilie a odlehéena textilie zvysujici tlumeni stén. (BORGERS web, 2018)
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4.4.6. TriflexAPVANCED

Triflex ma podobné vlastnosti jako duroptex popsany vyse. Ma vicestranné vyuziti nez
duroptex. I kdyz jsou oba velmi tepeln¢ odolné, triflex dokaze odolat jesté¢ vétSim

teplotam diky vyuziti vice mineralnich vlaken. (BORGERS web, 2018)

4.4.7. IboFelt

Specialitou této latky je jeho sendvicové poskladani. Mezi dvéma vldkennymi vrstvami
se nachazi lehka textilie, ktera pohlcuje zvuk. SlozKy pro vyrobu tohoto produktu jsou
polyesterova a polypropylenova vlakna. Tento material nalezneme naptiklad

na podbézich kol, kde je moznost pridat diky pfimé&sim i schopnost odolat vode¢.

4.4.8. Propylat™”?M

Asi nejveétsi mnozstvi vyrobki je prave z této hmoty. Je tomu proto, Ze ma Siroké vyuZiti.
Termoplastickymi pojivy se zpeviuji bavinéna ¢i syntetickd vldkna. Je mnohem hustsi
nez PropylatNVH. Vyuziti vyrobki je velmi $iroké a da se jimi oblozit prakticky cely
interiér i exteriér (napf. podb¢hy nebo spodek) vozidel. Déle se da pouzit jako vyplnéni

dvefi, palubnich desek nebo vnitinich prostorti kabriolett.

O jednu vrstvu navic neZ tento propylat ma propylat'S°FELT. Je vylepseny o zvukot&snost

a vodotésnost. Nachazi velmi vhodné uplatnéni pii vyrobé podbéhi kol.

4.4.9. IboAir

Tato konstrukce materialu vyuziva své lehkosti a schopnosti vytvaret vzduchoveé kapsy,
které jsou uzaviené mezi vrstvami. Je jedineny pravé ve své uspoife vahy, ale naopak
dokéze vytvofit silné izolaéni prvky. Vyuzivaji se pro vyrobu podlah v zavazadlovém

prostoru. (BORGERS web, 2018)
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4.4.10. IboComb

Specialitou iboCombu jsou papirové vostiny, které se propoji. Vzniknou tak vysoce
odolné a stabilni, ale na druhou stranu lehké desky, které se daji vlozit do zavazadlového
prostoru nebo jako odkladaci prostory. Tento material je velice perspektivni a v budoucnu

firma planuje vyrabét i dily pro vysuvné desky panoramatickych stfech.

4.4.11. Dekorované produkty

Jelikoz mé Borgers CS mezi svymi odbérateli 1 znacky vyrabéjici luxusni vozy, je nutné
dbat i na designovou stranku véci. Proto firma vyvinula i materidly jako ibolours nebo
microlours, které se daji barevné modifikovat a navic plisobi pfijemné na dotek.
Stoprocentné tak plni estetickou funkci vyrabénych dili. Co do sloZeni se jedna o rouno,

které ma velmi jemny povrch. (BORGERS web, 2018)

Obrazek €. 7 : Schéma vyrabénych autodili spolecnosti Borgers CS
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4.5. Podnikovy systém v Borgers CS s.r.o.

Ve firmé je vyuzivan systém PPS, ktery pracuje na bazi MRP 111, ale kvuli své zastaralé
verzi z roku 1992 pivodem z Bocholtu byl k 1. lednu 2018 vyménén na systém Xpert.
Tato nova verze funguje na naprosto totoznych principech jako jeji predchidce, pouze
doslo k vylepSenim vizualni stranky nebo pro uZivatelské potieby vhodnéjsi propojeni
S Microsoft Excelem, které vyrazné ulehCuje praci s daty. Navic byl tento systém
upgradovéan o nové tiskové funkce. Pouziva se napfi¢ celym podnikem od projektovych
manazeri pres nakupce materidlu, planovace vyroby, obalové disponenty, pracovniky
interni logistiky po koordinatory dodavatelskych fetézci. Sleduji se zde pohyby vstupli
a jejich procesy zmén do polotovarii az hotovych vyrobku, dale nastaveni vyrobnich
a balicich ptedpist, piijimaji se zde také odvolavky od zakaznikli nebo se naopak pomoci

EDI dat odesilaji pozadavky dodavateltim.

Dal$im pomocnikem pfi praci jsou bezpochyby i predvytvorené vizualizani ndstroje
V Microsoft Power BI, kde mohou uzivatelé najit mnoho uzitenych dat, propocti,
souhrnt, grafii a tabulek. Praci na logistice dale obohacuje a ulehcuje i systém Lorenc,
ktery funguje jako internetovy portdl a lze zde napiiklad sledovat nakladkové Casy
a pribéh nakladky zbozi v centralnim skladu ve Sténovicich nebo zasoby prazdnych palet
vramci vSech zavodi. Mezi dal§i nezbytné pomucky k praci slouzi zakaznické ¢i
dodavatelské portaly, na kterych musi pracovat piedevSim pracovnici zakazkového

centra.

Co se tyCe oznaceni produktli, meziproduktli nebo jakéhokoli materidlu (pro vyrobu,
nakupované zbozi, kancelarsky material apod.), jsou vSechny tyto tdaje zaneseny
do podnikového systému a kazdou véc zastreSuje sedmimistné Cislo vétSinou zacinajici
dvéma nulami a pak nésleduje kod 5 cisel, ktery je pokazdé unikatni. Takto jsou
oznacovany vyrobky, materidly, zbozi ¢i polotovary, se kterymi firma operuje. V celém
podniku se jim fik4 PPS Ccisla (vzhledem k ptfedchozimu pouzivanému systému) nebo

familiern¢ ,,PPSky*.

45



4. Borgers CS spol. s.r.o.

4.6. Logisticky retézec firmy Borgers CS s.r.0.

V této kapitole se budou odrazet skuteCnosti, jak ve firmé Borgers CS funguje tok
materialu od dodavatele pfes vyrobni haly po expedici ke kone¢nému odbérateli. Prvni
pasaz této kapitoly bude ovSem zaméfena na informacni tok, kterym veskeré logistické

procesy zacinaji. Nasledujici ¢ast bude popisovat samotny fyzicky tok.

4.6.1. Informacni tok v Borgers CS

Pokud ma firma pfijmout zakdzku, ktera je pro kazdy projekt a dil specificka, je nutné
nejdiive vyjednat zdkladni podminky vyroby a distribuce. Nejprve jsou na schiizkdch
projektového managementu spolu s ptedstaviteli obou zic€astnénych stran projednéna
specifika kontraktu a je peclivé promyslena a vykalkulovana celkova fyzickd i finan¢ni
narocnost. Zde se jednd hlavné o materidlech a dodavatelich, ¢asovém planu, vhodném
vybaveni linky, vyrobnich procesech, kvalit¢ a laboratornich testech, obalovych
jednotkach a formé zasilani odvolavek na oddéleni odbytu. Po schvaleni je vyhotovena
na zakladé¢ pozadavki odbératele zkuSebni dodavka vyrobkii a po odsouhlaseni,

ze zaslané vzorky jsou v potradku, se miZe zacit se sériovou vyrobou.

Informacni tok zacind jako obligatné u jakékoli firmy u pozadavku zaslané¢ho od
odbératele, v ptipadé Borgers CS se jedna o zakazniky z oblasti automotivu, jako jsou
automobilky samotné, ale i podniky vyrabéjici jiné autodily, které nedisponuji napiiklad
potiebnym vybavenim linek a formou outsourcingu je Borgers CS najat jako
subdodavatel. Pozadavky jsou zasilany z drtivé vétSiny formou hrubych (Lieferabrufe)
a jemnych (Feinabrufe) odvolavek. Jedna se o pfenos EDI dat, ktera zasilaji odbératelé
pravidelné (LABy) a ndrazové dle okamzité potieby (FABy). Poté je SCC piijmou

a potvrdi.

Pfijata informace pak putuje k pldnovaclim vyroby, ktefi museji tento pozadavek
vmeéstnat do naplanovanych vyrobnich davek, a pokud neni mozné vyhovét, je nutné
projednat s disponentem a samotnym zakaznikem datum dodani, které je schidné.
Okam?zit4 navySeni jsou specialni pfipad, kdy je v pravu Borgers CS a pozadavek se musi

rozporovat a zakaznik musi pockat, pokud uzaviena distribucni smlouva nestanovuje
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jinak. Poté se informace dostava do vyroby, kde ji za ptedpokladt funkéni linky, dostatku
materialu, persondlu a obalovych jednotek vyrobi dle pozadavkd. V mezidobé jiz
materidlovy planova¢ zajiStuje potiebné mnozstvi materidlu pro vyrobu tohoto
pozadavku, piipadné rozporuje, ze dodavatel neni schopen vyhovét a vyroba se timto
posouva. Informaci musi dostat i obalové disponentky, které musi provéfit stav prazdnych

oball a poptipad¢ je objednat.

