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F ic AVC Networks Slovaki

e Zalozenie 3. oktéber 2000

e Sidlo Krompachy, Hornadska 80

e Vlastnik 100% PAVC Germany (a7

* Divizia Matsushita Electric Industrial Co Ltd =~ o~ &0

e Zamestnanci v sticasnosti 1300 (cca 800 mimo sezonu)

e Produkcia cca 1.000.000 finalnych vyrobkov v roku 2006-2007

e Cielovy trh &taty EU a krajiny ako Turecko, Svajciarsko, Rusko, Ukrajina, JAR,

Kuvajt, Saudska Arabia, Katar a pod.

Matsushita Electric Industrial Co Ltd

e 628 spolocnosti: 285 Japonsko, 343 tzv. zamorské
e vySe 334.000 zamestnancov: 144.000 Japonsko, 190.000 ostatné

e 15.000 produktov pre domacnost’, obchod, priemysel (napr. PC), batérie, bicykle,
letectvo, zdravotnicke zariadenia

e znacky Panasonic, Technics, JVC, National, Quasar, Ramsa a MAS
e v Eurdpe 16 obchodnych, 11 vyrobnych (3 Slovensko), 7 R&D, 5 HQ




1. Finalne vyrobky
e DVD rekordér

e Combi rekordér

e Video rekordér

2. Plosné spoje
e hlavné dosky

e tunery

e SD karty

e zdroje

e HDMI

e backend

3. RAM Drive

4. Dosky pre LCD TV

ideas for life




Sugglx Chain Management

Riadenie dodavatel'skych ret'azcov

Stratégia prijata roku 2003, kladuca zvySené naroky na
@ efektivitu
@ produktivitu

@ flexibilitu =
(

Nové poziadavky SCM
® riadenie materialovych prvkov podla aktualnych potrieb
® dodavky Just — In — Time

@ optimalizacia vykonov

@ minimalizovanie nakladov

® pruzna vyroba

@ skratenie lead-time (dodacich dob)

- :




Podmienkx pre realizaciu SCM

e Stabilita v kvalite

e Stabilita v kvantite — pravidelny pracovny cas

e Spravnost pociatoCnych udajov v ERP

e Spravnost’ denne vkladanych tdajov do ERP systému

e 3P - priprava vyrobného procesu (5S, standardizacia, synchronizacia,
vizualizacia...)

Kl'UCove Erojekw v PAVCSK

e Lead time reduction Skracovanie dodacich dob (vyroba, material,
informacie,...)

e Data accuracy Spravnost’ dat v ERP systéme

e Kanban Kartové signaly




Preco Kanban
e

1. Kanban zabezpecuje vyrobu
e bez zasob = znizuje naklady
e bez chyb = zvysuje kvalitu
e bez Casovych strat = vyuziva potencial firmy

2. Vo firme uz boli pouzivané sprievodné systémy Kaizen (vratane 5S),
a MRP, Co znacne ul'ahcilo implementaciu Kanbanu a tym sa
rozsirovali prvky koncepcie Lean production - stihla produkcia

3. Kanban je jednoduchy (hmatatel'ny, nevyzaduje systém)

4, Kanban je tradicnym systémom vyuzivanym v japonskych firmach

Panasonic
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1. Zjednotit’ zaujmy vedenia spolocCnosti, lidrov projektu
a vykonavatel'ov — teda pracovnikov vo vyrobe H ]
Definovat’ oCakavania, ale aj mozné rizika )lll\

2.
3. Urcit’ kompetencie, lidra aj Clenov timu //_:4\%\
4. Specifikovat’ dielCie Ulohy s Casovym harmonogramom
5. Pravidelne prehodnocovat’
6. Spravne odhadnut’ cas, kedy je prevadzka pripravena
na implementaciu systému
7. Vybrat reprezentativnu vzorku

8. Pri prvotnom prezentovani systému, ale aj pri
pravidelnych stretnutiach motivovat’ a
podporovat’ pracovnikov vo vyrobe v rozvijani
tohto systemu
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Zamestnanec zodpovedny za dopifianie papiera do kopirovacich strojov
priebezne kontroluje stav v zasobnikoch.
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B bb Avsak spotreba nie je konstantna a preto Casto prijima staznosti na jeho
] nedostatok.
= K\ " Kontrolp ,
| ‘ E “% Stanovi si teda interval na vykonavanie kontroly a doplianie papiera.
Toto opatrenie je ¢asovo narocné, ale zda sa byt’ ucinné.
kontrola
5 (&
| | Zvysil sa stav zasob papiera, no staznosti na jeho
neskoré dorucenie neustavali. NajhorsSie je, Ze staznost’

pride az v Case, ked' je zasobnik prazdny.
Zamestnanec teda stanovil minimalnu zasobu a na tu
vloZil kartu s informaciou o tom, aby ho v pripade, Ze
najde tento odkaz, kontaktovali.

