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ABSTRAKT

Diplomova prace je za¥rena na zefektiwni systému zasobovéani vyrobnich linek ve
spole&nosti Aisan Industry Czech s. r. 0. Cilem pracekjem¢ eliminace plytvani,
piedevsim navrzeni nového systému zasobovani a smizstovych naklail Teoreticka
cast je zamfena na Toyota production system, metody uzZivan@yef@ production
system, zésobovani a manipulaci s materialem. Tasi je vychodiskem pra@ést
analytickou, ve které je zmapovan &asny stav zasobovani vyrobnich linek. Na z&klad
téchto zjiSeni je zpracovan projekt zefektigmi zdsobovani, s novym navrhem trasy

vlacku a jeho zastavek.

Kli¢ova slova:

zasobovani, Toyota production system, Spagetovygralia, mapovani toku hodnot,

plytvani, manipulace s materialem

ABSTRACT

The diploma thesis is focused on streamlining thgply system of the production lines in
the Aisan Industry Ltd. The aim of the thesis excepeliminating waste is primarily
designing a new system of supply and reducing addeour. The theoretical part focuses
on the Toyota Production System, methods usedenTtdyota Production System, supply
and material handling. This part is the basis fier analytical part, in which was outlined
the current state of supplying the production lifkssed on these findings is developed the

project of more efficient supply with the new prgpbof train routes and stops.

Keywords:

supplying, Toyota production system, spaghetti @iag Value stream mapping, waste,

material handling
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UvoD

Ukolem zéasobovani je zajistit vyrobu pettnym mnozstvim materialu, surovin
a nahradnich dil tak, aby se tat@innost stala plynulou. Systém zasobovantipatezi
dulezité podnikové aktivity. Bez vyvazeného systérasabovani by se nemohli dostaie

uspokojit poteby zakaznik.

Tak jako zasobovéni, tak i manipulace s materigemdilezitou podnikovou aktivitou.
Tato oblast zahrnuje veSkeryegun surovin, zasob ve vykoh pohyb hotovych vyrolik
v ramci podniku nebo skladu. Hlavnim cilefizeni toku materialu je minimalizovat
manipulaci s materialem ve vSetihnostech podniku. Jde zejména o zkracéepravnich

vzdalenosti a odstrani zbyt&ného plytvani.

JelikoZz i ma diplomova prace se z#amje pevazrR na pleni cile fizeni toku
materialu a to minimalizaci manipulace s materigléak i ma teoretick&ast se timto

problémem bude zabyvat.

V prvni kapitole teoretickéasti se budu zabyvat vyrobnim systéemem firmy Tqytady
Toyota production systém (dale jen TPS). TPS jsedmrrmla do své teoretick&sti
z divodu, Ze spolost, ve které budieSit projekt optimalizace je na tomto systéemu

zaloZena, a pouziva ho ve vSech oblastech podniku.

Druhac¢ast se bude&novat kapitole zasobovani a manipulaci v TPS. Kafgitola bude
zahrnovat zasobovani vyrobnich linek, tzv.¢k#m Mizusumashi a déle pak pracovni
a velkoplodné formute, nap. Spagetovy diagram a metody pro mapovani proaesd.
Value Stream mapping. 8mito metodami se pak budu dale zabyvat ve své tciady

¢asti diplomové prace.

Treti ¢ast bude obnaSet systém zasobovani jako takovga s pevazr o manipulani

a prepravni jednotky a pragtdky, které se ve vyrobnim procesu pouzivaiji.

Obsahengtvrté kapitoly budou vychodiska pro technidedeni projektu.

Obsahem praktick&asti bude zejména zlepSeni systému zasobovaninigtobnek. Budu
se tedy snazit navrhnout efektéy$i zpisob zasobovani, ktery by spatesti ginesl| ukité

aspory, & jiz ve forme uspdenych naklad anebo usénéhatasu na zavoz materialem.
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1 VYROBNI SYSTEM FIRMY TOYOTA

V teoretickéc¢asti diplomové prace se budu zabyvat zejména sgstéiroyota production
system, Bkdy téZz nazyvany ,lean manufacturing”. Zakladniastgii tohoto vyrobniho

systému je absolutni eliminace plytvani.

Tento systém jsem se rozhodlacleait do teoretickécasti z toho dvodu, jelikoz
spol&nost Aisan Industry Czech s. r. 0., ve které zpraedm projekt, ktery nasledn
budu teSit v praktické ¢asti, je ceskou firmou <seskym kapitalem a japonskym
managementem a ktera je jedinym vyrobcem pradpkb spolénost Toyota. Spotaost
Aisan Industry Czech s. r. 0. je na systému TP8Zeala a prvky Stihlé vyroby uplhaije

v ramci celé spolaosti.

1.1 Toyota production system

NejviditelngjSi produkt v Usili o excelenci firmy Toyota je ijdjlozofie vyroby, kterou
muZzeme nazvat také Toyota Production System, TPS. JEP®alsim vyznamnym
vyvojovym krokem, po systému hromadné vyroby, syktepriSel Henry Ford a ktery byl
dokumentovan, ikladné rozebran a uplatm ve firmach ve vSech odwwich a po celém

swté. TPS je znam také jako ,Stihlost”, neboli ,Stikilaoba“.

Tento systém je rozvijeny uZz po dobu padesati ket spolénosti Toyota Motor
Corporation, a jeho zatky za&inaji u gibéhu Sakichi Toyody, ktery vystal v odlehlé
zemedélské oblasti, kde nejvyznarg8im odwtvim té doby v Japonsku bylo tkalcovstvi.
Jako chlapec se Toyodaiyil od svého otce tegskémuiemeslu a tyto dovednosti pak
uplatnil pii konstrukci a vyrob drewenych tkalcovskych stav V roce 1894 z&l vyraket
ru¢ni tkalcovske stavy, které pagdprectlal na mechanicky pohon a roku 1926 zalozil
firmu Toyoda Automatic Loom Works, coz jefguichidkyré dnedni Toyota Group.
K Toyodovym vynéaleim patil také mechanismus, ktery byl automaticky schopastavit
tkalcovsky stav v okamziku, kdy seeprhlo viakno, tak aby nedochézelo na produktu
k dalSim chybam. Tento mechanismus je stal jedeinivbu pilfa TPS [11,13].



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 14

—— ——
———— ———
e ——
—
—— _

Nejlepsi jakost — nejniZsi naklady — - —]
nejkratsi prib&hové doby - ne|vySsi bezpeénost — vysoka moralka |
prostiednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafiovani ztrét

Justin-Time o Lidé a tymova prace ' - Jidoka
Spravnj i, ve spramém | | @ Vyber * Rozhodovan {Jakost na stanovisti)
mngasivi, ve sprdvném éase | | @ Spoleéné cile ringl h
o Planovani vyrobniho ® Roz&ifend i Ath:::::t‘:gT{;mm s
taktu - : dovednosti
N — astaven(
& Nepfetrzity tok : T o i ; SR
® Systém tahu — :
» Aychiy piechod Neustdlé zlepSovani . U":’é;e"’ 0s0by
: 2 2 asiroje
SRR o " | ePiedchazeni chybim
u SniZovani ztrat " | = Rizeni jakosti na
® Genchi e Vi[mavost | | stanovisti
genbutsu Wil ztratam ® Reste nejhiubs(
® 5 otazek o fleseni piiginy p_mblémﬁ
Wproé" problémil (5 otazek proc?)

- Myrovnana vjraba {fejunka)

Stabilni a standardizovane procesy

Vizualni fizeni

Filosofia celkové koncepce firmy Tovota

Obr. 1 Systém vyroby firmy Toyota - TPS [11]

1.2 Dva pilire TPS

Toyota production system v stasné dob zahrnuje soubor vice jak dvaceti metod, technik

a princip, pricemz mezi zakladni pié fadime systémy Just — in - time a Jidoka. [13]

Historicky vyvoij JIT:

Konec 2. swtové valky totiz pro mnohé znamenal novyc&ak Toyoty a vté dab
Kiichiro Toyoda (tehdejSi prezident Toyoty) prolilasDohaime Ameriku &hem Fi let,
jinak automobilovy pimysl v Japonsku negeije’ [17, str. 3 V té dok totiz produkoval
americky @Inik priblizné dewtkrat tolik, co japonsky &nik. Prozkoumanim amerického
pramyslu Taiichi Ohno zjistil, Ze ameti vyrobci vyuzivaji ve velkém ekonomickych
objednavkovych obje coz byla tradini mySlenka, Zze nejlepSi bylo vygdb,velké

MG

mnozstvi“ nebo ,davku® wité polozky gedtim nez se zZae vyralgt jina. Tento systém
uplatiovaly i @i objednavani a skladovani velkého mnozstvi ¢detek nutnych

pro montaz auta [17, 19].

Ohno &del, Ze takovy systém by se v Japonsku neuplatnika¥@ doméci poptavka byla

piilis mala a domaci trh vyZzadoval produkci velké @stoi tiznych model, ale v malém



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 15

mnoZstvi. Proto iiSel s novym vyrobnim systémem zalozenym na elinlirgrat.

V novém systému byly ztraty eliminovargnito zpisoby:
e Just —in —time — poloZky jsou dopravovany do byr@az kdyz jsou péeba,

« Autonomation neboli automatizace — lidskianost je u tohoto systému peba
pouze v pipack, az kdyz je zji&na chyba, ktera je zj&ta automaticky, v tu chvili
se systém zastavi, nepokuige ve sv&innosti az do doby, kdy je problémiegen
[19].

1.2.1 Justintime

Vyrobni systém Just — in - time vznikl v Japonslai spolénosti Toyota pod vedenim
Taiichi Ohna. Tento systém sekady také nazyva ,pravvéas” a byva téz ozdavany
anglickou zkratkou JIT [7, 19].

Jeffrey K. Liker definuje systém JIT jako soubosad, nastrgj a technik, které firs
umoziuji vyrakst a dodavat vyrobky v malych mnozstvich, s kratkyfodacimi Ititami
apodle paeb a pani zakaznik Sila systému JIT je schopna ciéliveagovat
na kazdodenni zény v poptavce zakaznik coZ je pesré to, co Toyota od zatku

potrebovala [11].

Tucek B., Bobak R. definuji tento systém jako metodum#enou na lepSi vyuzivani

investic, materialu, kapacit a distribuce, kterélev&e sniZzeni zasob, protoze:
- zasoba ma velky podil na@mém majetku

- pii vyrobé na sklad se zvySuje rizikgézce prodejnych¢i neprodejnych vyrobk
hlavre kdyZ nebyly pijaty spravné zasry z marketingového vyzkumu,
- pied realizaci systému je nutné provést komplexniyanadroji a proces, ¢imz

se stane vyroba vice hospodarnou (jedna se aairaceni dobyifpravy) [19].