Jakmile je vyrobek vyhotoven, je mozné ho nechat vyvézt. Timto se opét dostavame
k SCC, ktery provéti dispozici vyrobkd, objedna dopravu, zajisti pievoz na expedi¢ni
sklad a ptipravi potiebné dokumenty, které zasle na expedici. Pii vyskladnéni dilu se
pozadavek vymaze coZ znamend, Ze je vyrobek hotovy a odbaveny a tim je zakazka
uzaviena (popiipadé¢ pii vstupu u zdkaznika je zde riziko reklamace). Po uzavieni jsou
data zaslana do uctarny a na oddé€leni sales managementu a controllingu, kde se s nimi

nasledné pracuje v podob¢ faktur a souhrnii.

4.6.2. Materialovy tok v Borgers CS

Prabéh fyzickych vstuptl a jejich proména ve vystupy zacina u poptavky po materialu.
V ptipadé Borgers CS se jednd o piedem sjednané dodavatele nebo mtize jako dodavatel
slouZzit jedna z vyrobnich linek Borgers CS. Jsou projednéna specifika dodavky, a kdyz
je materidl dovezen na misto, kde se bude spotfebovavat, nastava Cas pro aplikaci

vyrobnich postupti.

Jakmile je vyrobek zhotoven, je zabalen do obalové jednotky. Firma vyuZivd mnoho
zakaznickych 1 internich palet. Najdeme zde napiiklad plastové VW palety, kovové
gitterboxy od BMW, dfevéné sklddaci na VOLVO ¢i kovové kontejnery pro Borgers
USA. Na kazdy dil je ptifazena originalni paleta, ale i naptiklad zalozni baleni, jako jsou
kartony se dfevénymi paletami. O baleni jako celek se staraji obalové disponentky, které
maji specifické zékazniky a staraji se o paletova konta. Vyskytuji se zde i dily, které maji

své specialni palety, které jsou uréeny jen pro jeden projekt nelze je univerzalné vyuZzivat.
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Obaly jsou objednavany u zakaznikd a jsou dovazeny v koleckach?, kdy z Borgersu

odjizdi hotové vyrobky a zpét vozi automobily prazdné palety.

Po zabaleni a zajiSténi ochrany dilu pro piepravu se hotovy vyrobek odveze na misto
skladovani nebo rovnou do expedi¢niho skladu, kde ho VZV nalozi na nakladni
automobil. Nékteré dily je nutné ptevazet ze skladii zavodi do centrdlniho skladu
Sténovice. Zakonéenim tohoto toku je vydej k piepravé smérem k zakaznikovi (vétiinou

automobilky nebo jiny dodavatel automotivu).

! Doprava Vv tzv. kole¢kuje systém nakladek a vykladek u dopravcl poditajici s dopravou tam i zpét.
V praxi to znamena, ze u dodavatele se nalozi plné obaly, dovezou se k odbérateli a ten posila prazdné

nazpét.
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4.7. Rizeni zasob v Borgers CS spol. s.r.o.

Kazda firma se v souCasné dob¢ snazi dbat na hladky pribéh a tok zdsob napfiic
podnikem. Na jedné stran¢ stoji dodavatelé, kteti jsou nuceni dodat potfebné mnozstvi
v¢as a v pozadovaném mnozstvi a kvalité, na druhé stran€ je vyroba podniku, ktera musi
rozvrhnout procesy tak, aby bylo dosazeno spravného mnozstvi hotovych dili pro
odbératele. Soudasna situace se zasobami je na strané vstuptl i vystupti podobna. Casto se

stava, ze material i hotové dily chybi a tlak z nedostatku se pak prolina celym podnikem.

4.7.1. Naklady Fizeni zasob

Pro Borgers CS jsou zasoby spojeny s vyrobou, tedy je nutné zajistovat dostatek vstupti
pro vyrobu a uspokojivd mnozstvi pro expedici k zdkaznikovi. V soucasné dobé se
spole¢nost snazi predevsim aplikovat moderni metody a technologie pro redukci

nadmérnych zasob. V zasobach tohoto vyrobniho podniku se totiz drzi zna¢né néklady:

e naklady porizeni jsou spojeny s celkovym procesem nakupu. VéEtsinou firma
plati pfepravu, pokud neni zapocitana jiz v cené produktu. Také se zde
odrazeji 1 chybné jednani oddéleni nakupu, pfi kterém vznikaji vicenaklady,
které musi firma uhradit.

e naklady na skladovani ptedstavuji hlavné mzdy skladnikti, technicky provoz
skladt, 0drzbu VZV ¢i néklady za ztratu a odpisy, které se pak také odrazi
Vv celkovych provoznich nékladech.

e ndklady z nedostatku jsou ve firmé velmi diskutovanym tématem, jelikoz
dosahuji horentnich sum a velmi se odrazeji na vysledku hospodateni. Jedna
se o specialni pfepravy, které museji byt zprostfedkovany pomoci poptanych
pfepravcii. Dlvodem je nedostatecnd vyroba, chybéjici materidl nebo
zhotoveny polotovar nebo malo obalovych jednotek. Celd tato situace je

zavinéna Borgers CS, tudiz jdou veskeré poplatky za firmou.
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V soucasné dobé je z Bocholtu na cesky Borgers vyvijen velky tlak na snizovani
veskerych nékladii, a jelikoz jsou logistické naklady vice flexibilni k redukovani, snazi
se firma eliminovat nezadouci vlivy a snizovat je na nezbytna minima. OvSem tyto
problematické situace jsou mnohdy nefeSitelné a jinak nez ptes vicenaklady spojené se

specialnimi transporty se tomu firma neubrani.

4.7.2. ABC/XYZ analyza zasob

Borgers CS se fadi mezi firmy, které této analyzy vyuzivaji hojné. Své uplatnéni naslo
ABC d¢leni zasob ve vyrobé, planovani vyroby, projektovém managementu, controllingu
a podobné. Dnes je tato klasifikace naprosto automatickd a kazdy dil je zatazen podle
daného klice do skupiny. Parametry jsou zatazeny pod PPS ¢islem 1 v systému, coZ
vyznamné ulehcuje ndsledné exporty dat a jejich porovnavani. Borgers CS déli dily nejen

dle ABC analyzy, ale i XYZ.

A —dily: obratové nejvétsi PPS do 80 %

Jsou zde zahrnuty vyrobky a materidly, které maji nejvétsi podil na celkové hodnoté
spotfebovanych dili. Jedna se predevSim o dily, které se expeduji témét kazdy den

zakaznikiim jako Audi, VW, Skoda, BMW nebo Volvo.
B — dily: dalsich 15 % obratové nejveétsich PPS

Zde jsou predevsim zasoby, které vznikly diky néjakym specialnim, ale dlouhodobym
projektim. Vyvézeji se vicekrat za tyden, ale nepfedstavuji tak markantni zatéz pro
vyrobu. Toto jsou doplnkové dily, které firma distribuuje menSim zikaznikiim ale

pravidelnéji.
C —dily: zbylych 5 % do celkového obratu

Vétsinou nahradni dily pro vSechny zédkazniky.
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X —dily: expedované nebo porizované Ix a vice za tyden

Nejcastéji expedované dily podobné jako skupina A. Jsou to velmi frekventované dily,

které dostavaji nejvice odebirajici zdkaznici.
Y —dily: expedované nebo porizované Ix za 14 dni

V této skupin¢ jsou materialy a hotové vyrobky, které se vyvazi mensim zékaznikiim

a materialy jako jsou Sroubky, folie, kartony a podobné.
Z —dily: expedované nebo porizované méné castéji

Zde se vétSinou nechavaji dily, které se jesté¢ nékdy vyrobit mohou, ale jsou vybéhlé

a zfidkakdy na né ptijde poptavka.

Tabulka ¢. 3 : Klasifikace vyrabénych dili Borgers CS — pocty PPS cisel

A B C CELKEM
X 362 439 1055 1856
Y 33 86 728 847
Z 0 29 1156 1185
CELKEM 395 554 2939

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materialti Borgers CS, 2018

Tato tabulka zobrazuje, kolik jednotlivych hotovych dilti a polotovarti se ve firme vyrabi.
Tyto tdaje se kazdy den meéni, ale pouze v jednotkach, jelikoz se neustale dily
a polotovary modifikuji a s nimi i ¢isla v systému. Takze musime pocitat s tim, Ze néjaké

procento téchto ¢isel predstavuji dily vyb&éhnuté nebo teprve nabihajici.
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Tabulka ¢. 4 : Klasifikace vyvaZenych dili Borgers CS — pocty PPS Cisel

A B C CELKEM
X 140 188 335 663
Y 26 31 183 240
Z 0 6 343 349
CELKEM 166 225 861

Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich materialt Borgers CS, 2018

Oproti piedchozi tabulce tento piehled zobrazuje aktudlni stav a klasifikaci ABC/XYZ
vSech vyvazenych dili. Je ziejmé, ze vyvazené dily ptredstavuji zhruba tietinu vSech
vyrabénych dilt, coz dokazuje fakt, ze do vyrabénych pocitdme i polotovary. Vyvazené

dily se neaktualizuji tak Casto jako vyrabéné a jejich pocet byva vétSinou konstantni.