Kanban

MAT ,DOBRU KONTROLU"
ZNAMENA ZAVIEST SYSTEM,

KTORY NEVYZADUJE SILNU KONTROLU 2 driovy sklad
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Pravidla Kanbanu

e
1. Nasledujuci proces musi odoberat’ dielce z predchadzajliceho procesu podla dispozicii a udajov

prislusnej Kanban karty.

2. Pridel'ovanie vyroby bez Kanban karty je nepripustné — vyrabat’ sa moze len to, ¢o povol'uje
Kanban.

3. Vyroba iného mnozstva suciastok, nez ktoré je uvedené na Kanban karte je nepripustne.

4. Prevzatie nekvalitnej prace z predchadzajlcej operacie na operaciu nasledujlcu nie je
pripustné. Vyrobny personal musi zarucit/, Zze do paliet pre nasledujuci proces budu vlozené len
vyrobky so 100% kvalitou. Pri vyskyte nepodarku sa proces okamzite zastavi a priciny
nekvalitnej prace sa odstrania, aby sa chyba neopakovala.

5. Palety s dielcami mbézu byt’ skladované a prepravované len spolocne s Kanban kartami.

6. Mnozstvo Kanban kariet v obehu musi byt' v sulade s potrebami finalnej montaze a musi byt’
minimalne. V praxi to znamena, Ze po implementacii systému Kanban by mal byt’ pocet kariet
v obehu postupne zniZzovany sucasne s realizaciou trvalého zlepSovania procesov a
odstranovanim vsetkych druhov chyb.

Panasonic




Vol'ny KANBANL1 :

Po spotrebovani materialu z
palety sa KANBAN1 uvol'ni
Vtedy je mozné objednat’

KANBAN2

|
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Dodavatel'ské oddelenie

EG == i , novy. Napiseme d'al$i model a
136ks B = — SESE v&rﬂgkwc;d:;rtzdll); poji na posleme dodavatel'skému
EG Eemm— _ paletu s finalnymi ggq:(:ig":'kzko novu
136ks !;‘ | m—“’_%g_ = vyrobkami. . ] )
136ks‘ . 1 Soa | Objednavka
EC “\—!; === i Dodavatel'ské
136ks EB ‘. ! g = . : oddelenie m_
N
136ks

Ked' sa vyrobky predaju
zakaznickemu oddeleniu, paleta je
dodana jedine s KANBAN kartou 1.
KANBANZ2 zostava na dodavatel'skom

oddeleni pre vlastné potreby. 7akaznick
akaznicke

oddelenie

KANBAN1 cirkuluje medzi dvoma
oddeleniami (vzdy tymi istymi).

Rezervny material (opravy)

Na zaklade vypoctov o Srotoch

KANBAN?2 zostava na linke ako ukazovatel sa vyrobi najmensia jednotka
. v . 7 (17ks) z vybranych modelov,
stavu medzi-operacnej zasoby. Ktoré sa pouzijii v pripade

nepodarkov.




Vyrobny PAVCS

Vyroba v PAVCSK pozostava zo 4 casti, ktoré na seba nadvazuju
e NC (Numeric Control) — automatické osadzanie axialnych a radialnych suciastok (15 liniek)
e SMD (Surface Mounted Devices) — povrchovo montované SMD suciastky (19 liniek)

e HAND - ruc¢né osadzanie suciastok (16 liniek)

e FINAL - findlna montdz, testovanie funkénosti a balenie hotového vyrobku (4 linky v
kombinacii s bunkami)

,,,“‘ﬂ;;‘ S ey - =
Automatické SMD linky Finalna linka - balenie




Vypocet Kanban kari

Vychodzim bodom pri stanoveni mnozstva Kanban kariet bola
> denna kapacita linky

> produkcny lead-time a

»>zelany medzi-operacny sklad

VTR denne vyrabalo 1000-1500 kusov, lead-time bol 1,5 diia a sklad nemal byt’ vacsi ako 2
dna. Vydali sme teda

> 10 kariet po 136 kusov pre tri linky (1360ks)
> 15 kariet po 96 kusov pre poslednu (1440ks)

NC/136 [ SMD/136 [Hand/136( FL/96 Rezera
VTR 10 10 10 15 5
CMB 11 11 11 15 2
DMR 10 10 10 15 0

NC/136 | SMD/136 | Hand/136| FL/96 Rezera |Spolu max Pro/den Modelov
VTR 1360 1360 1360 1440 480 1920 1000 — 1500 20
CMB 1496 1496 1496 1440 192 1632 1000 — 1500 6
DMR 1360 1360 1360 1440 0 1440 1000 — 1800 3

Pocet kariet k dennej kapacite
NC SMD HAND FL Rezerva Spolu Modelov

VTR min 1,36 1,36 1,36 1,44 0,48 1,92 20
VTR max 0,91 0,91 0,91 0,96 0,32 1,28
CMB min 1,50 1,50 1,50 1,44 0,19 1,63 6 |
CMB max 1,00 1,00 1,00 0,96 0,13 1,09
DMR min 1,36 1,36 1,36 1,44 0,00 1,44 3 |
DMR max 0,76 0,76 0,76 0,80 0,00 0,80




Zo zaciatku sme pouzivali 2-kartovy Kanban, kde jedna karta bola
objednavacia a druha skladova. Po ziskani dostatocnych skisenosti
s tymto systémom sme pouzivanie skladovej karty zrusili. Kanban
karty sU neustale v obehu, pretoze sekcia vydava Kanban
objednavku ihned’ po jej uvolneni, teda ked predchadzajlica sekcia
doda pozadované vyrobky spolu s kartou.