Mezi nejwtsi vyhody, které metoda Just — in — timén@si, jsou redukce skladovych
i vyrobnich ploch, Uspor&asu, zlepSeni kvality aétsi prizpasobivost pi dodavkach

velkého mnoZstvi sortimentu zboZzi a sluzeb [19].
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1.2.2 Jidoka ,Automatizace s lidskym potencialem*

Jidoka neboli automatizace je druhy ze dvou hldvrgitiia vyrobniho systému Toyota
Automatizaci nizeme pak definovat jako nahrazovani lidské praaeimtrojniho zdzeni.

Na zaétku 20. stoleni tento koncept uplatnil Sakiichydda, kdyZ vynalezl automaticky
stav, ktery seip pretrzeni viakna zastavil. Tento systém uwwge operatory z néptrziteho
dohledu nad strojem a umafe jim provadt jiné ¢innosti, které fidavaji hodnotu (nap
obsluha jinych strdj, priprava na znu sortimentu, udrzba atd.). Toto zlepSeni umoznilo
operatorovi obsluhovat vice stéojnajednou a bez rizika vyroby velkého mnoZstvi
nekvalitni latky [13].

1.3 Stihly layout pracovi$# a jednokusovy tok

Sprave navrzeny layout pracovistznamena pro podnik velké Uspory figafch
prostedki, neba oblast pepravy, skladovani a manipulace zasmava az 25%
pracovniki, zabir4 az 55% ploch a #iB7% casu, ktery materiél stravi v podniku. Tyto
naklady jsou dkazem pro nespragnnavrzeny layout, ktery je v mnoha podnicich
znamkou plytvani. Znakem SpatmavrZzeného layoutu jsou dlouhé materidlové toky,
ale i mnozstvi maniputaich skladovacich i kontrolnichinnosti, nepehledné procesy
a slozitétizeni logistiky a vyrobyResenim pro tento problém je tihly layout, ktefipdsi
asporu ploch, ficemz na uvolénych plochach je mozné umistit dalSi vyrobni progra

a vyrobni buiky [8].

Vyrobni buiky piindSeji kromnd zjednoduSeni materialového toku jednu hlavni vyhod
atou je, Ze pokud jsou stroje umdist v buice blizkou sebe, je mozné upustit od vyroby
vevelkych davkach. Tim se radikélnsnizi podil ¢asi, které nepidavaji hodnotu

v prabézné dols vyroby a redukce velkych davek zaravaamena mensSigpravky, méa

skladovaci plocha a jednodussi manipulaci s métemni§8].

Stihlé pracovié se vyzn#uje optimalnim ve smyslu materidlovych tokpohyhi

pracovniki, plochy, velikosti zasob, apod. [19].
Nekteré hlavni parametry Stihlého layoutu:

- Minimalizace pepravnich vzdalenosti mezi operacemi,
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- minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

- primocaré a kratkéasy,

- minimalni pabéznécasy,

- sklady v mist spoteby, vizualni kontrola pftu dili v prepravce nebo

na skladovaci ploSe,

- odstragni dvojndsobné manipulace [8].

Tok jednoho kusu — One-piece flow

Pfi vzniku konceptu toku jednoho kusu byla mysSlenkentyho Forda, ktery hledal

moznosti eliminace nasledujicich déublytvani:
- Plytvani v samostatnyalinnostech pracovnik
- Plytvani v hledani a porovnavani objikt
- Plytvani v gemig’ovani objekt [9].

One-piece flow mZzeme definovat jako #igob vyroby, p kterém vyrobek prochazi
jednotlivymi operacemi procesu beepusovani &ekani. V utity ¢asovy okamzik je tedy
vyrabin na gislusné operaci pouze jeden vyrobek, ktery je désl@iredan na operaci

nasledujici. Vyroba v davkach je podkladem pro pieee flow.

Vyhody srovnéni one-piece flow oproti davkové vyrabiZzeme vidt na nasledujicim
obrazku. Klgovym parametrem je vSak ijikzna doba vyroby &as vystupu hotového
prvniho kusu z vyrobniho systému. U toku jednohsukje kladen velkyittaz na kontrolu,
ta byva casto umisovana uvnit montazni linky. Produkty byvaji jeden po druhém
transportované, zpracovavané a kontrolované. Kdyfikme nekvalitni vyrobek, linka

je zastavena dokud neni chyba odstnan vysledkem je nulova zmetkovost na vystupu [9].
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Obr. 2 Davkova vyroba a tok jednoho kusu [9]
1.3.1 Specifické formy¥izeni

1.3.1.1 Princip tlaku

Tla¢ny systém (jinak ozri@vany jako push systém) je konven systémiizeni vyroby.
Otento druh systému se jedna, pokud podnik vynadi zaklad prognézovanych
¢i piedpokladanych prodijzakaznikm. Podnik ,tl&i“ zasoby na trh sc@kavanim jejich

prodeje.

Vyhodou je, Ze systém:

- Umoziuje vytvait spolehlivou databazi,

- umoZiuje automatizovat bilamich propaty,

- umoziuje zgtnou vazbu mezi planem a sk&nesti,

- integruje vSechny slozky planwetre finantniho.
Nevyhodou je:

- Casova a finakni nar@nost,

- deterministické stanoveni dat,

- mala grizpasobivost specifickym podminkam [2, 10].

1.3.1.2 Princip tahu

VySe uvedené nevyhodiesi tazné systémy (neboli pull systémy). Jsou sohqpuZis
reagovat na z#my v poptavce f nizkych vyrobnich nékladech a snizuji na minimum
nebezpéi, které souvisi s moznym nevyuzitim zasob jak biéo tak polotoval nebo

surovin. Vyrabi se pouze ty vyrobky, které poZadidjkaznik [2].
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Obr. 3 Tahovy a tlakovy systém [9]

1.4 DalSi metody uzivavané v TPS

1.4.1 Plytvani

Prvnim krokem fi zavadni TPS je dlezité vychazet odipzkoumani vyrobniho procesu
z hlediska zakaznika. TPS si klade otazKio zékaznik od tohoto procesu pozaduje?”
[11, str. 54] Tak se vymezuje hodnota. Pomoci pmzami procesu Gzeme oddlit kroky
pridavajici hodnotu od krak které hodnotu néfavaji. Tento zfisob se da aplikovat

na kazdy proces — vyrobni, infortma nebo proces poskytujici sluzby.

Jako piklad miZzeme uvést manudlni montdzni operace na lince, teg kmontuji
podvozky dodavek. Pracovnik vykonava mnoho jedwath kroki, avSak pouze malé
mnoZstvi z nich fidava hodnotu. Bkteré z krok, které nefidavaji hodnotu jsou
nezbytné. Cilem je tedy zkratihs nepidavajici hodnotu na co nejmensSi moznou miru,

nagiklad tim, Ze nastroje a materialy budou usmigtco nejblize k montazi.
Firma Toyota wila v ramci podnikatelskych a vyrobnich protesedm tyg ztrat, jez
negidavaji hodnotu. kkdy se téz pouziva i osmy typ ztraty, které jsopggmy nize.

1. Nadvyroba— jedna se o vyrobu polozek, na které nejsou ol a které
vyvolavaji ztraty v podob prezangstnanosti a skladovacich a dopravnich néklad

v disledku nadrérnych zasob,
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1.4.2

. ¢ekani — elnici, kteri pouze dohlizeji na automatizovanéaizeni nebo musi

postavat &ekat na dalSi krok vyrobniho procesu, nastroj radmAvku,

. dopravanebo pemigovani, které nejsou nezbytrérozlozeni procesu na velkou

vzdalenost, vyvola p&gbu neefektivni fepravy, pesunu materiél a hotového

zbozi do skladu a ze skladu,

. nadn¥rné ¢i nep‘esné zpracovamd- neefektivni zpracovani apobené Spatnymi

nastroji a chybou konstrakiho feSeni vyrobku, které zgpinuji zbyt&né pohyby
a vady vyrobk,

.....

delSich piibéhovych dob, zastaravani, poSkozeni zbozi, doprhwvaiskladovacich

nakladi a prodlev,

. Zzbyteéné pohyby— je to kazdy dalSi pohyb, ktery z&stnanec P své praci

vykonava, jednd se n#klad o vyhledavani nastigj diti, natahovani

se pro # nebo jejich urovnavani,

. vady — vyroba vadnych dil jejich Gpravy, opravy, igclavky, vyfazené zmetky,

nahradni vyroba, kontrola a dohled znamen& pro ufimratovou manipulaci

a ztratov&asy,

. Mezi osmy druh ztratyadimenevyuZzitou tvivost zandstnana: — ktera nize byt

zpisobena Spatnym naslouchanim 2simand, nezajimanim se oinkdy dochazi

ke ztratantasgi, napad, dovednosti a novych zlepS¢hi].

Stihlé pracovisg — forma usparadani 5S

Forma usptadani pracovigt5S bylo pojmenovano podl€tpjaponskych slov zdanajicich

na s: seiri, seiton, seiso, seiketsu a shitsuketoTgystém opakujici dané kroky je sasti

workshopi a vizualniho vedeni programu, ktery vede ke zlep&eodu firmy [6].

P&t kroka hnuti Kaizen:

1.

krok - seiri (pfiprava, odstrami nepotebnych pednett) na pracovisti éstane
pouze to, co je skute¢ potrebné. Pro ostatniipdntty se vytvdi vhodny prostor

k jejich skladovéani,
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2. krok — seiton (uspdadani ¥ci, eliminace hledani) cilem je ulozitrgumety
na misto tak, aby kazdy zastnanec ¥dél, kde jsou skladovany a mohl je bez

zdlouhavého hledani najit,

3. krok —seiso(uklid, ¢isteni) pracovi& se musi udrzovatisté, bez Spiny, dgdzki
atd. Pra¥ ¢isteni odkryva nedostatky,fpdchazi porucham stiop udrzuje jejich
hodnotu,

4. krok — seiketsu(osobni hygiena, standardizacégqchozi body jsou jiz zavedeny,

jsou stéle udrZzovany a zaravdochazi k jejich monitorovani. Dochazi k eliminaci

hledani a informace jsou na dostupnych a viditéinypéstech.

5. krok —shitsuke(vycvik a disciplina) dodrZzovani vySe uvedenychviatel se stava

samozejmosti [19, 6].

1.4.3 Kaizen

S pojmem Kaizen ifsel v 50. letech Imai Masaaki, jez pracoval v jageém Stedisku
produktivity ve Washingtonu a vyznamnownou se zasadil o rozéhé této metody.

Kaizen — neustalé zdokonalovani nebolénak lepSimu.