4.7.3. P - systém Fizeni zasob

Tento zplsob je velmi €asto pouzivan v oddéleni ndkupu. Vétsinou se odvolavky odesilaji
na piedem dohodnuté dodaci terminy a mnoZstvi zavisi na naptiklad tydenni potfebé nebo
na ¢etnosti zakazek z vyroby. Tento systém je v nakupu osvédceny a mélokdy selhava.
Stava se naptiklad, ze dodavatel material dodat nemtize, i kdyz je objednany, ale to jsou

krajni ptipady, které maji sva specificka feSeni.

Dale se P - systém osvedcil pfi vyvozech k mensim zakaznikim, ktefi neodebiraji v tak
markantnich mnozstvich. Jsou to naptiklad spolecnosti LEAR, Faurecia, BOS
Automotive nebo TAC Group Slovakia. Navic maji odbéry vétSinou stdle stejné
objednavané mnoZzstvi a vykyvy nejsou tak Casté. Pro vSechna odd¢leni je tento styl
vyfizovani objednavek piehledny, jednoduchy a hlavné pro vyrobu smérodatny

a neménny.
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4.8. Vyuzivané logistické technologie ve firmé

Jelikoz ma firma Sirokou zékladnu dodavateli 1 odbérateld, vyuziva velky pocet zptisobu
zasobovani. Pokud bychom zacali u oddé€leni ndkupu, tak tam ptevladd zde vétSinou
koncept P- systému fizeni zasob. Co se vyroby tyce, zde jsou postupné aplikovany
Diulezitym logistickym ¢lankem jsou koordinatofi dodavatelskych fetézct, kteti plné
pouzivaji techniky Supply Chain Managementu. Nutno dodat, Ze jejich kompetence jsou
mnohem rozsifenéjSi. Staraji se naptiklad o logistické reklamace, zajistuji dopravu
ve specidlnich ptipadech, pfipravuji vyvozni papiry, planuji obalové prostredky, fesi
pfevozy mezi zavody ¢i jsou celkovym komunikacnim kandlem mezi podnikem
a zakaznikem.

Nejvice vyuzivana technologie ptipravy zakazek k zédkaznikovi je just in time, kterd se

vyuziva v drtivé vétsin€ pro zdkazniky.

53



4. Borgers CS spol. s.r.o.

4.9. Technologie kanban v Borgers CS

Prvni zaCatky pouzivani této technologie se datuji na zacatek roku 2016, kdy bylo
vybrano nékolik pracovist, na které by bylo vhodné tyto procesy aplikovat. Prikopnikem
vV zavadéni této metody je Dipl.-Phys. Tomas Doldk, ktery se inspiroval ve firmé

Faurecia.

Stanovisté kanbanii bychom nalezli v kazdém z vyrobnich zdvodl a dokonce funguje
i logisticky kanban mezi zavody a centralnim skladem Sténovice. Poéet pracoviit se letos
rozrostl na 4 a pocet dill, které do kanbanu spadaji, je 23. Zatim jsou tato pracovisté

pecliveé sledovana a testovana na zmény.

V nasledujicim textu je slovo kanban ozna¢enim pro celkovy koncept technologie.

4.9.1. Prechod od push k pull systému ve firmé

Vyroba se v Borgers CS vzdy orientovala dle tradicniho push systému, kdy oddéleni
planovani vyroby poslalo na jednotlivé linky vyrobni plany a jakmile se dil na jedné lince
vyrobil, byl tlaten na linku dalsi pro aplikaci nasledujicich vyrobnich postupi. Toto
uskupeni linek a zpiasob, jimz byly dily vyrabény, mé¢l za nasledek mnoho mezer ve
vyrobé a odhalovani slabych mist, kterd nebyla mozna néjak posilit. Dochazelo ke kupeni

dild, ale i k vysokému nedostatku.

Dutlezitym milnikem bylo, kdyZ se vyroba zacala orientovat na pull systém. Znamenalo
to, Ze se jednotlivé linky rozdé€lily na pracovisté, kterd si odebirala dle potteby hotové
dily od ostatnich linek a tyto musely dily dovyrobit do ur¢it¢ho mnozstvi. Takto bylo
poradi linek za sebou poskladano, aby se pfedev§sim minimalizovaly néklady interni
piepravy od linky k lince a bylo uSetfeno co nejvice mista a zaroven bylo poskytnuto

misto k uskladnéni polotovarti a hotovych vyrobki.
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Obrazek €. 8 : Klasicky push systém v Borgers CS

_potfeba dilti (odvolavky)

vyrobni plén_..--===""""

Vyroba polo-
tovard 1
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EEm—
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hotovych dild

.-'_’_L¢.-'_'1'ba_.

— | Zakaznik

Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018

Obrazek ¢. 8 popisuje zastaraly push systém, ktery je centralizovan planovanim vyroby a
kazdé pracovisté dostane vyrobni plan, vyhotovi zakazku a polotovary posouva na dalsi

pracovisté smérem k vyrobé hotovych dila.

Obrazek €. 9 : Moderni pull systém v Borgers CS
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tovard 1 tovaru N hotovych dilt
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die odb&ru dle vabgru dle wdbgru

Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018

Z obrazku €. 9 je evidentni, ze hotové dily odebird zdkaznik a vyroba musi dily béhem
casové jednotky opét vyrobit dle pozadavkl. Predchozi clanky vyroby tento zpisob
kopiruji, a jakmile vezme vyroba hotovych dilti polotovar N, vyroba polotovarit N znovu
vyrobi potiebnou davku polotovari N, aby bylo z ¢eho odebirat. Pro vyrobu musi

pracovisté N odebrat polotovary 1 z jiné linky, ktera funguje na stejnych principech.
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Pull systém transformoval v prvnim kroku z nepravidelnych odvolavek zakaznika
pravidelné, fizené odbéry ze skladu hotovych vyrobkli a ve druhém kroku taktéz
pravidelné, fizené vyrobni zakazky findlnich vyrobka. Postupnym zavadénim se pull
systém stal velmi dilezitym nastrojem pro neustalé zlepSovani toku materialu v celém

podniku.

Po zavedeni se vytyCilo né€kolik dil¢ich cilii pro dosazeni dlouhodobych cilt, kterymi

jsou:

e neustdld optimalizace (hlavné redukce) skladovych zasob hotovych dild,
polotovarti a nakupovanych materiald,

e vyrobni stabilita (kontinudln¢ bez vykyvi),

e produktivita (maximalizace vyrobeného mnozstvi na pracovnika),

e one-piece-flow co nejblize taktu spotieby zakaznika.
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4.9.2. Cil zavadéni kanbanu ve firmé a jejich plnéni

Manazefi, ktefi v Borgers CS zamysleji zavadét kanban, maji tii primarni cile:

e redukce stavu zasob — snizovani nakladu,

e jednodussi a transparentnéjsi procesy fizent,

e mensi vykyvy skladovych zasob.
Co se jejich dosahovani tyce, tak pozorovani né€kolika dilt, které byly do kanbanu
zavedeny pied n€kolika mésici se prokazalo, Ze skute¢né dochazi k velkému tibytku a tim
se vytvaii volna plocha pro dalsi projekty (vétSinou se plocha pouzije pro vystavbu
novych linek). Jedna o poklesy v praméru 20-50 % celkové prumérné skladové zasoby,

coz vyrazn¢ ovlivituje i vazanost finan¢nich zdroj v zdsobach.

Dale se diky kanbanu dokézaly eliminovat vykyvy v zadsobach. Sice se stale objevuji, ale
je to zptisobené hlavné novymi projekty ¢i predzasobami, které ovlivnit nelze, jelikoz o

nich rozhoduje vedeni a zédkaznik.

Co se nakladu tyce, ty nelze vyjadrtit z divodu, zZe udaje se z podnikovych softwarovych
nastrojii po urcité dobé vymazavaji. Z podnikového systému by se dalo tuto ¢astku ziskat,
ale byl by to casové velmi naro¢ny kol z diivodu, Ze PPS ¢isel je jiz n€kolik a nejsou
k dispozici naprosto presné informace, kdy byl na PPSce kanban zaveden. Pro firmu jsou
smérodatné dikazy o sniZovani skladovych zasob a vznikajici volna plocha, coz samo o

sob¢ je velmi pozitivnim efektem.

Celkové doslo k vétsi transparentnosti hlavné v oblastech fizeni zasob a vyroby. Firma
I nadale planuje tuto technologii zavadét praveé kvili spliovani vyty¢enych cilti. Redukce
hladiny skladii je dilezitym tématem schlzi a stidle se vedeni snazi vymyslet nové
postupy, ale je jasné, ze kanban ma své vysledky a bude jesté dilezitou pomiickou pro

firmu do budoucna.
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4.9.3. Postup zavadéni technologie kanban ve firmé

Jako nejvhodné;jsi technologii, kterd by zarucovala co nejplynulejsi prubéh vyrobnich a
logistickych procesii, se stal kanban. Jeho aplikovani zacalo postupné na nové
vznikajicich i1 stavajicich linkdch. Nasledujici ¢ast bude popisovat celkovy proces

zavadéni systému kanban v Borgers CS.