Jednotkové mnozstvo na karte bolo znizené na polovicu.

Mnozstvo kariet sa zo zaciatku zvySovalo, pretoze sme neratali s
blokovanim kariet vzniknutym skladom medzi poslednymi dvoma
procesmi. Pri nabehu Kanbanu na dalSi produkt sme vsak vydali

privel'a kariet. Dovodom bolo omnoho menej typov dosiek (VTR 20,
Combi 6).

Schéma vydavania Kanban kariet a dodavania vyrobenych dielcov

Kanban Kanban Kanban Zadiatok
objednavania

Kanban s
vyrobkami

Kanban s
vyrobkami

Kanban s
vyrobkami

SMD
linka

FINAL

— linka linka

linka
vstup sklad sklad sklad

A 4
A 4
A 4

materialu polovyrobkov polovyrobkov polovyrobkov




Ukazka vyrobeného Kanbanu

1 KANBAN

KANBAN tabul’a

10K banasonic/Terhnira
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@ Finalna linka vyraba len mnozstva pozadované zakaznikom. Tie sa
vzdy nezhoduju s nami stanovenym Kanban mnozstvom, a preto tam
vznika sklad nepotrebnych kusov. Je to vsak jediné miesto v celom
procese, kym v minulosti to bolo na Styroch miestach.

@ Zamestnanci si pomalsie zvykali na fakt, ze zastavenie produkcie je
ziaduce v pripade, ze nasledujuci proces nevyda poziadavku.

® Zamestnanci preberali karty nesystémovo, avsak kvoli malym skladom
nebolo mozné akceptovat’ akékol'vek oneskorenie. Zaviedli sme
zaznamenavanie kto a kedy dorucil Kanban a kto a kedy ho prevzal.

@ V pripade nepodarku nebolo mozné dodat’ dobré kusy, kym nebol
Kanban kompletny. Vyriesili sme to vytvorenim rezervnych Kanbanov.




Prinosy Kanl 2

@ sklady nedokoncenej vyroby vyrazne poklesli a stabilizovali sa

@ problémy s kvalitou boli odhalené omnoho skor ako pred tym, ¢im sa
znizilo aj mnozstvo nepodarkov

@ (zke miesto bolo rychlo a I'ahko identifikovatel'né

@ v pripade zastavenia produkcie bola informacia podana ihned’, pretoze
kazdy prestoj ohrozil vSetky d'alSie procesy

@ pracovnici jednotlivych sekcii zacali efektivhe komunikovat’ a podavat’ si
spatnu vazbu

@ pracovnici z produkcie prichadzali s inovacnymi navrhmi tykajlcimi sa
planovania

@ velkost’ medzi-operacnej zasoby nebolo nutné viac kontrolovat’

@ eliminovali sa zmeny vo vyrobe, pretoze vo vsetkych procesoch fungovalo
Just In Time




a podarilo sa nam
Zredukovat’ percento nepoda
Skratit’ produkcny dodavkovy cyklus o
Skratit’ dodavkovy cyklus nakupovanych kompo
Zvysit’ produktivitu o 13,5%
Radikalne znizit' sklad oprav

Znizit' sklady materialu aj polovyrobkov

Stabilizovat’ inventurne rozdiely na priemernej urovni 500 ppm




Prinos Kanbanu v oblasti I'udskych vzt'ahov a osobného rozvoja pracovnikov

e Z0 zaciatku to bolo ,donutenie® veducich jednotlivych liniek k samostatnému
planovaniu produkcie

e Clanky v ret'azci sa zblizili

e Pochopili problémy ostatnych a dokonca prichadzali s navrhmi ako ich vyriesit’

e Proces sa stal viditelnym a I'ahko kontrolovatelnym

e V sucasnosti su uz pracovnici vo vyrobe tak zdatni v planovani a zohladnovani
vSetkych aspektov pri zmene planu, ze ich niekedy pouzivanie Kanban kariet zdrziava

BUDUCNOST




Slogan spolo¢nosti pre rok 2005

,,Napredujme 21“- Konajme v duchu zakladatel'a spolo¢nosti

Byt r\’/chlejéi znamena

LIV 4

stat sa uspesneJS|m
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