Kaizen znamen& zlepSovani osobniho, rodinného,alsdltd i pracovniho Zivota.
Po aplikovani na pracovisti zahrnuje kazdého — rbenya ale irfadové zaréstnance. Jak
nam iika definice, tak vyraz Kaizen se vztahuje nejenpnacovis¥, firmy, ale také
na spolénost jako takovou, protoZze kazdipvek by mel mit zajem vylepSovat sam sebe
[19].

| kdyZz zdokonalovani v ramce metody Kaizen prohbedtup® a po malych kickach,
celkovy proces Kaizenimasi dramatické vysledky. Tato koncepce je &rdmamaticka nez
inovace a nenapadna. Jedna se o proces zaloZeatyaweem rozumu, nizkych nakladech,

obnasi nizka rizika a zafuje postupny pokrok, ktery se vyplaci dlouhog&pn.
Nekteré ze zasad Kaizen, které je dobré dodrietnplementaci:
- Oprostit se od konvenich zafixovanych myslenek,
- opravit chyby ihned, pokud jsou ¢gldny a neodkladat opravu na peépd
- neutracet za Kaizen a pozivatigkozum,

- ptat se ptkrat ,,Prac?” a najit prvotni ficiny,
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- akazdému zlepSenémovat pozornost [19].

1.4.4 Kanban

Japonské slovo kanban, které sgekpada jako vywsni Stit, se stalo synonymem
pro planovani v zavislosti na poptavce.r&ay Kanbafi mizeme najit v ranném systému
vyroby firmy Toyota. Na konci 40. a na q&ku 50. let dvacatého stoleti Taiichi Ohno
vyvinul kanbany na kontrolu produkce mezi procegya@realizaci JIT vyroby v tovarnach
Toyoty v Japonsku. Jeho mySlenka se ale ¥teswzsfila az v 70. letech dvacatéeho stoleti
v pribéhu hospodéské recese. Pomoci kanliarjednodusil praci v procesu, mezi procesy

a snizil naklady spojené s drzenim zasob.

Toyota pivodng vyuzivala kanban ke snizeni naklaakizeni vyuZziti straj. Nicmérgé dnes
Toyota pouZziva tento systém nejen pro spravu néakdadoki, ale také pro identifikaci
piekdzek toku a vyhledavanfilezitosti pro neustalé zlepSovani. Ohno viitvmimo jiné

mnoho kontrolnich badpo supermarkety v USA - odtud také vyraz Kanbgresmarkety.

Idea JIT vyroby byla jvodné koncipovana Kiichirem Toyodou, zakladatelem firmy
Toyota. Nicmén, to byl Ohno, kdo vyvinul strategii Kanban, kteé stala jednim z pifi

aspesSné implementace vyroby JIT firmy Toyota [5].

Princip této metody s@iva v tom, Ze z&iname vyrabt a dopravovat vyrobky pouze tehdy,
pokud mame od vyrobniho tymu (tzv. zdkaznika) mabgdnavku (kanban kartu).
Z pohledutizeni a planovani vyroby se jedna o tazny systéuy, Wrabime pouze to,

CO je poteba.
Mezi hlavni ginosy této metodiadime zejména:

- Snizeni zasob, snizuji séepazr mezioperani zasoby, které jsou omezeny pouze

na bezpé&nostni,
- plynulost vyroby pi nanistu sortimentu,
- lepSi gehled o stavu vyroby [19].
Zakladni prosedky systému kanban:

- Kanban kartaslouZzi pro penos informaci a reprezentuje objednavku pro iitiern

nebo externiho odiatele,
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- kanban tabulgie prikladem vizualniho prvku ve vyréb Jedna se o misto, kde

interni dodavateligbira informace o poZadavcich vyroby internihocoaliele,

- kanban schrankalouzi pro odkladani karet, do kterych &dttel vklada pozadavek

na vyrobu dodavateli [8].

Obsahem kanban karty je [19]:
- Kdo? — Misto vyroby neboli kdo bude vyehb
- Co? — popis vyrobku, #igob zpracovani a identifikai ¢islo.
- Pro koho? — misto dodani/seity.

- Kolik? - mnozstvi, velikost davky a kapacita dopréno prostedku

[ sronsons S OBROBNA 2500
™50 %0 MONTAZ LINKAS

mxaargsse | NIRRT

Obr. 4 Kanban karta ve spaieosti Narex [22]

1.4.4.1 Supermarketovy efekt jako zaklad taznych systém

Supermarket je organizovana plochigopavena dle nasledujicich pravidel:

stanovené skladovaci misto pro kaZs#o sodastky,

snadna moznost odebirani,

vizualnitizeni umozano,

usnaduje dodrzovani principu FIFO [28].
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Systém supermarketového efektu ve vyratiizeme pirovnat k ndkupu zbozi v obchéd

Postup systému:

1. Zé&kaznik si z regalu vezme pozadované zbozi, lderdozi do koSiku. Odejde
se zbozim k pokladn kde je ze zboZi sejmuta dopravni karta, polozknakinky

a nasled#& odeslana do skladu.

2. Jakmile se nutné doplnit v supermarketu zboZi dgalie zboZi je odebrano
ze skladu, kde jsou vyneny dopravni karty za karty vyrobni, které se naehaz

na zbozi. Vyrobni karty se shrondagi ve schrance.

3. Zbozi je dovezeno do supermarketu a spw@les dopravnimi kartami postaveno
do regah. Vyrobni karty jsou odeslany &pdo tovarny, kde se vyrobirgsré

mnoZstvi objednané pomoci vyrobni karty.

4. Na now vyrobené zboZi je umista vyrobni karta a zboZi je dano do sklatimz

se cyklus uzae. [1]

k‘E‘ml;:gﬁir:T Ze skladu se vybere materid] na
anbun karta ziklad® vyrobni kanban karty. Pracovnik looist ’
| e o p i wristiky we stanovenych
| e vioki do Pheloi se do dovezenjch Pl intervaloch délé shér vyrobrich
s_chmn}gr' ana a piifadi se mu vir. kanban karta. kanhan karet 2 prﬁ..-dnﬁ:ch alet
jeiim zikladé EYEL palet.
H'I:T:I':i;&t:* Pracovnici po vibir
o prvniho dilce = palety
|od dodavatele wlofl virobni kanhan

kariu do schrinky.

—— A
Ma vyrobni kanban karté se nachizi
piesnd identifikace zbozi.

| wyTobni kanban karla \?a“ 1§

§ transporini kanban karta
I:.I kanban schrinka
[

Obr. 5 Supermarketovy efekt — [8]

1.4.5 Vizualizace

Vizualizace je dlezity prvek vSech Stihlych podnikovych protes pati téZ ke Stihlému
pracovisti. Vizualizace, jinym slovem také tachomi&teni proces ktery hovdi, jakou
rychlosti probiha dany proces, co je standardibdbr procesu a co abnormalita, jaka

je kvalita, produktivita a efektivnost procesu maqovisti. [9]
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Prvky vizualizace na pracovisti jsou:

Tabule vyrobniho tymu,

kanban karty a signaly,

- ozn&eni ploch na podlaze,

- tabule chyb, planovaci a taktovaci tabule,
- andon s¥tla,

- mapy (procesu, layoutu) aj. [8]

1.4.6 SMED

Metodu SMED pro dosazerdiasu zndny pod 10minut, izeme nazvat téZ metodou
rychlych zngn, kterou zavedl Shigeo Shingo. Toyota ji nazywbol&ni mysSlenkou f

zkracovantasu patebného na vygnu nastraj.

V néasledujicim gkladé vidime, Zze metoda SMED dokaze zkrétis z hodin na minuty.
V Toyot€ v roce 1970 paebovali na vyminu nastraj na lise 4hodinykasu, spolénost
Volkswagen pdtbovala pouze 2hodiny. Dali si za cil, terts zkratit na 1,5hodiny.
Béhem tech ntsial se jim podalo adaptovat systétm SMED a vysledkem bylo, Ze
z pavodnich 4hodin péebuji pouze 3minuty.

Vyvoj systéemu SMED nemaji v rukach pouze inZgngle pracovnici celé spaleosti.
Nejen Toyota, ale mnoZstvi japonskych firem adagitmypodobny systém, kde sgasy
zkrétili priblizné na 1/20 gvodnihocasu, patebného na vygnu [13, 18].

Se zavedenim systému SME@Zeme dekévat nasledujici efekt:

- Zkracenim¢asu na vyrénu nastraj se prodlouzi efektivnias stroje a tim se snizi

prostoje,
- dochazi ke snizeni zasob, které vznikaji mezi jeooni operacemi,

- podle toho, jak se &mi poZzadavky odirateli, je mozny pechod na jinou vyrobu

ve velmi kratkéntase. [18]
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1.4.7 Total productive maintenance (TPM)

TPM se snazi o zapojeni vSech pracoinildilné do aktivit, které srtuji k minimalizaci
prostofi zaizeni, nehod a zmeik Tato metoda chce odstranit tradi céleni lidi
na pracovniky, které pracuji na daném stroji a @maiky, jez stroj opravuji. Vychazi
se z toho, Ze pracovnik, ktery stroj obsluhuje raéhytit Fipadné abnormality ippraci
a zabranit budoucim porucham. Udm&ié cinnosti jsou penaseny Pmo na vyrobni

pracovniky.

Mezi zakladni prvky TPM péit

Program planované udrzby,

- program vzdlavani pracovnik,

- program planovani pro novéitzeni a dily,

- systém udrzby a inforndai systém,

- program zvySovani celkové efektivnosttizani,

- program autonomni pé o zdizeni [8].

1.4.8 Heijunka — Vyrovnavani vyroby

Heijunka vyvinut4 ve firm Toyota, definuje zakladni rozdil oproti metoklanban tedy,
Ze umoduje rozvrhnout nejen vyrobkové mnozstvi, ale i okavy mix véasovem useku.
Nevyrabi gesré podle toku objednavek od zakaznika, ale kumulejepgdle pesré
definovanychtasovych interval. Vyrovnava vyrobu jak z hlediska objemu, tak ilediska

kombinace vyrobk [9,11].

V systému postaveném na skutgch pozadavcich zakaznika (tradi nevyrovnana
vyroba) vyrdbime ndjklad produkty A, B a C ve vyrobkovém mixu, kterg fany
poradim grichazejicich objednavek (napA, A, C, A, B, C, B, A, B, B, C apod.).

To zpisobuje nevyrovnanost vyroby, coZzizpbuje plytvani [8].

Heijunka vychazi z celkového mnozZstvi objednavekané casoveé periodl a rozvrhuje
je tak, Ze stejné mnoZstvi a stejny mix se budaab#y kazdy den. KdyZz mame vyrobit
nag. 6 ks produktu A a 6 ks produktu B, vytiume rozvrh vyroby, ktery bude vypadat
nasledova: ABABABABABAB.Tento systém vyroby nazyvame rovnémé rozvrzeni

vyrobkového mixu ve vyrah[9].
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2 ZASOBOVANI A MANIPULACE V TPS

2.1 Zasobovani vyrobnich linek - Mizusumashi

Vodni pavouk nespravnyigklad japonského slova Mizusumashi, je zkuSenyqwraik

ktery vi, kde jsou psebné komponenty a suroviny ungisg a skladovany.