1. Analyza materialového toku
Urcena linka nebo proces musi byt peclivé analyzovan, zda vyhovuje potiebnym
parametrim. Dochézi k analyze hodnotového toku tzv. Value Stream Map, kde se

zaznamenavaji idaje toku materidlu a informaci ve stdvajicim stavu.

2. Sher potiebnych dat

Tato etapa se tyka hlavné linky, pracovisté, ale i PPS ¢isel. Je zpracovan komplexni
soubor pro kazdy KANBAN projekt, kde jsou udaje jako: ¢islo PPS, vyrobni a spotfebni
zavod, norma, vyrobni davka, ABC/XYZ analyza, vyrobeno za minulé obdobi, mnozstvi

v odvolavkach, velikost palet a mnozstvi na paleté.

3. Analyza vyvoje skladu

Dalsim krokem je zmapovat pohyby na skladech a dodavek k zakaznikovi. Po sbéru dat
se sleduji vySe a vykyvy skladovych zasob a analyzuji se diivody spolu s planovanim.
Také se stanovi Cetnost a objem dodéavek (expedici) k zdkaznikovi, kde data poskytuji
SCC.

4. Vypocet vyrobnich davek a potrebnych skladovych mist

Nasleduje urceni kanbanovych dilt dle ABC/XYZ analyzy (AX az BY dily), vypocitaji
se vyrobni davky na zaklad¢ dostupného Casu a délky Casu pro vymeny. Poté je nutné
urcit skladova mista a jejich pocet pro zajisténi dodavek béhem nevyrobniho ¢asu dané
PPS tj. cas, béhem kterého se vyrabi jiné PPS. Ru¢ni korekci se opravi data dle potieb,

jelikoz mtze vyrobni davka vychdzet delsi nez skladové zasoba.

5. Planovani nového materidalového toku
Dle ptedchozich analyz a dat se nastavi materialovy tok pro kanban a vypracuje se cilovy

hodnotovy tok.
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6. Organizace hardware

V této fazi se pripravuji fyzické potieby, které bude systém pro své fungovani potiebovat.
V Borgers CS se pouzivaji hlavné kanbanové boxy pro vytvareni davek, poStovni
schranky pro pievoz kanbant mezi zavody (pokud existuje), ¢ekaci fady, které urcuji
poradi pro vytvoiené vyrobni davky a samotné kanbanové karty, kde se stanovi pocet

karet a maximalni pocet oball ¢i prepravek na skladé.

1. Fyzicka priprava skladii a materialovych tokii

Urcuji se konkrétni mista pro skladovani dilti v kanbanu i mimo kanban. Dale nasleduje
ptiprava téchto mist, je provedena inventura, vyklizeni a potfeby k zajiSténi FIFO.
Jakmile je ur¢eno misto a postaven kanbanovy box, reorganizuji se materialové toky,

upravuji se linky a vytvaii se nové cesty pro VZV.

8. Skoleni zaméstnancii

Dulezitym bodem pfi piipravé je zapojit do celého procesu zaméstnance, operatory,
obsluhy linky mistry, skladniky, vozickafe, planovace vyroby, vedouci skladu i
management. Po fyzické ptiprave jsou proskoleni vSichni zac¢astnéni, kteti budou proces

vést v chodu.

9. Zavedeni kanbanu

V konecné etapé€ jsou zruseny vyrobni zakazky dilt kanbanu a vystavi se nové kanbanové
zakazky. Zaméstnanci, ktefi jsou do procesu zapojeni, jsou sledovani a je jim k dispozici
potiebnd podpora. Po ndjezdu a zabéhnuti do bézného pracovniho provozu se sleduje
hlavné pribéh a hospodateni s kanbanovymi kartami, hlavné jejich kompletnost a spravné

pouzivani.
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4.9.4. Vyuzivané druhy kanbanu

V Borgers CS se vsoucasné dob¢ vyuzivaji 2 modifikace kanbanu, a to vyrobni
a logisticky. Kazdy ma sva specifika pouziti, ktera budou rozvedena v nasledujicich

podkapitolach.

4.9.4.1. Vyrobni kanban

Zkratka pro vyrobni kanban je PIK. Jedna se sloZeni prvnich pismen anglického vyrazu
»Production Instruction KANBAN®“. Tato podoba kanbanu je v soucasné dobé hojné
zavadeéna prave ve vyrobé, kde je snaha docilit asovych, skladovych popt. prostorovych
a nakladovych uspor. Kanbanova karta nese informace pro vyrobu. Jedna se o udaje, co
a kolik do obalové jednotky je tieba vyrobit. Supermarketové sklady jsou umistény na
zacatcich 1 na konci vyrobni linky. Kazdy obal nese jednu kartu, ktera symbolizuje
a popisuje dany dil. Kanbanovy box je umistén také na konci linky, kde se vytvareji
vyrobni davky. Kdyz je vyrobni davka kompletni, zatadi se do ¢ekaci fady, kterd je na
zacatku linky a miiZzeme na ni sledovat posloupnost jednotlivych déavek, které jsou

vytvofeny v sekvencnim boxu.

Obrazek €. 10 : Schéma vyrobniho kanbanu v Borgers CS
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Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018
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494.1.1. Uzavi'eny obéh vyrobniho kanbanu

Cely kolob¢h vyrobniho kabanu zacina u palety oznacené kanbanovou kartou. Doty¢na
paleta je s vyrobkem nebo polotovarem pievezena na sklad. Pii odbéru ze skladu se karta
sundé. Karta se vlozi do definované prihradky kanbanového boxu. Kdyz se karty seskupi
do predem stanovené vyrobni davky, je cela davka vlozena do ¢ekaci fady ve vyrobni
lince. Cekaci fada udava potadi, v jaké jsou kanbanové vyrobni davky vyrabény. Po
vyrobeni obalové jednotky se kanbanova karta pfipevni na obal a zde prace vyroby kon¢i
a dostavame se opét na zacatek, kdy plna palety putuje na sklad a ¢eka na své vyprazdnéni

a sejmuti karty.
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4.9.4.1.2.

PIK karta

PIK karta je vyhotovena z tvrdsiho papiru a zalaminovana kvili ochrané. Na levé strané

je napsano PPS ¢islo, ¢islo materidlové skupiny a pracovisté, na kterém se dil vyrabi.

Okénko je vyplnéno barvou, ktera je ptifazena dané PPSce. Pokud se jedné o hotovy dil,

ktery se déli na levou a pravou stranu, jsou barvy rozd€leny na rtizovou-leva a modrou-

prava. Centralni ¢ast je Cisté identifikacni a pod identifikaci je bliz§i popis vyrabéného

dilu nebo polotovaru. Vpravo se naléza carovy kod vyrobku, ktery usnadnuje logistické

procesy a uplné pti pravém kraji je rychlost vyroby, obalova jednotka a plnici mnozstvi.

Celé pozadi karty je zabarveno dle stroje popft. pracoviste, na kterém se vyrabi.

Obrazek ¢. 11 : Modelovy priklad PIK karty v Borgers CS

L1 BORGERS Priklad vyrobniho KANBANu

PIK

0

Cislo materialové
skupiny, ¢. PPS",
rychlost vyroby

Vyrobkova skupina,
PPS vyrobku,

typ a mnozstvi/obal
nazev vyrobku

Barevny podklad dle stroje

Zavod,
vyrobni

stfedisko™

[0 BORGERS |
PROPYLAT

PPS: 0084443
Pracovisté VO 15-312

VYROBNi KANBAN

BMW F45 MAS Propylat
pristrihy 95x90cm? , 1350g/m?

* barva okna dle PPS

f

16cm (16.5cm vE. laminacni félie)

Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018
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49.4.2. Logisticky kanban

Jinym nazvem také odbérovy nebo WK z anglického ,,Withdrawal KANBAN®. SlouZi pro
zlepseni a zjednoduseni prub¢hu logistiky. Karta udava, co a kolik dle obalu je tfeba
ptivést ze skladu do skladu. Supermarketové sklady se nachdzi na zac¢atku i konci linek,
do kterych logistika dodava, ale také odebira. Pti odbéru ¢i spotiebé obalu do linky se
odlozi WK pro logistiku do odkladaciho boxu, ktery se pravidelné vyprazdnuje a putuje
do dodavatelského skladu, kde jsou karty opét pfipevnény na obaly.

Tento druh se zagal vyuZivat pii transportech ze skladii v zavodech do skladu Sténovice.
Ve Sténovicich je totiz velmi omezena plocha pro hotové dily a nékdy se stavalo, Ze se
dily, které nebyly pfimo nutné pro expedici, nakupily a dily, které bylo nutné dle planu
vyvézt, chybély a piebytkové dily se pievazely na skladovaci misto, kde bylo dili
nedostatek. Zavedenim této metody se podafilo optimalizovat pribéh a hlavné
skladované mnozstvi, kdy si ve Sténovicich sami feknou, kolik je mozno pojmout a

poslou si karty do skladu hotovych dil na zédvodé¢.

