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Vyuzivané technologie pro zvyseni
efektivity vyrobniho procesu

e ZaloZeno na principu PULL
- JIT A

— kanban > ——  Vlyrazné snizeni skladovych zasob
- nulov{/ sklad a prubéznych vyrobnich casu

-/

« kanban (vyrazné snizeni skladovych zasob
a prubéznych vyrobnich ¢asu )
e Zalozeno na principu PUSH -> wmre (mre-n)

e ZaloZeno na principu (pUSh and puII)-> CONWIP (konstantni NV)

J Kanban je pokrocily zplsob vizudlniho Fizeni zasob, ktery na zdkladé spotfeby generuje vyrobni ptikaz ¢i objednavku
pomoci kanban karty. Tento logisticky nastroj byl vytvofen panem Taiichi Ohno, jednim z hlavnich inovator(i Japonské
spolecnosti Toyota Motor Corporation a spoluzakladatelem Toyota vyrobniho systému



Pravidla kanbanu

o Do Working=In Progess Done



Pravidla kanbanu (signalni karta)
| p

To Do Working=In Progess  Done To Do Working=In Progess ~ Done
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WIP level — PWP

Prilis velika uroven nastaveni WIP vede ke Spatnému multitaskingu !!
A zvyseni hodnoty pribézeného ¢asu (snizeni T- vit LittlGv zakon)



PUSH a PULL

e PUSH : vyrobni zakazky (joby) jsou rozvrhovany a planovany na
principech (MRP a MRP-II)

— MRP-II generuje casto malo flexibilni plany a problémy s jejim plnéni
jsou detekovany pozdé

— pouzivané fixni pribézné casy vyroby =LT (viz dalsi snimek) nezavisi
na vyuzivani kapacit zdroju

— nezapominejme, Ze vyroba je dost ¢asto souhrn procesu s velkou

mirou nahodilosti (nejistoty) a diky tomu odhady LT jsou velice
pesimistickeé

T

t=start VZ=vyrobni zakazka t+LT=konec VZ (LT=konstanta)

Black box

e PULL : vzjsou zahajovany diky tomu, Ze jsou spoustény jinou VZ nebo
jeji ¢asti (operaci) — pouzivani kanban karet



Vv Vv

Flow time a Lead time (prubézny cas)

» Flow time (znamy také jako ,cycle time' = viz LittlGv zékon)

‘ Typicky nahodny ¢as (méni se s velikou variabilitou) [

Vyrobni zakazka je uvolnéna do vyroby

| ead time (konstanta vyuZivana pro planovani)

Ridici parametry

Vyrobni zakazka je ukonéena
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Planovani VZ
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FGI — sklad hotovych vyrobku
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Tok materialu a operci

Komponenty potrebné pro VZ= vyrobni zakazku

1 (kanban = signal-card)

A4 v 2
Operace 1 (VZ1) Operace 2(VZ1)

A 4

Operation N (VZ1)

v

A

Komponenty pro VZ 1 jsou tahnuty k nasledovnikovi (pulled)

UPSTREAM Autorizace startu DOWNSTREAM
Operace 2 ‘—- =kanban

Ridici parametr

Smér vyroby

PocCet kanban karet urcCuje uroven NV (WIP)



JIT

e Kanban neni JIT (JIT je vyrobni filosofie)

e JIT zahrnuje:

— Kanban karty

— total quality control (TQM) — neshody nejsou tolerovany !!!
— snizeni nastavovacich €asU (setup times - viz cviceni Vjroba 1 v NAV)

— vySsi spoluprace (zapojeni) délniku

e Vyhody filosofie JIT :
— Snizeni NV=WIP
— kratsSi FT (flow times)
— nizSi vyrobni naklady
— vySSi vstficnost zakaznikd



PUSH a PULL se vzajemné nevylucuji

Push a Pull mdzZe byt kombinovano

MRP se povazuje jako vice vyuZitelny princip nez samotny

ka N ba N (vysvétleni MRP na praktickém pfikladu - viz cvi¢eni Vyroba 1 v NAV)

MRP se pOUillva, pFl neSpOjité V\I/rObé (discrete part production)

Kanban(JIT,pull) — pokud aplikovdno — dobré vysledky

Kanban(JIT,pull) — je obtizné aplikovat pokud:

VZ maji kratké vyrobni ¢asy (short production runs)

existuji naroky na nastavovani (dlouhé nastavovaci ¢asy-setup times)
znacné ztraty diky neshodam (zmetky)

nepredvidatelné vykyvy poptavky (demand)



PUSH a PULL a typy front

e Push : oteviend fronta
e Pull :zaviend fronta

e Push : rozvrhuje se Throughput a méfi WIP )NV)
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« PULL : nastavuje se WIP (NV) a méfi se Throughput (pratok)



Vyhody PULL oproti PUSH

PUSH : fluktuace NV and Pratoku (Throughput) — vysledek
porusovani predpokladu, ze Flow Times (FT) a tedy i
prubézné casy (Lead Times ->LT) jsou konstantni !
Optimalizace NV je jednodussi nez optimalizace prutoku
(Throughput ->T)

Little’s low -Littlliv zakon (s vyuzitim anglické anotace) :

Pramér FT=Prameér WIP/Primeér T — cos znamens, ze T
nemdUze byt konstantni, ale méni se se zménami WIPa T

Pull je jednodussi na Fizeni : pro¢ ? -> WIP se |épe kontroluje
nez kontrola (zajiStovani) potiebnych kapacit nutnych pro
bezkonfliktni uvolnovani VZ do vyroby rfizené push systémem



CONstant Work In Process = CONWIP

e System ma vyhody systému PULL a muze byt
vyuzit v riznych vyrobnich prostredich

e CONWIP : zobecnény princip kanbanu

e CONWIP : fizeni signaly (elektronické,
papirové doklady, kanban karty,....)



CONstant Work In Process = CONWIP

e Kanban: karta signalizujici vyrobu urciti casti
(pripadné jeji pozici na lince: To-Do, In
Progress, Done)



Kanban karty

Fronta (First in system first served=FSFS)
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Za rizeni seznamu

backlog — rezerva=zasobnik
jsou odpovédni pracovnici

skladu




Parametry CONWIP (ENG-CZ)

e The card count (it determines the max WIP level for the line) =m

pocet karet urcuje maximalni aroven NV (WIP) na lince = m

e Production quota (target production quantity/period) = q

kvéta vyroby — co se ma vyrobit/cas = q

e Maximum work ahead amount =n (if g+n is produced

during a period, the line is stopped until the start of the next period)

Maximum prace, které= je potreba jesté vyrobit = n (pokud g +n se vyrobi v
prubéhu periody, linka se zastavi az do zacatku dalsi periody)



CONWIP-air traffic control

Originating airport Destination airport
(air above airport)

If heavy air traffic, departing planes should be held on the ground
at the originating airport rather than control flying aircrafts

in the air above destination airport as a holding pattern

The results : greater safety and lower fuel consumption



CONWIP-Theory of Constraints

e Balance the flow and not the capacity

vyvazuje se tok a ne kapacity zdroju

e Operation of the CONWIP line is regulated by the
bottleneck resource

operace CONWIP jsou fizeny zdrojem, ktery je uzkym mistem

e |f we have sufficient demand, the correct number of
the cards will maintain just enough WIP to keep
bottleneck busy

pokud mame dostatecnou poptavku, pak spravny pocet karet ridi
WIP korektné tak, ze uzké misto je stale vyuzivano
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