Osoba, kterd mimo manipulaci s materialem #aj&i prenos signdl, kanbanovych karet
a informaci v rdmci jednotlivych materialovych tolkdohlizi na dodrzeniéthto kroki.
Zabezpéuje tedy vSechny logistické prace souvisejictisgzenim komponenta surovin

v malych mnoZzstvich na jednotlivA praco¥jStse snahou minimalizovat zésoby
na pracovistich [13, 25].

Mizusumashi je odpasny logistik, ktery zodpovida za vSechny mitlogistické pohyby
mezi supermarkety a jeho néjdzit¢jSim vybavenim je logisticky vlak. Vlak obsluhuje
jedna osoba (mizusumashi), jehoZz n4pini prace jmwZeai potebného materialu
ze supermarketu na vlak, zastaveni ve stanovengstaukach, vylozeni materialu,

nalozeni prazdnych bé&xa odjezd zpatky pro material.

Obr. 6 Mizusumashi vtk [21]

Pra¥ pouzit Mizusumashi misto zdvihaciho voziku

- Pracuje v rezimu ,Metro Line" (jezdi podle jasngfminihofadu),

- prijede ke kazdé stanicigsré podle jizdnihdadu (po witych cyklech),
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- trasa pepravy je stanovena jako nejkratSi mozna variakZda zastavka

je navstivena pouze jednou a nikdy nejede naprazdno
- nizké naklady a snadiieni,
- vysoka produktivita a standardni prace,
- rozckluje vSechny dlezité informace ve vyrab(Kanban) [3, 28].

Prvni obrazek nam znazmje vychozi situaci zasobeni materialem s neité&f@mnym

systém. Vidime plytvani Zigobené nadémnou a zbyténou chizi.

Druhy obrazek je standardnitupgh po zavedeni Mizusumashi vk, zde je jasny systém

zasobeni, ktery zahtaje zbyt€énym chizim naprazdno [28].

: o % " “ .
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Obr. 7 Systém z&sobeni materidlem [28]

2.2 Pracovni velkoploSné formulde

2.2.1 Spagetovy diagram

Jedna se o mapu, do které se poni@ey zachycuje fesna trasa pohybu pracovnika
v jistém ¢asovém obdobi. Jednd se o veSkery pohyb, kteryoyméc vykona. Timto
diagramem se odhali mnoZstvitglk mimo pracovigt ktery mize byt dobrym podkladem
bud’ pro re-layout, nebo pro lepsi navrh trasyingf zasobovani vyrobnich linek, kudy by

mel pracovnik chodit [20].
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uréené pro expedici

Obr. 8 Spagetovy diagram [3]

2.2.2 Poka-yoke

Na kazdém pracovisti existuje cetida pilezitosti udlat chybu, ktera je prvnim krokem
k vadnému vyrobku neboli plytvani. Chyby, kter&zpbujeclovek, jsou brany za chyby
z nedbalosti. Systém poka-yoke se snazi tmwmat disledky tohoto druhu chyb, v tom
piipadt, Ze knim doSlo. Termin poka-yoke vychazi z dvaponskych slov yokeru
(vyhnout se) a poka (zbyteé chyby), ktery mizeme volg pielozit jako vyhnuti

se zbyténym chybam. Metody poka-yoke niazakladni funkce:

- Zastaveni stroje nebo procesu,
- kontrolu,
- aftetim bodem jsou varovné signaly.

Program nulovych vad je koncepce, ktera vychazircipu, Ze nelze akceptovat dokonce

ani vyrazi nizky objem nejakostnich produktL4].

2.3 Metody pro mapovani proces

2.3.1 Sankeyav diagram

Sankeyiv diagram je metoda, ktera nAm unioje na zaklad pidorysného planku objektu
a Sachovnicové tabulky graficky znazornit intenzibku materialu mezi jednotlivymi

pracovisti. Pokud chceme Sankeydiagram graficky znézornit, dop@uje se pouZzit
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maticovou tabulku vstup - vystup, kterd udav@&pmtené mnozstvi igpravovaného

materialu mezi pracovisti ve zvolenych jednotkéch.

Matice obsahuje patesni a konéné body mezidilenskychigsurii, které tvdi jednotlivé
provozy a jejich vzajemné vazby vyf@mé gimymi (nad diagonalou) a #mymi (pod
diagonalou) materialovymi toky. Mnozstvi zfisgého materialu je v Sankeyodiagramu

znézorrno stkou plnych Sipek, které ssdasré ozn&uji smer toku materialu [2].

2.3.2 Mapovani toku hodnot

Metoda mapovani hodnotovych tokneékdy se ji téziika pod anglickym nazvem Value
Stream Mapping, ma své&ky ve firne Toyota. Tato firma ji pouziva jiz od 50. let pod
ndzvem Material and Information Flow Mapping. V TR&0o metoda slouZi jako
jednoduchy komunikai nastroj k vysstlovani sodasného, budouciho i idealniho stavu

vyrobnich proces

Definice managementu hodnotového toku neni jedrio#nav sodasné dob rozumime

jako:

- metodu systematické identifikace a eliminace aktikteré negidavaji hodnotu

v jednotlivych hodnotovych tocich,

- strategii zlepSovani, ktera ma za ukol spojitt@oy top-managementu s pathami

pracovnich tym,

- proces planovani a propojovani vyhod Stihlé vyrahaypomoci systematického

sbiru a analyzy dat, projektovani a nasledného plamiawdplementace.

Klasické grafické nastroje fomysloveho inZenyrstvi, které se sdadili pouze na pohyby,
trasy, operace, skladovani, kontratekani aj. byli doplény o nastroje zachycujici vazby
v tocich informé&nich Wetne planovani. Metoda, kter4 je z&fena na analyzu
hodnotovych tok je tzv. mapovani hodnotovych tiokJe to graficka technika, ktera
v konkrétnim hodnotovém toku daného vyrobku a pdmstandardizovanych ikon
popisuje souvislosti a vazby v materidlovych aiinfainich tocich. Vysledkem VSM jsou

mapy, které maji formalni vzhled [12].
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VSM se vyuziva:

- U vyrobku, jehoz vyroba se zavadi,

- u vyrobku, kde se planuji zmy,

- pfi navrhu novych vyrobnich proags

- pti novém zmsobu rozvrzeni vyroby [8].

2.3.2.1 Zakladni znaky pouzivané fi tvorbé VSM

Pri tvorbé mapy se pouzivaji znaky, kter&beme vidt na nasledujicim obrazku.
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Obr. 9 Zakladni zngky pro mapovani toku hodnot [8]

2.3.2.2 Postup @i tvorbé mapovani toku hodnot

Zakladni kroky pi tvorb¢ VSM jsou nasledujici:

- Vybér reprezentanta pro danou skupinu vyrinbk

- znazorkni sokasného stavu,

- znazorrni mapy budouciho stavu,

- harmonogram realizace Zadouciho stavu [19].

VSM se tvaéi piimo ve vyrobnim procesu a zachycuje tok materialinfarmaci,

parametry procés zpisob fizeni vyroby acasy kde se iidava a nefidava hodnota.

Vysledkem porru ¢agi je mira plytvani a potencial ke zlepSeni v cel@drtotovem toku.
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Materialovy a informani tok se zakresluji do jedné mapy. Materialovy j@kakreslovan

v jedné linii zleva doprava a inforrérai tok zprava doleva [8, 12].

2.3.2.3 Hlavni vystupy mapovani toku hodnot

Mezi hlavni vystupy VSMrtadime VA index, Ribéznou dobu vyroby, idanou

a nepidana hodnota, vySe vSech zasob a poslednim jélvizoastroj.

VA index (value-added indexhneboli index pidané hodnoty, vyjadije se v procentech

a jedna se o po¥n celkové doby, kdy je produkturigavana hodnota k celkovéumzné

doke, po kterou produkt vznika.

PribéZnéa doba vyroby (PVD, Lead timege doba od dodani vstupni polozky na sklad,

az po odeslani hotového vyrobku zakaznikovi. Zkraoém pitibézné doby dochazi

ke zvySovani VA indexu.

Pridana hodnota (Value added time&as, kdy se na produktu realizuji takové aktivityrk

piidavaji vyrobku hodnotu a z#ipinuji jeho geménu do stavu vychazejiciho z pozadavk

zakaznika, ktery je zaspochoten zaplatit.

Nepfidand hodnota (Non value added timeéas, ktery je pdebny i tvorbé daného

produktu, ale naklady na realizaci nejsou zahrrigyplatby zakaznika. Jedna se inap

o manipulaci, kontrolu &ekani pracovnika na dodavku surovin.

Vizudlni nastroj ktery slouzi jako komplexni pohled na vyrobni qasy, ¥etrg jejich

parametit (cyklové ¢asy (C/T),¢as na petypovani (C/O), siémnost, poty pracovniki

v procesu, vzdalenost, ajj][

Mezi piinosy VSM pati:
- nalezeni nedostailka potencial ke zlepSeni,
- optimalizace materialovych téka snizeni rozpracované vyroby,
- zmapovani aktuélniho stavu na pracovisti,

- snadgjSi pochopeni navaznosti prodeshlediska kapacit a stavu zasob [4].
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3 SYSTEM ZASOBOVANI

3.1 Manipulace s materidlem

Technologie a manipulace s materialem jsou zaklsdagsti vyrobnich procésafadime
je do netechnologickych operaci. Pod pojmem matedAaumime nejenom material
vychozi, tj. suroviny, palivo, zakladni materialpalotovary pro vyrobu, ale také iadli
potrebné k vyroB, hotové vyrobky, obaly, odpad apod. Material jgyteSe,¢im musime

ve vyrobnim procesu pohybovaigmis’ovat, tady i manipulovat [16].

3.1.1 Projektovani dopravy

- Materidl je dilezité nejprve roztdit, nez z&neme s rozborem jeho pohybu, a to
do skupin podle fyzickych znaljako je nap. rozner, hmotnost, tvar atd. a podle

ostatni znak, jimiZ jsou mnoZstvi¢initele ¢casu aj.,

- trasy, kazd4 trasa je da@ma vychozim mistem a mistemcemi. Tuto trasu
je dilezité naplanovat tak, aby nedochazelo k plytvapisabenym dlouhymi

a negesnymi trasami, dopotuje se tedy zstek a konec ozgd znatkami,
- vzdalenost neboli délka trasy je raammezi vychozim mistem a mistenteni,

- fyzicka situace zahrnuje: rovnost afimocarost (trasa vodorovna, Sikma),
zaplrenost drahy a povrch vozovky, klima a ostatni podkwyira situaci

v koncovych bodech (get a rozloZeni mist nakladky, vykladky, aj.) [16].

3.1.2 Znazornéni pohybu materialu

Rozbor pohybu materidlu se poji s konkrétni disgoteSené plochy. Projektamh
usnadiuje praci vizualni znazoéni zjis€nych udaji, neba obrazek ma cenu vic nez tisic
slov. Graficky znazomrmy pohyb materidlu je dalSim krokem postupu praje&hi
dopravy.