Déle se vyuziva pii prevozech mezi sklady, kdy naptiklad propylatova linka ve
Volduchach zasobuje linky v Hradku, ale vyroba nema ptesny ¢asovy harmonogram, kdy
je nutné mit v Hradku skladem role. Zavedeni tohoto WK se zoptimalizoval tok a sklad

v Hradku neni ani vyprazdnény, ale ani nebyva pteplnény.

Obrazek ¢. 12 : Schéma logstického kanbanu v Borgers CS
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Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018

63



4. Borgers CS spol. s.r.o.

49.4.21. WK karta

Karty odbérového kanbanu jsou skoro totozné s vyrobnimi az na rozdil barevného pozadi
celé karty. Logistické kanbany Borgers CS jsou ozna¢eny podkladem zelené barvy se

vzorkem. Rozlozeni udaji je naprosto stejné jako u PIK.

Obrazek ¢. 13 : Modelovy priklad WK karty v Borgers CS

LB BORGERS Priklad logistického (odbérového) KANBANu | WK
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* barva okna dle PPS

Zdroj: Interni materialy Borgers CS, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Jednim z pracovi$t, na kterém je uplatiovana technologie kanban, je pracovisté
s oznacenim 15-315. Jedna se o vyrobni linku na produkci propylatovych konberct tj.
polotovarti pro nasledujici vyrobu hotovych podbéhovych dili (ve firmé jsou tyto dily
oznacované jako Radlaufschalen). Tato linka je umisténa v hale ¢. 1 ve Volduchéch
a dosahuje plochy skoro 1400 m?. Skladovaci plocha pro material a polotovary zabira
415 m?, KANBAN byl zaveden na 15-315 v dubnu roku 2017. Co se zaméstnanci tyce,
na 12hodinovych sménach pracuji na lince vzdy 4 pracovnici a jeden pfifazeny operator
VZV. Pracovnici linku fidi ze dvou stanovist. Bezpe€nost je zde na prvnim misté, proto
jsou tato pracovisté odd€lend od linky, aby pracovnik nepftisel do styku se stroji. Operatoti
maji na starosti celkovy kontinualni provoz linky, jeji zasobeni a odebirani hotovych

polotovarti, samotny chod linky kontroluje a spousti operator z bezpe¢né vzdalenosti.

Obrazek €. 14 : Pohled na kanbanovou linku 15-315

Zdroj: vlastni potizeni, 2018
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PPS dily, kter¢ linka zpracovava, jsou Vv nasledujicim souhrnu i s hrub$im popisem:

PPS ¢islo Oznaceni Specifikace

0082087 BMW RLS F2x,F3x Propylat 296 cm. Rolle 1450g/qm
0070401 VO 413 RLS HI Propylat 190cm Rolle 14009
0080017 VO 352/413 RLS VO Propylat 1400g/gm, 265cm Rolle
0085411 VO 541 RLS Propylat 170cm role 1200g/gm PES/PP
0084296 VO 526 RLS Propylat 1400g/gm, 268cm Rolle

Co se ty¢e blizs§iho popisu dilt, jedna se o role propylatu (polotovary) na BMW (1.)
aVOLVO (2.-4.). Propylaty jsou pak pouzivany na vyrobu podb&hovych dilu.
Specifikace znamenaji $iiku role a hustotu nebo tuhost na m?. Délku navinu na roli pak
urcuje praveé kanbanova davka. VéEtSinou se u téchto dilti udava délka jedné role 200 nebo

250 m, ovSem celkova vyprodukovana délka se 1isi dle praveé nastavené kanbanové davky

Obrazek €. 15 : Kanbanova tabule s ¢ekaci Fadou na pracovisti 15-315

‘ " éai ] . » =

Zdroj: vlastni potizeni, 2018
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5.1. Vyroba na pracovisti 15-315

Na obrazku €. 14 I1ze pozorovat, jak jsou linka a jeji soucasti rozmistény na halach. Tento
layout byl vytvoifen na zdkladé¢ odpozorovaného vyrobniho procesu a nasledného

skladovani. Kanbanové pracovisté symbolizuje hnédy obdélnik.

Obrazek ¢. 16 : Barevné schéma linky 15-315
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Cely proces zac¢ina na modrych stanovistich, ke kterym je pfistup zvenci vraty €. 3. Jedna
se prevazné o skladovaci plochu riizného materialu a polotovari. Ovsem tmavé modré
misto znac¢i skladovaci plochu odfezkd a zbytkd z vyroby propylatovych dila. Jde
0 propracovany proces recyklace, jelikoz pravé ony zbytky jsou jednim ze dvou
zékladnich slozek propylatové deky. Zbytky se na drticim zafizeni rozmé&lni na granulat
a putuji vzdusnym potrubim na dal$i pracovisté. Pohyb rozemletého granulatu znaci

na obrazku €. 16 Cervena Sipka.

Obrazek ¢. 17 : Skladované odrezky a pracovnik zajiStujici jejich semleti pro

produkci na lince 15-315

R

Zdroj: vlastni pofizeni, 2018

68



5. Kanbanové pracovisté 15-315

Druha slozka, ktera potiebuje pocatecni zpracovani predtim, nez vstoupi do linky, je smés
polypropylenu s polyesterem. Tyto dvé latky jsou dodavany ve velkych balicich a michaji
se v poméru 1:1. Baliky se rozbali a jejich obsah je napéchovan do mykacich zafizeni.
Diky mykani se docili rozkladu baliku na jednotliva vlakna, ktera pak vytvaii pti dalSim
procesu propylatovou deku. Mykaci zafizeni jsou fizeny z oranzového stanovisté 1, kde
sedi operator a cely proces kontroluje. Pohyb namykanych vldken smérem do linky 15-

315 oznacuje Cerna Sipka na obrazku €. 16.

Na obrazku €. 18 je mykaci zafizeni v levé Casti a misto na obrazku, kde je rozsvicené

svétlo, oznacuje fidici stfedisko mykani (na obrazku ¢. 16 oranzové pole s Cislem 1).

Obrazek ¢. 18 : Mykaci zafizeni na k lince 15-315

Zdroj: vlastni potizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

V momenté, kdy jsou granuldt i namykand vldkna pfipraveny k dalSimu zpracovani,
zapne se propylatova linka (tmavézeleny Sestitthelnik) a vldkna jsou proplétana
a michana, aby byla vytvofena textilie pfipominajici deku. Tyto deky se na lince vytvateji
dv€ a mezi né je vsypavan granuldt z recyklovanych propylati. Tato granulitova
mezivrstva zajistuje pevnost a hustotu celé deky. Na obrazku ¢. 19 je vidét cela sestava

piistroju zajist'ujici tento vyrobni proces.

Obrazek €. 19 : Zacdatek linky na vyrobu propylatovych dek na pracovisti 15-315

Zdroj: vlastni pofizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Ptistroj po nasypani granuldtu mezi ob¢é deky posouva dél na Sici stanovisté, které je
ve schématu oznaceno zluté. Toto Sici zafizeni je zajimavé tim, Ze se zde nepouziva zadny
pojici materidl jako nit¢ nebo jind vlakna na propojeni. Pracuje totiZ na principu
mikrojehlicek, které celou textilii proboddvaji s velmi vysokou frekvenci. Tim se
prakticky obé deky s granulatem mezi nimi dokonale propoji v jednu celistvou
propylatovou deku. Smér vyroby znac¢i na obrazku ¢. 16 zelené Sipka. Obrazek ¢. 20
zobrazuje v levé ¢asti bilou zakryvaci budovu Siciho stroje. Vedle bilé budovy je tidici
stanovisté €. 2, které kontroluje proces dohotoveni propylatové deky. V pravé ¢asti je

navijeci soustava.

Obrizek & 20 : Sici zatizeni na lince 15-315 a zakonéeni linky

Zdroj: vlastni pofizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Konec linky (svétle zelené pole na obrazku ¢. 16) je opatfen navijaky, které umoznuji
deku v celé jeji délce navinout na jiz piipravenou kovovou konstrukci slouzici jako
obalovéa jednotka. Hotova role (na obrazku €. 21 v pravé €asti) je opatiena Stitkem pro
dalsi identifikaci a je k ni pfipojena i kanbanova karta, kterd pfi vyrobé visi u linky a

postupné se odebiraji, jak se cela davka vyrabi.

Obrazek €. 21 : Navijeni hotového propylatu na lince 15-315

Zdroj: vlastni pofizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.2. Skladovani na pracovisti 15-315

Hotovy kanban putuje na sklad na vedlejsi hale, kde je pro kazdé PPS Cislo pfipravena
plocha pro maximalné povolenou skladovou zasobu. Skladova mista jsou celkem 3, ale
dily jsou skladovany vzdy po PPS ¢islech a na stejném mist¢, je ujednano, ze nikdy nema

byt jedna PPSka na vice mistech.

Co se tyce obalového materialu, tak musime brat na védomi, ze se jedna o role propylatu,
které jsou nejen co do délky dlouhé a tim padem i névin je Siroky, ale i celkem tézké.
Proto firma nechala zhotovit kovové konstrukce, na které se postupné¢ vine hotova deka.
Déle se pak po navinuti textilie zaopatii paskou, aby neméla tendenci se rozvijet. Nékteré
kanbany, kter¢ jdou na pfevoz nebo se skladuji venku, se zabali do igelitové plachty, kvili

vliviim pocasi.

Obrazek €. 22 : Hotova role propylatu na skladé

Zdroj: vlastni pofizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Obrazek €. 23 : Detailni zabér oznaceni propylatové role vyrobené pomoci kanbanu
na pracovisti 15-315 - oznaceni Stitkem Borgers CS a kanbanovou kartou
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Zdroj: vlastni potizeni, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.3. Kanbanové davky na pracovisti 15-315

Nejprve bylo nutné sesbirat potfebna data o dilech, kterych se implementace tyka. To
zajistili IT specialisté, kteii ziskali udaje ze systému a vyhodnotili je do potfebnych
tabulek. Ty pak zpracoval Dipl.-Phys. Tomas Dolak, ktery se zavadénim novych zpisobt

fizeni vyroby a logistiky v Borgers CS zabyva.

Pocet karet nebyl stanoven pomoci vypoctu, ale dle intuitivni a praktické zkuSenosti
s vyrobou. Pocet karet byl vydedukovan z pohybd na skladé, analyze poptavky
a zkuSenosti s danym pracovistém. Nasledujici tabulka ukazuje stanovené hodnoty

kanbanu, které byly zavedeny v dubnu 2017 a pouzivaji se az dosud.

Tabulka €. 5 : Stanovené poc¢ty kanbanovych davek jednotlivych dili

Kanban davka Kanban davka Maximalni zasoba
PPS dCislo
[m] [palety] [palety]

0082087 2400 12 20
0070401 800 4 6
0080017 1000 4 6
0085411 1000 5 7
0084296 800 4 6

Zdroj: vlastni pracovani dle internich materialt Borgers CS, 2018

Na této lince neexistuji barevnd kanbanova pdsma zelend-oranzova-Cervend. Je zde
nastavena maximalni skladové zasoba a kanbanové davky jsou stanoveny tak, ze kdyZz se
vyskladni cela davka, automaticky jde do ¢ekaci kanbanové fady a je dan ptikaz ji vyrobit,
az se zhotovi pfedchozi davky v Cekaci tfad€. Tento striktné dany ptikaz umoziuje
vypustit barevna pasma a zjednoduSuje cely systém. Na druhou stranu ale dochazi
k ¢astym propadiim skladové zasoby na hodnotu 0. Pokud se ale pak dil nutné potiebuje
a skladova zasoba je na nule, ¢eka se, az se vyrobi jiné, méné urgentni kanbanové davky,

jelikoz byly na ptednéjsich pozicich v fadé.
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.4. Analyza skladovych zasob na pracovisti

Prvni Cast analytického vyzkumu byla provedena na pohybech skladovych zasob za rok
2017 do konce unora 2018. Jelikoz je primarnim cilem zavadéni kanbanu ve firmé
redukce skladovych zasob a snizovani véazanosti kapitalu v zasobach, bude sledovan
prabéh, jakym se skladova zasoba pohybovala pied, béhem a po zavedeni kanbanu na
lince 15-315. Vyvoj byl zanesen do grafu, ze kterého pak vyplynulo, zda doslo
Kk negativnim ¢i pozitivnim zménam. Grafy tohoto typu se ve firm¢ ¢asto vyuzivaji pravé

pro zhodnoceni, jak uspésné je na dané lince zavedeni kanbanu.

Graf ¢. 1 : Vyvoj primérné skladové zasoby dilu pracovisté 15-315 v kanbanu
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Zdroj: Vlastni zpracovani dle internich udajii ze systému, 2018

Z grafu je patrné, Ze z pocatku roku 2017 se skladova zasoba pohybovala na velmi
vysokych hodnotach. V obdobi pted kanbanem se vyroba zabyvala pouze tim, aby se
vytizil stroj a pak se skladova zasoba zvySovala a vice vazala kapital. Pak nastalo obdobi

zavadeéni a doSlo k tomu, ze v obdobi od dubna 2017 do Cervna 2017 zacaly primérné

Mrwe
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

az tehdy, bylo-li potfeba. B¢hem léta 2017 piisla optimalizace stavu a zasoby piestaly

vyrazné kolisat.

Uspory, ke kterym doslo spoleéné s poklesem skladovych zasob, se daji téméi presnd

vycislit. Nasledujici tdaje ukazuji, k jak vyraznému poklesu zasob doslo.

Tabulka €. 6 : Primérna mésicni vySe aspor

PPS | PSZ pred kanbanem PSZ@; é;ﬁﬁdmi aspora [%]
0082087 4055,23 2315,45 42,90
0070401 750,89 527,11 29,80
0080017 1976,23 1185,44 40,02
0085411 719,50 589,30 18,10
0084296 1956,60 1052,96 46,18

* PSZ = prumérna skladova zésoba

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Tabulka uvadi, ze diky zavedeni kanbanu dos$lo u kazdého dilu k pomérné vyraznému
snizeni primérné zasoby. U dilt na pracovisti 15-315 doslo k poklesu o 18,10 az 46,18 %
puvodni primérné zasoby. Analyzy u jinych pracovist, na kterych byl proces kanbanu
zaveden, vykazuji taktéz pokles o zhruba 25-50 %, cili kanban ma v tomto sméru efekt

jisté pozitivni.
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

Kdybychom chtéli finanéné kvantifikovat, jak vysoké ispory byly, musime znat naklad
za vyhotoveni a skladovani jedné jednotky, tedy délkového metru. Tyto néklady v € na

jeden délkovy metr zobrazuje nasledujici vycet:

Naklady za vyhotoveni

PPS a skladovani [€]
0082087 6,626
0070401 5,726
0080017 3,340
0085411 5,000
0084296 5,709

Vy¢isleni tspor pro kazdy PPS dil vyrabény na pracovisti 15-315 bude pak vypadat
nasledovné:

0082087

=6,626%*4055,23*0,429 = 11 527,21 €/ mésic
0070401

=5,726*750,89*0,298 = 1281,28 €/ mésic
0080017

= 3,340*1976,23*0,4002 = 2641,56 €/ mésic
0085411

=5,000*719,5*0,181 = 651,15 €/ mésic
0084296

=5,709*1956,6*0,4618 = 5158,411937 €/ mésic

Celkova prumérna meésic¢ni uspora na pracovisti 15-315 vy¢islena v €

Y =21259,611 € mési¢né

Vypoditana tispora za toto pracovisté ¢ini primérmé 21259,611 € mésicné, coz je
pomérné vyrazné snizeni a celkové tento faktor vypovida, ze implementace kanbanové

technologie se vydafila.

78



5. Kanbanové pracovisté 15-315

Kanban se tedy podatilo z tohoto hlediska na pracovisti 15-315 zavést dobte. Skladova
zasoba se snizila, spole¢né tim §ly dolii i nédklady a skladova plocha mohla byt vyuzita
jinak. Co se tyCe poméru uspory a pocateCni investice, tak to témét nelze porovnat.
Prvotni néklady na implementaci byly mizivé. Linka jiz byla postavend, takze nebylo
tteba nakupovat nakladny kapital. Projekt byl vypracovan v ramci pracovni doby, nebylo
potteba zadné specidlni IT podpory, ke sbéru dat nebylo pouzito zadného zvlastniho
procesu a Skoleni probehlo také v ramci pracovni doby. Jediné, co bychom mohli vy¢islit,
je technické zatizeni kanbanu tj. tabule, ¢ekaci fada, klipsy na palety a karty. Ale i tyto
naklady mohou dosahovat maximalné n¢jakych 20 000 K¢, coz by napiiklad v porovnéni

s koupi nové linky byla opravdu mala ¢astka.
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.5. Navrh aplikace barevnych pasem na kanban linky 15-315

Dalsim z firemnich cili pfi zavadéni kanbanu je minimalizace vykyvi skladovych zasob.
Je tedy dulezité, aby se zasoby drzely na urcité hlading, nedosahly iplného dna a zaroven
nepfesahovaly maximum. K tomu by mohla poslouzit diferenciace na barevna pasma
zelené - Cervené. Nasledujici tabulka zobrazuje navrh, jak by mohly byt pocty

propylatovych roli v kanbanu rozdéleny na tato dvé pasma.