Tok materidlu Mizeme znazornit pomoci:

- Schématickych diagrafzakreslenymi do dispaziihoteSent,
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- diagranmi nebo grai sciselnymi Gdaji, bd’ ve formg diagranti vzdalenosti, nebo
Sachovnicové tabulky. Velmi ndzornym je Sankeyliagram, ktery zahrnuje téz
intenzitu toku [16].

3.1.3 Manipulaéni a prepravni jednotky

Manipulani a gepravni jednotky slouzi ke snadné manipulaciiep@¢ materialu

a rekteré z nich tvéd funkci ochrany pemig'ovaného materialu a dasného obalu.

Manipulani jednotkou rozumime jakykoli material, ktery jeldny nebo nebaleny,
umisgny v (na) manipukni prostedku (fepravce nebo pakdt ktei tvori jednotku
schopnou manipulace, aniz by se musela dale upatvBokud je maniputai jednotkou
manipulovdno pomoci manipéliiho zdizeni, je to brano jako manipulace s jednim

kusem.
Rozeznavame manipulai jednotky:

1. fa&du — jedna se o manipuia jednotky pizpasobené pro ®ni praci. Tato jednotka
piedstavuje minimalni odné, objednaci a dodaci mnoZstvi a jeji hmotnost
jevrozmezi do 15 kg. Mezi zakladni manigmia jednotky paf lepenkové
krabice, bedny (plastové, plechové nebo lepenkowéprepravky (plastové,

plechové).

2. tadu — jsou maniputaimi jednotkami odvozenymi a jsouwceny na ¥tSi prepravni
vzdalenosti. Jednotka 2.fddu je uzfisobena pro mechanizovanou
a automatizovanou praci ve skladech, pro meziobyekt gepravu a v ramci
technologického procesu vyroby. Manipiniém prostedkem nejastji byvaji
palety, roltejnery a malé kontejnery a manigoian zd&izenim je nizko-

a vysokozdvizny vozik, stohovacidd nebo regalovy zaklagl§24].

3. fadu — tato jednotka je ¢ena vyhradaé pro dalkovou vajSi prepravu s vyuZzitim
vSech dopravnich prasdki, tj. Zeleznéni, silniéni, vodni vnitrozemské a natmo,
nékladni letecké a kombinované dopravyegPavnim prosedkem byvaji velké
kontejnery, specialni vysokozdvizny vozik aj.

4. f&du - slouzi pro dalkovou kombinovanou, vodni wzigmskou a nantoi
piepravu. Jakoiepravni vozik se pouZzivaji barkyunové kontejnery s vyuzitim

t¢Zké mechanizace jako jsou fiaportélove jéaby [2].
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3.1.4 Manipulaéni a prepravni prostiredky

Materialovy tok v logistickéniietézci, jehoz sotéasti jsou pepravni progedky gedstavuje
do zn&né miry slozity proces. V kazdétfankuietzce je material vyloZen, zkontrolovan,

opaten potebnymi Udaji, vioZen na manipula vozik a pepraven k dalgiinnosti [2].

Manipulani prostedek niizeme chapat jako technicky prestek, ktery vytve podminky
k utvareni manipuléni jednotky druhéhsadu. Mezi nejpouzivaisi prepravni prosedky
pafi:

Ukladaci bedny afppravky byvaji nefastji zhotovené z plagtnebo hlinikového, ¢kdy

i ocelového plechu. Jedna se o univerzalni vratogl,oktery je weny pro rkolikere
pouziti, a ktery tvii zakladni manipukmi jednotku wenou pro skladovani materialu
a mezioperéni manipulaci. Ukladaci bedny a&gpravky jsou opatny rameky pro vlozeni
identifikaéniho Stitku s pdebnymi logistickymi Gdaji a po stranach jsou vybavéchyty
pro rweni manipulaci. Mohou byt pouzity pro mechanickobbm@utomatickou manipulaci
prostednictvim valékovych, kladékovych nebo kulikovych dopravnik a regalovych
zakladau.

Palety jsou pouzivany ve vSechastech logistickéharettzce, tj. pro meziopetai
manipulaci, skladové operace, lozné operace nebziobjektovou a v§Si prepravu.
Svym konstruknim feSenim jsou vhodné pro maniptié zd&izeni s vidlicovych
zpisobem manipulace, namizko- a vysokozdvizné voziky, regalové zaktsdaj. Mezi
negasgji pouzivané palety p&tEuropalety o nosnosti 1000 kg s moznosti stohiogant
vrstev s rozrary 800 x 1200 mm. Pro bezgreost ukladani materialu na palety se pouzivaji
smr§ovaci folie, vazaci pasky (z oceli, PVC nebo textilPalety umokuji podstatné

aspory provoznich nakladkteré se projevuji:
- efektivrgjSim vyuzitim skladovych ploch,
- snizenim naklaidna obaly,
- sniZzenim p&u dopravnich a skladovacich operaci a;.

Roltejnery jsou pepravni prosedky podobné paletdm, které jsou pro sigin
manipulaci opdené ¢tyikolovych podvozkem. PouZzivaji se vSude tam, kdeenpbuZzit

Z provoznich @voda palety. Podle konstrikiho provedeni jsou roltejnerglény na:

- Mrizkové,
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- drakne,
- plnosgnné,
- specialni.

| kdyZ jsou roltejnery weny spiSe pro tmi zpisob manipulace, vékterych gipadech

se daji vyuzit i nizko- a vysokozdvizné voziky @gpaé vidlicemi.

Kontejnery jsou gepravni prosedky tvdené trvanlivou nadobou, ktera podle svého
provedeni mze pojmout izné druhy materiél a uz v pevném, tekutéri sypkém stavu
a umoiuje manipulovat s obsahem jako s ucelenou jednotkimjich konstrukni
provedeni je pizpusobeno pro rychlou manipulaci z jednohéegravniho progedku
nadruhy a taky proto jsou spolu s paletamileditym racionalizanim ¢initelem

v logistickych systémech [2, 24].

3.1.5 Vnitroobjektova doprava

Doprava se nam obetkli na:
- vngjSi: varejné dopravni prostdky, dopravni prostdky zavodu,
- vnitini: meziobjektova, vnitroobjektova doprava.

My se dale budeme zabyvat dopravou vnitroobjektovktiera se uskut@uje mezi

jednotlivymi objekty na pozemku podniku a dale pakitt podniku, jejiz nejdlezitejsi

¢asti je doprava meziopeérd [16].

3.1.5.1 Dopravni voziky

Dopravni voziky se pouZivaji zejména tam, kde Rematerialu vzajemhkiizi, dopravni
cesty jsou dostate¢ nosné a s vyhovuijici jakosti povrchu, materighf@né pepravovat

ve WtSich davkach a frekvence jeznoroda aasto se iéni.

Rwni voziky — nesmi byt z&fovany vice nez 300 — 400 kg pbsluze jednou osobou.
Jsou ukeny pro malé dopravni vzdalenosti (cca do 30m) azpaji se tam, kde

by nasazeni motorovych vozikylo nemozné nebo nehospodarné.

Motorové voziky ploSinove pouzivaji se i proippravu meziobjektovou. Jejich nakladka

a vykladka se provadi ¢n¢ za pomoci pracovnika anebo pomog&riyych mechanizaich

prostedki, ktera jecasto zdlouhava.
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Voziky zdvizné, riné vedenése pouzivaji pro manipulaci s kusovym materialezhon

paletami. Jsou vyr&py jako ploSinové nebo vidlicové, bezmotorové nebo
s elektromotorem. D& se s nimi lehce manipulovatjealilezité ve stisénych prostorach

mezi jednotlivymi pracovisti.

Voziky zdvizné se sedicim nebo stojicifidicem jsou univerzalnim manipgiaim
prostedkem. S jejich pomoci se d& manipulovat skoro s#mv materidlem.
V mezioperéni prepra¥ jsou pouZzivany igvazre nizkozdvizné voziky s vidlicovym
provedenim. Vysokozdvizné voziky se pouzivaji’w stohovani, nebo u zakladani do
regah [16].

3.1.5.2 Dopravniky

Dopravniky se pouZivaji zejméndi pyrobé sypkych, zrnitych a kusovitych hmot nebo
kusovitych gedntta a ve vyrol, kde je plynuly nebo taktovany tok materialu, &tal
dopravni cesta, kde nedochazi keémtnsledu jednotlivych operaci agtem sminy
nedochazi kvelkym vykysm v mnoZstvi a hmotnosti dopravovaného materialu.
Dopravniky jsou pouZzivany téth pro vSechny druhy materiél casto slouzi i jako

prostedek automatizace.

Pé&sové dopravnikypouZivaji se hlawvh pro dopravu sypkych latek, nebanohou byt

pouzity pro Siroky rozsah dopravnich vykoa vzdalenosti. Majiadu gednosti, mezi ¢
pati vysoka dopravni rychlost, jednoducha konstrukaemeziuji nakladani a vykladani

materialu v kterémkoli mist

Valetkové trak: jsou tvdeny soustavou odmych valekua, jejich osy jsou uloZzeny v rdmu

trat a dopravovanéipdntty se pohybuji po vatkach kolmo na jejich osy. Valkové
trat se pouZzivaji k mechanizaci vnitropodnikové doprgaiko sowdst vyrobnich linek

nebo mohou twit souvislou dopravni linku ndpve slévarnach, hutich atd. [16, 26].

3.2 Baleni

Baleni zbozi je dlezitou cinnosti skladovani a manipulace s materidlem a ¢saot
navaznost na celkovou skladovou efektivnost a viikeh Kvalitni a vhoddzvoleny obal
muze podstath zvySit Grové zakaznického servisu, snizit naklady a také zlepsi

manipulaci se zbozim.
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Baleni slouzi v podniku édwa dilezitym oblastem, kterymi jsou marketing a logiatik
Z hlediska marketingu poskytuje obal zakazniko¥oimace o vyrobku a podporuje jeho
prodej prostednictvim svého barevného provedeni, jelikoZz ndazilobalu se spétbitelé

rozhoduji o jeho koupi.

Z hlediska logistiky je zakladni funkci ug@dani, ochrana a identifikace vyrobku. V ramci

této funkce obal zabird obvykle dodate skladovy prostor affgldva zboZzi na hmotnosti.
Funkce baleni vykonava Sest logistickych funkcizinkéeré pati:

1. Uzaweni vyrobku — nez se vyrobekgsune z jednoho mista na druhé, musi byt
do re¢eho uloZzen a uzaen. Pokud se obal roztrhne, mohl by se vyrobek qutifk

nebo ztratit bez své identifikace,

2. ochrana vyrobku — ochrana vyrobkieg poskozenim nebo ztratamiugpbené

vnejSimi vlivy, jako jsou: vihkost, prach, hmyz a;.,

3. rozckleni — neboli zmenSeni vystupu vyroby na ,$pbitelskou” velikost,
tji. rozdkleni vystugi hromadné vyroby na menSi mnoZstvi, kter4 jsou pro

spotebitele ijatelnejsi,

4. sjednoceni velikosti —ippravovanych jednotek. SdruZzeni vyrab#o stejnych
obali tak, aby mdly vSechny jednotnou velikost, mohly se naloZitpadetu, zabalit
smrstitelnou folii a zbozi se mohlo dalgeydzet. Tento Afsob baleni zmenSuje

pocet manipulaci se zbozim,

5. vhodnost pro spétbitele — obal by # prispivat k tomu, aby se mohl vyrobek

shadno oteiit a jeho rozbaleni nezabralo sgdiiteli p‘iliS mnohocasu,
6. komunikace — pouziti jednozéraych a snadno pochopitelnych symbol

Obaly vyrobKi by nely byt navrhovany tak, aby umtidvaly co nejefektivgiSi jeho
uskladreni [10].

3.3 Skladovani

Skladovani je saiésti podnikového logistického systému a zab&zpe uskladini
materialu, jeho ¥asnou pipravu a vyskladni pro vyrobni proces, dale pak uskiadani
a odesilani hotovych vyrobk F¥i skladovani se mnoZstvi a jakost rgina gitom

vyvolava znané naklady, které se projevuji v rentabilMyrobku. Proto je nutné sniZovat
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naklady na skladovani tim, Ze se zvySi produktipitéace, rychlost obratu a to snizenim

z&sob na jejich optimalni miru [16].

Z pohledu logistiky maji skladovaci systémy za Ukabezpé&t udrzovani zasob a jejich

snadnou dostupnost v okamZiku idty, vyuziti pracovnik a vyrobniho z#ézeni, snizit

piipadné ztraty materialu a zajistit, aby byl k dizpd dokonaly pehled o skladovych

poloZkéach [2].

Rozeznavameiit typy skladi v zavislosti na tom, zda se ze skladu odebirajp\say,

materialy nebo montazni komponenty, nebo zda se/&qirodukty distribuuji:

Sklady gredvyrobni, slouzi pro usklad&mi surovin, materiél a komponent nez

vstupuji do faze vyroby,

sklady distribéni, neboli expedni skladuji a distribuuji hotové vyrobky pro dalSi

fazi vyroby, obchod nebo sgebu,

sklady kombinované, jsou kombinaci skigatedvyrobnich a distrilinich.

Technickou zakladnu pro skladovaniitvo

budovy, ulozné plochy a rampy,
dopravni komunikace s napojenim naeyeou sf,
regaly a ulozniky,

skladova komunikace upravena pro pohyb mobilnichiméainich prostedki aj.

[2]

Manipulace s materialem ve skladovem hospstgase sklada z nasledujicich operaci:

vykladky a dopravy k fgjimce,
piejimky materialu a kontroly,
dopravy od pejimky ke skladovaci ploSe,

uskladréni,
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- vyskladreni,

- dopravy materialu k expedici, kontrole a naslednéaleni [16].

K zatizenim vhodnym pro uskladni a vyzvedavani zboZi patregaly, policové
a zasuvkové systémy a dale mechanickézeni s obsluhou, které jsme ziovali jiz

diive. Skladové regaly jsou k \idi ve &tSin¢ skladi, kde slouZzi jako dasné nebo trvalé
zarizeni pro uskladimi zbozi. VSechny typy skladovych reggbou snadno ifstupné

za pomoci maniputaich zizeni, jako je nap vidlicovy zvedaci vozik.

Spadoveé regaly jsou vhodné pro skladovani polozek a s velkoptgpdkou se pouzivaji

praw tyto regaly. Do &chto regal se tSinou uskladuji vyrobky, které maji jednotnou
velikost a tvar. Polozky jsou vkladany do regaézadu a samospadem se pohybugirem

k ptedni ¢asti regalu, kde se odebiraji pracovnici kompletugboZzi podle objednavek.
Témito regaly je usnadima prace dalSim pracovriikkteti nemusi material posouvat pro

jeho lepSi odebirani.

Policové systémy- systémy polic slouzi pro usklash malych sotastek nebo dil

Polozky se z polic musi odebirat manéalriakZze vySka systému musi odpovidat
fyzickému dosahwloveka. U police nelze vyuzit cely jeji prostor, takzenhlediska
vytizenosti skladového prostoru dochézi &itym ztratam. Tento systém usklai je

ve srovnani s jinymi poénné levny.

Modularni zasuvkové a BRové systémy- tento typ uskladmi se téZ pouZziva pro malé

dily. Maji podobnou funkci jako policové systemye ana rozdil od policovych tyto
systémy vyzaduji ménfyzického prostoru a umaaji skladovat polozky wth mistech,
kde k nim maji pracovnici snadnyigtup. Vysunutim zasuvky se jednoduse poloZzka vyjme
a opt se zasune. Tento zasuvkovy systém musi bytép@mnizko nad zemi, aby
pracovnici mohli snadno ze zasuvek zboZi vybifanto typ uskladni je pouzivan

zejména pro spony, maliy, Sroubky a jiné malé soastky [10].
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4 VYCHODISKA PRO TECHNICKE RESENI PROJEKTU

4.1 Zakaznicky takt

Vyuzivanim taktu se podporuje synchronizace hodnyoto toki. Zakaznicky takt
je tempo, ve kterém musi proces produkovat vyrottlkey aktualnich padeb zéakaznika.
Jestlize jsou vyrobky vyré&hy rychleji, nez udava doba taktu, vznika nadvyrokiara
zpisobuje rozpracovanost. Jestlize jsou vyrobky wmgmaopak pomaleji, nez udavas
taktu, miZze za danou operaci dochazet k nedostatgrodukti nebo je vyvolana ptgba
vyuzit pregtasovou praci. K typickym operacim, které jsou vézia spolénému taktu,

pafti operace vykonavané ve vyrobnich i montazniaitk&ah nebo linkach.
Vzorec pro vypoet taktu vychazi ze zakaznikovych igdt a je nasledujici [12]:

c¢isty pracovni fond za obdobi
Sumapozadovansh vyrobk: za obdobi

Zé&kaznicky takt =

4.2 Rychlost zasobeni linek materialem

Cas jizdy soupravy

Délka trasy (m) 205 m
Rychlost soupravy (km/h) 4 km/h
Cas jedné cesty (min): .
0,205 « (60/4) 3,075 min

Jedna cesta trva Wi 3, 075 min

4.3 ZvySeni produktivity prace

S novym efektivijSim systémem zasobovani se mi zvysSi produktivitéace a budu
se snazit o snizeni naktadCilem projektu je navrhnout takovy gmb zasobovani,

aby nedochazelo ke zbyteému plytvani zfisobené nadbyteou chizi.
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5 PREDSTAVENI SPOLE CNOSTI

Spole&nost Aisan Industry Czech zaloZzena jako spudst srdenim omezenym,
se specializuje na vyrobu palivového systému aubdinoMezi produkty seadi vysoce
jakostni elektricka benzinowéerpadla a moduly, které musi spvat naréné pozadavky
na vysokou fesnost a dlouhou Zivotnost. Diky stale technick&aai v oblasti palivovych
systéni a sphovani narok na bezpénost a komfort, hraje spaleost vyznamnou roli

VvV rozvoji automobilového gmyslu.

Produkce spolmosti se Uusgsre uplatiuje nejen na evropskych trzich, ale i v cetbvgvé
obchodni siti skupiny Aisan Industry Co., Ltd. &#lesn v Japonsku. Aisan Industry Czech
S. r. 0. pedstavuje pro spalaost Toyota jediného dodavatekzhto sodéstek. Veele

spolenosti stoji president Kunio Kadowaki a vicepreziden

Spole&nost funguje na principu Toyota production systekierém se rizeme doist také

v teoretickésasti [28].

5.1 Historie spoletnosti

Spole&nost Aisan Industry Czech s. r. 0. byla zaloZzera@sana do obchodniho réijsti

v z&i roku 2000. O Sest ¢Bia1 pozdji se za&alo s vystavbou tovarny a s instalaci stroj
a zdizeni. Produkce palivovyclterpadel byla zahajena v dubnu 2002 &emvenci
se uskutenilo jeji slavnostni oteeni. DalSim pfinosem pro spotmost bylo ziskani
dulezitych certifikai ISO 9001 a QS 9000.

V dubnu 2004 doSlo k expanzi sp@iesti a koncem roku byla zahajena produkce
palivovych modul coz bylo také dvodem, pro zavedeni nigtrzitého vyrobniho rezimu
na linkach pro vyrobderpadel a zvySeni ptu zangstnand, ktery gekrail v fijnu 2006

¢islo 400 pracovnik

Z davodu ukoreni spoléného coint-venture spaleosti Industry a Aisan Industry, doslo
s srpnu 2007 ke z#né vlastnické struktury firmy. Nay je spol€nost Fimo vlastigna
Aisan Industry Co. Ltd., ktera ma obchodni podiP®% spolénosti Toyota Tsusho
Corporation — obchodni podil 5%. Od ledna 2008 &polst nese jiny nazev, logo a take

sidlo.
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Kdatu 31. 12. 2010 doSlo ke stmmi dvou spoknosti pisobicich v Lounech
a to spolénosti Aisan Industry Louny, s. r. 0. a Aisan Indus€zech, s. r. 0. stim,
Ze na zaklatl rozhodnuti valnych hromad byla jako zanikajici amigace ufena
spol&nost Aisan Industry Louny, s. r. 0. a nastupnickayganizaci je Aisan Industry
Czech, s. r. 0., kteraigvzala k tomuto datu veSkeré gni, prava a povinnosticetns

smluvnich vztat zanikajici spolénosti Aisan Industry Louny, s. r. 0. [28].

5.2 Produkce

Spolenost klade vysoké naroky na@egnou a pdivou praci v celém vyrobnim prostoru.
Vyroba jefizena na vysoce kvalitni a profesionalni Urovndektivita prace neustale
vykazuje vzestupny trend. Nepgi nmerou ktomu pispely investice do novych
a modernich technologii, zvySeni kapacity vyrolmjake pak usggnéiizeni na bazi tymové

prace.

Opracovani- vSechny obraiei linky jsou vyrobeny podle nejn&éi technologii. V celém
procesu obrami je kladen vysokyittaz na dodrZzovanitpdepsanych toleranci, které jsou

tyto za&izeni schopny dodrzovat ggsnosti na tisiciny milimetru.

Montazni linka— veSkeré linky jsou poloautomatické gniiobsluhou. Kazda sekogchto

linek ma svou kontrolu kvality¢imz se maximaka eliminuje faktor lidskych chyb. Tato
elektronicka nifici zaizeni jsou pravidefhkontrolovana a servisovana k zajitit vysoké

arovre kvality vyrobki.