Zelené pasmo piedstavuje pocet roli tj. kanbanovych karet, které role nesou, a které jsou
nad poctem vyrobni davky a nepiesahuji maximalni zasobu. Naopak cervené pasmo by
predstavovala zasoba, pod kterou pracovisté nesmi nikdy klesnout. Pomyslna pasma karet

by vypadala takto:

Tabulka €. 7 : Barevna pasma poctu kanbanovych karet [pocet celych roli]

PPS Zelené pasmo  Cervené pasmo
0082072 12-20 <8
0070401 4-6 <2
0080017 4-6 <2
0085411 5-7 <2
0084296 4-6 <2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Kdyz jsou karty rozd€leny do pasem, je ted’ jasné, jaka skladova zasoba je tedy signdlni,
aby se davka zacala vyrabét znovu. To symbolizuje pravé Cervené pasmo, pod které by

se zasoba roli s kartami dostat neméla.

Nasledujici grafy zobrazuji historii skladovych pohybt a prubézné skladové zasoby, aby
se zjistilo, jak byly dily na lince vyrabény a jestli doslo k dodrZzovani kanbanu. Pro kazdy
dil je provedena analyza vyvoje za poslednich 5 mésicti a nasledné vyhodnoceni se tyka
popisu danych pasem pro kazdy dil. Fialova osa zna¢i maximalni stanovenou hladinu,
nad kterou se nesmi zdsoba dostat (pokud nepocitame piedzasobu). Zelena osa

symbolizuje stav, nad kterym by se zasoby mély pohybovat, a pod které by se mély dostat
80



5. Kanbanové pracovisté 15-315

jen malokdy. Co se tyCe Cervené osy, ta zobrazuje pocet délkovych metra, pod ktery se
nikdy zasoba dostat nesmi. Dalsi ¢ast prace bude pak navazovat analyzou pohybti mezi

pasmy a mozné navrhy feseni, jak pohyby zoptimalizovat.

5.5.1. Analyza skladovych pohybii u dilu 0082072

Tento dil se dostal do nadmérné urovné v listopadu, kdy ale jiz probihala vanocni
predvyroba, takze tyto odchylky jsou vysvétlitelné. OvSem po novém roce sledujeme, ze
zasoba zistava predevSim pod signdlni zdsobou, mnohdy upln€ na nule. Vzhledem
k tomu, ze davka by méla byt vytvoifena jiz pti dosazeni linie, m¢ly by se zasoby zase
zvysit. OvSem lze pozorovat, Ze ke zvysSeni doslo jen nepatrné, coz svédci o prodleve,
kdy si operatofi nedali davku do ¢ekaci fady v€as a vyrobili ji az postupem casu, coz

snizilo skladové zasoby celkové.

Tento dil se jevi do budoucna velmi problematicky a bylo by vhodné popiemyslet o

zméné jeho kanbanové davky smérem nahoru.

Graf ¢. 2 : Vyvoj skladovych pohybii u dilu 82072
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Zdroj: vlastni zpracovani na zéklad¢ internich tidaju ze systému, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.5.2. Analyza skladovych pohybii u dilu 0070401

Tento dil ma velmi zajimavy graf vyvoje skladové zdsoby a aZ na malé vykyvy hlavné
zacatkem roku 2018 se pohybuje alespoii nad ¢ervenym pasmem. Neni to optimalni stav,
ale s timto dilem se nedosahuje tak Casto uplného nedostatku. Nadzasoba takika neni
pozorovatelnd a spiSe nez blizko Cervené osy se zasoba pohybuje u té zelené osy, coz
vypovida, Ze tento dil je kanbanem samofiditelny a neni tfeba s kanbanovou davkou

hybat.

Graf ¢. 3 : Vyvoj skladovych pohybii u dilu 70401

Vyvoj skladovych pohybi u dilu 70401

Datum [format D/M/R]

Zdroj: vlastni zpracovani na zéklad¢ internich tidaju ze systému, 2018
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5. Kanbanové pracovisté 15-315

5.5.3. Analyza skladovych pohybii u dilu 0080017

I u tohoto dilu doslo k piredzasobam pied Vanocemi. Po novém roce se skladova zasoba
pohybovala na velmi nizkych hodotach a koncem ledna 2018 doslo k poklesu na kritické
hodnoty. Dil se vyrdbél v priibéhu unora velmi malo, ale to mohlo byt zapfi¢inéno
poklesem poptavky po tovaru. Koncem tunora pfiSel rapidni narGst (mohlo dojit
k vyrovnani neuspokojené poptavky v tnoru) a linka musela zaéit s nadmérnou vyrobou,

ovSem ve druhé polovin¢ bfezna se tiroven snizila a dostala se opét do optimalniho stavu.

Graf ¢. 4 : Vyvoj skladovych pohybii u dilu 80017

Vyvoj skladovych pohybii u dilu 80017
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Zdroj: vlastni zpracovani na zéklad¢ internich tidaju ze systému, 2018
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5.5.4. Analyza skladovych pohybii u dilu 0085411

Dil 85411 také zaznamenal piedvanocni zasobu, kterou se ale podafilo hned po novém
roce zredukovat. Postupnym navazovanim davek a neprodlené vyrobé se podatilo
Vv pribéhu ledna a hlavné pak tnora 2018 drzet zadsoby na idedlni urovni. Tento dil ale
neptfekracuje maximum, takze pokud tento stav kanbanové davky i1 pfes piilezitostné
dosazeni dna ponechame tak, jak je a nebudeme davku zvysovat, systém je schopny tento

dil udrzZet na slusné urovni skladu.

Graf ¢. 5 : Vyvoj skladovych pohybii u dilu 85411

Vyvoj skladovych pohybi u dilu 85411
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Zdroj: vlastni zpracovani na zaklad¢ internich tidaji ze systému, 2018
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5.5.5. Analyza skladovych pohybii u dilu 0084296

Zde opét vidime tradicni zdsobu na Vanoce, kterd se zapocala jiz zacatkem listopadu.
V lednu, kdy se rozbéhla klasicka vyroba, se skladové zésoba snizila a dokonce se dostala
do dobfte udrzitelného stavu. Zde je jasn¢ vidét, ze vyroba nezahdlela a davku dali do
¢ekaci fady thned a nedoslo k vyraznym prodlevam. OvSem i pfes dobré hospodateni se
zasoba dostala nékolikrat na nulu. Poté nastalo zvySeni do idedlniho stavu mirné
prekracujiciho limity. Zacatkem tinora 2018 opét doslo ke snizeni, pak ke stagnaci a
samotnému dnu. U tohoto dilu je velmi zfejma vyrobni perioda, kterd miize nastat vlivem

poptavky nebo vlivem nekontinudlniho zdsobovani linky.

Graf ¢&. 6 : Vyvoj skladovych pohybii u dilu 84296

Vyvoj skladovych pohybti u dilu 84296
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Zdroj: vlastni zpracovani na zéklad¢ internich udaji ze systému, 2018
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5.6. ZvySeni kanbanové davky

Prvni navrh na zménu se tyka kanbanovych davek, se kterymi lze manipulovat a ménit

je. Je to nasledek zavedeni bez predbéznych propocti a intuitivniho stanoveni davky.

V prvé fad¢ by bylo vhodné stanovit dily, u kterych se diky vyvoji skladové zasoby
podafilo dolozit, Ze implementace kanbanu nejen snizila stav, ale také, Ze uroven je
dlouhodobé¢ udrzitelna. Tyto dily jsou 0070401, 0080017, 0085411 a 0084296. U téchto
muzeme nechat stav takovy, jaky je, jelikoz ve vyvoji se neukazaly zadné castéjsi

stagnace u dna nebo naopak pftilisna zasoba.

Aby nedochézelo k dosazeni uplného skladového dna, bylo by dobré u nékterych dilt
kanbanovou davku zvysit. Byl vybran dil 0082087, ktery by bylo vhodné navysit
0 2 davky, aby se zamezilo Castému dosahovani dna. Tento dil ma navic velky obrat
a pocet palet je suverénné nejvyssi ze vSech zpracovavanych dilt, tudiz by potfebna
davka mohla byt jesté¢ mnohem vétsi, jelikoz 2 palety z 20 je velmi maly pocet. Autorka
navrhuje zménu pouze o 2 a dalsi sledovani ukaze, zda se skladova zasoba nebude

vychylovat z pasma ¢erveného az po maximalni sklad.

5.6.1. Kapacita stroje a posouzeni zvySeni kanbanové davky

Pokud by doslo ke zvySeni kanbanové davky, musela by se nejdiive zajistit dostatecna
kapacita stroje. U tohoto stroje je stupei zatizeni 76,6 % v primeru. Na vymeény a opravy
je pocitano s 15 % €asu, coZ v souctu déla 91,6 %. Z toho plyne, Ze volna kapacita stroje
¢ita v praiméru 120 minut. Na vyrobu navrzenych dodateénych dvou davek 0082087 by
byl tfeba Casovy fond 154,4 minut, coz neni tak vyrazny rozdil, ale z kapacitnich divoda
je nutno tento navrh snizit o jednu davku, coz by délalo zhruba 77,22 minut, coz piipustné

je. Tudiz z kapacitnich divodl se navrzend davka musi snizit o 1.
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5.6.2. Nova skladovaci plocha pro hotové dily v dodate¢ném kanbanu

Vzhledem k tomu, Ze pfedchozi vypocet ukazal, ze 2 davky nejsou mozné vyrobit, ale
jednu navic lze vyrobit, je nutné zauvazovat o umisténi hotové role. Vzhledem k tomu,
ze skladovaci plocha pro tento projekt vyhrazena, ma plosné rezervy, jedna role navic by

neméla byt problém skladovat.