Vstiikovani plash — finalni vyrobky, plastové wvylisky, jsou nadaleouZivany ve

spoleénosti @ kompletaci palivovych modail

Méteni — vysoka kvalita vyrobk se odrazi vikladné kontrole, ktera je ve spoiesti
provad¢na a zptné vazk v celém vyrobnim procesu. Organizace zavedla gehve
metici a testovaci postupy, jak progadesni dodavané komponenty, tak i pro cely vyrobni

proces [28].
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5.2.1 ZjednoduSené schéma vyroby modul palivovych ¢erpadel
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Obr. 10 Schéma vyroby modyalivovychcerpadel [28]
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5.3 Produkty vyrabéné spolé€nosti Aisan Industry Czech s. r. o.

Spole&nost se specializuje na vyrobu elektrickych paliiabvcerpadel a modidl které
slouzi k dopra¥ paliva z nadrze do u#ovaciho systému automobilu a od roku 2006

mezi své produktyadi i canister.

5.3.1 Palivovécerpadlo do benzinovych motoi

Palivové ¢erpadlo je dodavano jako s@st instalovaného palivového modulu v nadrzi
automobilu. Jeho funkci je dodavat palivo z naddie vstikovaci jednotky motoru
(do vstikovace). Vyhodou je jeho nizkd provozni bhost. Tyto cerpadla jsou velmi
odolné a vhodné pro vSechny typy benzinovyckssnmV sodasné dob secerpadlo vyrabi

v nékolika modifikacich proizné druhy automohila motocyki.

1.

Obr. 11 Palivové‘erpadlo do benzinovych moioj28]

5.3.2 Palivovy modul

Jedna se o taeni, které dodava palivo z nadrze automobilu dttikevaci jednotky
motoru pod poZzadovanym tlakem. Hlavni &ti jsou benzinov&erpadlo, tlakovy

regulator a snimahladiny paliva v nadrzi.
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Obr. 12 Palivovy modul [28]

5.3.3 Canister

Jedna se o vyrobek vyr&iy odcervence 2008. Jeho funkci je zabranit uhlovaulikkteré
vznikaji odp&ovanim pohonné hmoty ze systému vozidla, uniknoutvzdusi. Benzinové
vypary jsou ukladany v aktivnim uhli umisém v kanystru, kde dochazi k jeho
piefiltrovani a vraci se 2p do motoru pro spalovani. U prodiktoyota najdeme canister
uvnité palivového modulu, na rozdil od produktu Ford, laister je umighy mimo

palivovy modul.

Obr. 13 Canister [28]

5.4 Metoda Kaizen ve spolénosti Aisan Industry Czech s. r. o.

Jako rkteré firmy vCeské republice, tak i spéieost Aisan Industry Czech s. r. o. jiZ
nékolik let vyuziva japonskou pracovni strategii Ketiz Jedna se o princip neustalého
zlepSovani pracovnich podminek s vysledkem zvy&daktivity prace. Tato metoda
spaiivd v tymové spolupraci, osobni disciginsnaze o neustaly rozvoj a navrzich

ZlepSeni.
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Reditel pan Ing. Milan Mrazidi tuto spolénost od jejich z&tki. V roce 2010 spot@most
doséhla p&tu 500 zarsstnand. Reditel stél jiz u zroduweské firmy, kterowidi ¢esky
management s japonskym kapitalem. Jidé& Ing. Milan Mraz, mentalita¢thto lidi je
zcela odlisnaCesti lidé jsou tviivi a nskdy vymysli aZ moc, na rozdil od Japé@rkteri
jsou konzervativni a maji radi postupnostd. Je velice obtizné skloubit tym, aby si vzal
z kazdé narodnosti mentalitu vtom lepSim slova ssfmyale jemu se to povedlo.
NejdalezitejSim v tom, aby spot@most prosperovala, jsou lidé. Fabrika totiz nezname
pouze stroje a budovy. | kdyZ spiest vlastni sebelepsi vybaveni, a chybi jimitibté,

spole&nost nebude prosperovat.

Filozofie firmy je sta¥nd na tom, aby si kaZzd§lovék, ktery chce ve fira nééeho
dosahnout, prosel vS§im od Uplnycltaki. Nabral zkuSenosti a postupeamsu se z mista
pracovnika na obrébich strojich vypracoval n&paz na manazera vyroby a projektu, jako

se to povedlo jednomu neziovanému pracovnikovi.

Metoda Kaizen vyznava zvySovani produktivity, neakv$za cenu strhani svych
zantstnand, ale naopak v nastaveni rozumného pracovniho terRpacovnici maji
ve stresu jaghzantstnané obruce, jde vSak o to, aby co nejmdhodili acekali u stroje.
Sami pracovnici se @iou zapojit do zefektivmi chodu vyroby svymi navrhy
a gipominkami. Mohouict, co jim nevyhovuje, a na zakkagfipominek od zagstnand,
pracovnici z vysSich pozic zanalyzuji problém paspao se s tim da @it a na zaklasl
né¢ho navrhnou nové a lepgéSeni, se kterym budou pracovnici spokojeni aciilgmn
praci.

DalSim dilezitym prvkem ve spotaosti je grehled o dni na pracovisti. Vedouci ma proto
k dispozici planek, na kterém je zobrazeno, kddisigsny den pracuje na konkrétnim
misg i to, jaké ma vz#8ani. Zaméstnanec ma na tabuli magnet se jmenovkou, coz

je vyhodou prdeditele, ktery ho pak tize oslovit jménem.

K lepSimu fungovéani vyrobniho systému slouZi vimuakystém, ktery upoziuje
zanestnance na preéhlé zneény ve vyrok. P nekolika snménném provozu, kdy
se zamistnanci mezi seboufimo nepotkavaji na pracovisti, a aby poznali, z&jaké

zmené dosSlo mezi tim co nebyliifiomni v zangstnani, slouzi pravtato tabule [23].
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5.5 Systém fungovani logistiky

Systém fungovani logistiky ve spolosti z&ind dovozem poebného materialu
pro vyrobu a kod&i vyvozem hotovych vyrohk k odkEratelim. Tento proces zahrnuje
mnoho dalSichtinnosti, mezi kter&adime kontrolu dovezeného materidlti pievzeti,

pieskladani do mensich hig¥ejich oznéeni, uloZzeni do regalovych pozic aj.

5.5.1 Palivovééerpadlo do benzinovych motot

Nejprve se vystavi nakupni objednavka, ktera séleddavateli s pozadavkem na dodani
materialu. Jakmile dojde poZadovany materidl odadlatele, provede se jeho fyzicky
piijem na zaklad nakupni objednavky. Zbozi sefepezme, zkontroluje se shoda
objednaného a dodaného zboZzi (disel vyrobki) a kontrola stavu baleni. Ogdni

nakupu provede kontrolu dodaciho listu a nakuprddiavky.

Pokud byla dodavka dodana celégjde se k procleni zbozi (pouze u materialuretch
zemi) a k systémoveémuripnu materialu, kde dochazi Kiti zboZi na sklad vstupni
kontroly a roztidéni materiah dle davek. Jestlize dodavka nebyla dodanaradi,

kontaktujeme dodavatele o chybné dodavce, naskelnystavi reklangai dokument.

U vstupni kontroly se vyberou ndhodné vzorky, kteméchazi kontrolou, pokud jesco
v nepdadku dochazi k pozastaveni materialu a materi@zjggen ¢ervenym razitkem,
pokud je vSe v p@dku, material je ozian zelenym razitkem a dochazi k jeho u¥nin

a fyzickému pesunu do skladovych (regalovych) pozic.

Na zéklad skladového Kanbanu ségsune material z regalu na vychystavaci dopravnik,
z kterého na zakladrtransportniho kanbanu dochazifkegunu materialu z vychystavaciho
regalu na linky sub-montazi a déle na linky komée montdZze, kde je stédle materidl

oznaeny kanbanem.

Na zaklad skladového kanbanu séegouva material z regalu hotovyddrpadel na regal

finalni kontroly isobar, poté jefesunut na paletu, kde dochazi k denni kontroleykoel

Pri kontrole kvality doch&zi aft k ozn&eni materialu. Pokud je nalezena chyba, material
je preveden na sklad pozastaveného materialu se statN€¥y v piipadt, Ze je vSe
v naprostém p@dku, material je ozgan symbolem OK a dochazi k jehgepedeni

na expedini sklad. V expednim skladu je material fpraven k expedici (kde probiha
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i jeho baleni), vystavi a vytiskne se faktura, gae se zapis do hlavni knihy a material

je pripraven k expedici pro odmatele.

5.5.2 Palivovy modul

Nejdiive vystavime nakupni objednavku, kterou odeSlerndadhateli s poZadavkem

na dodani materialu. Jakmile dojde poZadovany md&ted dodavatele, provede se jeho
fyzicky prijem na zékla®l nakupni objednavky. ZboZi séepezme, zkontroluje se shoda
objednaného a dodaného zbozi (disel vyrobki) a kontrola stavu baleni. Ogdni

nékupu provede kontrolu dodaciho listu a nakupjediavky.

Pokud byla dodavka dodana celégjde se k procleni zboZi (pouze u materialuiegch
zemi) a k systémovémuipnu materialu, kde se provadi kvantitativni kotdyrgrijem
zbozi v QAD na sklad vstupni kontroly #idéni materiah dle davek. Jestlize dodavka
nebyla dodana v padku, kontaktujeme dodavatele o chybné dodavcéedrésse vystavi
reklama&ni dokument. Provede se kontrola kvality, jestligevysledek negativni, zbozi

je predano do reklantaiho skladu.

U vstupni kontroly se vyberou ndhodné vzorky, kieréchazi kontrolou, pokud jesco
v nepdddku dochazi k pozastaveni materialu a materi@zjgen cervenym razitkem,
pokud je vSe v p@dku, material je ozan zelenym razitkem a je uveémk fyzickému

presunu na sklad do regélovych pozic.

Na zaklad skladového Kanbanu je materigepunut z regalu na vychystavaci dopravnik,
ze kterého mize byt transportovan spél@ s transportnim kanbanem. Z vychystavaciho
dopravniku se ig@souvaji polotovary (plasty), které jsodepraveny na linku 2510,
komponenty na linku cupline 2530/2535 a dale nadZ85%5/2560 finalnich vyrolik

Finalni vyrobky jsou pevedeny na paletach na expedi sklad v pipact, Zze prosli
kontrolou a jsou ozri@ny statusem OK. Pokud je nalezena chyba, majerigieveden

na sklad pozastaveného materialu se statusem NOK.

Po kontrole vyrobk dochazi k jeho zabaleni, naskladhndo regélovych pozic, vystavi
a vytiskne se faktura, provede se zapis do hlamitiyka hotové vyrobky jsouiipraveny

k expedici pro odératele.