5.6.3. Dodate¢ny naklad vyroby

Samoziejmé nelze opomenout dodatecny nédklad opatieni, ktery za kaZzdou vyrobenou

davku bude pii délce 200 m a cené 7,3 €/m Cinit 1460 €. Mzdové néklady neuvazujeme.
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5.7. Vypozorované problémy a jejich napravna opatieni

Pti sledovani dané¢ho pracovisté¢ bylo vypozorovano nékolika aspektii, které by bylo
vhodné zlepsit. Jednd se pfevazné o problémy, kterych si ¢lovék v§ima pii blizSim

zkoumani prubéhu vyroby na lince.

5.7.1. Vyroba dopiedu

Ze skladovych pohybti bylo patrné, Ze ¢asto dochézi k dalsi vyrobé¢, 1 kdyz neni vyCerpan
pocet kanbant, ktery by dal dohromady davku, kterd je stanovena. Jednd se o hrubé
poruseni kanbanu. Déle z nadvyroby plyne problém se skladovanim a Casto se stavalo, ze
role byly vystavené venku za halou.

Napravnym opatienim by bylo znovu vyskolit operatory v principech kanbanu popf. je
motivovat, aby tento fakt striktné dodrzovali. Mozna by v tomto sméru pomohlo zavedeni

elektronického kanbanu, ktery by se systémové nedal vyrabét po svém.

5.7.2. Ztrata karet

Problémem, ktery se fesi neustéle, je ztrata karet. Pti pfevozech se stava, ze operator VZV
odebere Kkartu z palety, tu odveze na dalsi stanoviste, ale kartu si necha u sebe ve voziku
nebo u sebe osobné. Pak se stava, Ze se po aredlu najde ¢as od Casu kanbanové karta na
zemi nebo prosté operatofi hlasi, ze karta chybi a musi se dodélat nova. V piipadé, Ze
puvodni se najde, operator neni obeznamen s tim, Ze by ji mél odevzdat, ale zapoji ji do
vyrobniho procesu. Opét by se tento problém dal vyfesit 1 finan¢ni motivaci operatora

VZV a operatorti linky.
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5.8. Konzultace poznatkii a navrhi s managementem firmy

Ve spolupraci s panem Dolakem byly ziskdvany informace o kanbanovém fizeni
v podniku a lince 15-315. Vypracovana analyza a celkové postiehy a poznatky mu byly
predany a prodiskutovany na jednani. Nasledné byla provedena simulace a potfebné
kalkulace skute¢nosti. Také byla zmonitorovana linka, zda je volna sladovaci plocha a
bude dostacujici persondl. Rozhodnutim bylo, ze ndvrh zvysit o jednu roli celou

kanbanovou davku dilu 0082087 se piijme. Dnes se vyrabi o jednu roli na davku navic.
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Zaveér

Cilem této prace bylo zmapovat a analyzovat dopad, jaky méla implementace kanbanu na

vyrobni linku 15-315 ve vyrobnim zavodu firmy Borgers CS spol. s. r. o..

V teoretické c¢asti byl popsan obor logistiky a jeji cile, pak nasledovala pasaz
0 historickém vyvoji. Nasledn¢ se prace zabyvala logistickym fetézcem a pomocnymi
mechanismy, které¢ pomahaji dosahovat logistickych cilt. Teoreticky popis kanbanu diky
zahrani¢ni literatufe byl popsan v nasledujici Casti. Zde jsou obsazeny informace

0 zakladnim funk¢nim principim kanbanu, historii a procesu zavadéni.

V praktické ¢asti byla predstavena spolecnost Borgers CS spol. s. r. 0. a zakladni tdaje.
Dale byla v praci popsdna bohatd firemni historie a druhy vyrdbénych materidli, ze
kterych se posléze vyrabéji dily do automobilového primyslu. Logistika firmy vyuziva
mnoho zndmych logistickych technik fizeni vyroby i planovani zésob. Ve firm¢ také

existuje oddé€leni vyuzivajici principy SCM.

Druh4 ¢ast praktické reSerSe byla vénovana tématu kanbanu a jeho pouzivani ve vybrané
firmé¢. Byl zmapovan zpisob, jakym se v podniku kanban zavadi, jaké se vyuZivaji
prostiedky a v jakém rozsahu se kanban po podniku rozsifil. Jelikoz se diky kanbanu
dosahuje ve firm¢ neustalého sniZzovani skladové zasoby a jeji optimalizaci, tento systém
fizeni vyroby ma veliky potencial 1 do budoucna. Firma zvaZuje dalSi moZna pracovisté

vhodna pro aplikaci.

Specialni zfetel byl bran na pracovisté 15-315, kde byl kanban implementovan pied

rokem. Zde byla provedena analyza efektivity.

Pti vyhodnocovani analyz a grafi vyslo najevo, Ze zahdjeni vyroby na této lince pomoci
kanbanu bylo Gspésné a dosahlo se zde tispor az 46 % u jednoho z vyrabénych polotovara.
Primérnd mésicni Gispora po implementaci dosahla ¢astky 21 259,611 €/ mésic, takze
~faltivien wa ~qyedeni je nespornd. Nehled€ na redukci skladovych zasob se snizila

I potfebna plocha pro skladovani a pocet pracovnich sil, které mohou byt vyuzity jinde.

Dalsi cast analytického prizkumu se vénovala moznym napadim na vylepSeni
zalozenych na vyvoji pohybli na skladech vyhotovenych polotovart a je ziejmé, zZe

u 3 PPS dilt neni tfeba kanban nijak ménit a ze s mensimi vykyvy se skladova zdsoba da
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udrzet. U dilu 0082087 se zd4, ze stanoveny kanban na vyrobu tohoto dilu nestaci
a nejprve bylo navrzeno zvyseni davky o 2 jednotky. Pfi pfepoctu na kapacitni fond se
ukazalo, Ze 2 jednotky navic vyrabét nelze. Byla tedy zvolena varianta jedné davky navic,
ktera by byla dobfe skladovatelna. Varianta jedné dodatecné davky vyjde sice firmu

na ptiblizné 1460 € mési¢ne, ale mohlo by dojit k lepsi optimalizaci skladové zasoby.

Ptinosem této prace je analyza efektivity implementovaného kanbanu, ze které vyplynulo,
ze konkrétni pracovisté 15-315 si velmi polepsSilo diky zavedeni této metody. Pii
pozorovani vyvoje skladovych pohybt se ukazalo, ze dily jsou kanbanem udrzitelné na
dobré arovni zasob. Nasledné piinosy byly konzultovany na jednani s manazerem, ktery
je zodpovédny za kanban v Borgers CS. Manazer provedl simulaci a navrh zvysit

kanbanovou davku u dilu 0082087 o jednu kartu byl piijat.
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Abstrakt

HOLUBOVA, Markéta. Vyuziti technologic KANBAN v konkrétnim podniku. Plzet,

2018. 83 s. Bakalarska prace. Zapadoceska univerzita. Fakulta ekonomicka

V soucasnosti se ve firmach hledi na stavy zasob jako mozny zptsob vedouci k usporam.
Vyuziva se k jejich redukci mnoho rtiznych postupt. Tato bakalafska prace pojednava
0 implementovani technologie kanban a jeho dopadu na skladové zasoby ve spolecnosti
Borgers CS spol. s.r.o.. Teoretickd ¢ast vysvétluje problematiku logistiky, logistickych
technologii, fizeni skladovych zasob a kanbanu. Prakticka ¢ast se zabyva popisem chodu
logistiky a jejich soucasti v daném podniku. Déle je podrobné popsana technologie
kanban, ktera je v podniku zavedena. Analyticka ¢ast pak pomaha vyhodnotit, k jak

velkym doslo ispordam a jsou zde zahrnuty taktéz mozné navrhy vylepSeni.

Klicova slova: kanban, fizeni zasob, ABC analyza, pull systém
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Abstract

HOLUBOVA, Markéta. The use of. KANBAN technology in a specific company. Plzet,
2018. 83 s. Bachelor Thesis. University of West Bohemia. Faculty of Economics.

Warehouse stock is currently being seen as one of the options leading to savings of
a company. There are many methods using for reduction of stock level. This bachelor
thesis deals with implementation of kanban technology and its effect on stock level
in company Borgers CS spol. s.r.o.. Theoretical part explains problems of logistics,
logistics technology, warehouse stock management. Practical part engages in logistics
and its parts in the specific company. Kanban implemented in the company is desribed in
details on the next pages. The analysis helps to evaluate how substantial were the savings
results from reduction of stock level. There are improvement proposals included in this

part.

Key words: kanban, warehouse stock management, ABC analysis, pull system
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