Schémata systému logistiky k jednotlivym produmtve spolénosti Aisan Industry Czech

S. . 0. jsou zobrazeny ¥ifpze.



51

-

SPHO0 Lo bl s[< 3P 1° 506 Py AUPEE
AP 00°0 |

ATIOL T
TUEZEA Wag=00 SH000ET
umu =eled] WME&., I € TR e - {0408) 2u o Aoz 1 ..hm.mﬂm..w.m sy (oggE)
erede=sqgge  TOEHER | gy SEUERTE | plyaupyiom Xt fugmfal | 1€8T SIOFTLE
S09EZogEenUeY  PAOP NSy, yearpezod | angosET L Bqo ol =361

A T T=0/ qop I
e FTLLA zousslamyod & furEnzIA nraexdazd e 7=H8r]
— Ci=] R : 6=
— wurpxy | SLTEER BT | o rojerado e el TagrE
- e 53 P g SQE=1L/0 !
| B Vooe \(C | Fomer ¢ T
TE[EAPO) mdrisiy mdnisig ENUIT TIEN TUEAONIIS A,
TL{U] o
._p.|.1 ..”...___ ,.M/ ____/ ETOTTIOT B .__H_....n_._
o did 9 fotet
E[ONUOY ~ % IEL .
EA0YAED st S R :
) 0 W pe auREppe 1az1snods wan]
IALEFEAN L]
ot STEINOTUATES

N

UPAIXY

Aqozia

suztuz od 1218 e
UBQUEY ST /gy
nzod m2am

20EZIPIEPUELS

Arsprodsuen eu
amgEe} "aoued — Ansnu BU EWET

3

uepd nmep Al — 2015

-

UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky

6 VYCHODISKA PRO ANALYZU

¢ — ued FIAE[] [22XT IIEAOUE]
B paruda
FW0TXT + Aarupalqo Aupdy ¢/

JUPAL X[ B -7 AHOHAA NP ADNY M Teuod Aa012Tua1u] ¥

i L [PlEAEPO(]

Y

Obr.14 Mapa hodnotového toku [vlastni
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Jako vychodisko pro analyzu jsem si zvolila mapdvidadnotového toku, kde jsem

se zansiila na cely systém fungovani planovani vyroby.

6.1 Value stream mapping

Pro zmapovani s@asného stavu planovani vyroby jsem pouzila metodlud/ stream

mapping, ktera slouzi i jako graficky nastroj a f@psi gehlednost.

Jelikoz planovani vyroby zahrnuje spoustu faktove kterych by se mohlo objevit
plytvani, nebolicinnosti, které jsou prové&dy neefektive, rozhodla jsem se jako prvni

pro zmapovani hodnotového toku celého tohoto proces

Do VSM jsem zahrnula cely proces planovani vyratgjdive bylo nutné zjistit peet
operaci, spitat mnozstvi zasob a pomockimni zjistit ukazatele C/T a C/O. Analyzu

jsem dale doplnila o data tykajici se zakaznikadadatele.

Ve VSM jsou zahrnuty vSechnginnosti, které jsou s@asti planovani vyroby
od dodavatele az po kaimeho zékaznika. Meziinnosti pati vstikovani plast, které
jsou souddsti pro vyrobu palivového modulu, dalectemi potebnych dili, operace

na lince, vystupni kontrola vyrobku, vystupni awdideslani vyrobku zakaznikovi.
Odvoz dodavky hotovych vyrolikzakaznikovi je 2x tydf) pii vyrob¢ 6 633ks/tyden.

V map: VSM vidime hodnoty, kteréipplanovani vyroby fidavaji hodnotu a které naopak
hodnotu nefidavaji. Cilem mapy hodnotového toku je poznat eeSktraty, kterédnem
procesu nastanou. Jiz na prvni pohled, co jsem anohikt ve vyrobni hale,

je neusptadané zasobovani vyrobnich linek a zdlouhaveé pggyravy materialu na linky.

Po sestrojeni VSM jsem se rozhodla, Ze se buduitsmadepSeni systému zasobovani
vyrobnich linek, ve kterych jsou vysoké hodnoty atasa délky transportu materiélu

na linky.

Z mapy toku hodnot jsem vypitala zdkaznicky takt, efektivhost a dale pak hadno
piidanou (VA time) a ngfidanou (NVAT time).

Vysledkem mapy toku hodnot jsou 4 (daje, tzv. zalcky takt, ktery namiika,
Ze kazdych 35s musime vyprodukovat jeden vyrobéycheom uspokojili poZadavky

zakaznika.
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Hodnota NVAT je hodnota néjdavajici hodnotu, ktera vysla 15,2 dny. Pozitilantnota
VA time vySla 778s.

Efektivnost jsem pak nasleginypctitala z ddaj NVAT time a VA time. Hodnotu NVAT
jsem nejprve fevedla na sekundy tak, aby byli hodnoty NVAT a VA stejnych
jednotkach, pak jednoduchym vygtem jsem dosfla k ¢islu efektivity 0,06%.

Tab. 1 Vyhodnoceni VSM [vlastni zpracovani]

Vypocet Vysledek

Customer takt 120435C 69[ 075 35
6637

20179
NVAT time 5 15,2 dn

663: y
VA time 90+660+27+1 778 s
Efektivnost 0,06 %

Z mapy hodnotového toku planovani vyroby bylo it Zec¢as Ehem kterého nedochazi
k pridavani hodnoty je 15,2 dny &s gidavajici hodnotu je pouhych 778 s. Ztoho
vyplyva, Ze efektivhost je pouze 0,06 %. Ze vSeéaimosti planovani vyroby jsem
si vybrala systém zasobovani, ktery jéledity pro zajis¢ni plynulosti a efektivnosti

vyroby.

Tato mapa je vychodiskem pro mou analytickédst, ve které budu zefektiovat
zasobovani vyrobnich linek. Hlavnim cilem je vymeydiakovy systém zasobovani, ktery
bude schopen zasobovat v3echny linky. S novym p&smiim dojde k Usge ¢asu

na zavoz materialu na vyrobni linky a nakiad
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7 ANALYZA SOU CASNEHO STAVU

Ve své diplomové préci bych e¢te navazat na svou bakekou praci. Proto budu
vychazet z dopokieni, které jsem navrhla a z vyslédikteré si spoknost Aisan vybrala

jako pro r piinosné.

Praktickécasti budu uzivat pojem transportérka, ktery jséevpala ze spotmosti, kde
projekt tva@im, a jedna se o pracovnici obsluhy, ktera ze sopdeefi rozvazi material

na vyrobni linky.

Navrhem bakaigké prace bylo diky neusffmané systému zasobovani vyrobnich linek,
které do té doby zavazely &ltransportérky, jejichZz rozvoz materialu na linkgmmel Zadny
uspdadany systém, navrhnout novy systém zasobovanfy Kiade zasobovat Sest
vyrobnich linek pro vyrobu palivovych moduyl canistfi a palivovych cerpadel.
Pro zdsobovani vyrobnich linek jsem vybrala jakgefe&tivrejSi via&ek Mizusumashi,
ktery mel zasobovat Sest vyrobnich linek za 27min. Jedr@dak, ktery nize obsluhovat
pouze jedna osoba, ktera na vlak naloZirgioty material, zastavi wgdem ukenych
zastavkach, vylozi naklad, vyzvedne prazdné botak gostupuje dal, nez objede vSechny
zastavky a dostane se do cilové stanice¢iboostitidi¢e vi&ku se musi zahrnout i prace

s kanbany a obihani wéu, nastupovani a vystupovani.
Tedy z mivodnich dvou transportérek by &ta na zasobovani pouze jedna pracovni sila.

Po mém navrhu v bakakké praci firma viak na zasobovani linek materialesmedla,
ale pouze pro dvvyrobni linky, a to linku 2550 a linku 2555, cabji linky finéalni vyroby
palivovych modul. Na lince 2550 se vyrabi palivové modulu pro B¥ais a na lince

2555 jsou vyrakny palivové moduly pro Corollu, Avensis a Verso.
Zbylé linky, mezi které p#it 2530, 2535, a 2560 jsou stale zasobovany tratépgou.

V souwasné dob ma zavazeni materidlemétp vyrobnich linek na starost \dék
Mizusumashi a jedna transportérka. Jak jiz ky@eno viak zasobuje pouze &linky,
pro které vozi stale 30minutovou zasobu na vlakuliZ se tam jiny material pro jiné linky

nevejde.
Opet se tu vyskytl stejny problém jakoripieSeni mé bakalgké prace, transportérka
ma svou vlastni cestu, kudy chodi pozvazeni materidlu na linky a kterou povazuje

za tu spravnou aiptom je neefektivni. B tomto systému, ktery ona povazuje za spravny,
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provadi nadbyiou chizi, které je pro firmu ztratova a dochazi k plytvéasu, ktery

by mohla vyuZzit jinym zpsobem.

Cesta rozvazeni materialu na linky je znaZonenna nasledujicim Spagetovém diagramu,
kde je zakresleny vSechen pohyb, ktery transpatéidkuténila, nez dovezla material

na cilové misto.

7.1 Zasobeni linek vlakem Mizusumashi

Souwasny stav zasobeni ¥kem Mizusumashi probiha pouze na dvou vyrobnickéth
ato lince 2550 a 2555, &chto linek je material nasledrodvazen do skladu hotovych

vyrobki. Vlacek ma 3 voziky, na které se nakladaji boxy s medltan.

Jak vidime na obr. 13 v stasné dob méa vi&ek dohromady 14 zastavek. Stim, Ze
na zastavkach 115, 1, 2, 3 a 4 se naplni vozikglushym mnoZzstvim materialu.
Pti dopliovani dopravnik na linkach pislusSnym materidlem je nutné zérdvedebrat
stejny pd@et prazdnych bak daného artiklu a umistit je naiyodni pozice na voziku

obr. 15 (kazdy artikl ma své vyhraré misto na voziku).

Na zastavkach 12, 13, 14, 3 a 4 z vazikdebere prazdné boxyiglusnych artiki.
Zastavky 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11 a 12 jsou zastavkyrabnich linek, kde se vyklada material.

PateSAandAssyine g0 ASSEMBLY AREA{ . - 4

| —

2Rl
o]

—
| | | 1
NG'E i

Obr. 15 Zastavky vi&u — sodasny stav [Vlastni zpracovani]
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Zastavky:
- 115 supermarket (BO a Yaris)
- 1,2,3,4,13 palety s materialem

- 5/6,7,8,9,10,11, 12 vyrobni linky

Z linky 2530 na zastavce 12 odebira obsluh&kuamaterial, ktery potéipvazi na linku
2550 k finalni vyrob.

Pfi vyrob¢ moduli BO - dophiuje pruzinky na linku transport z linky 2555t Ryrob¢
moduli Yaris - dophuje pruzinky i filtry na linku transport z linky 38 (obsluha viaku).

7.1.1 Vizualni znadeni trasy a zastavek viéku

Modra paska na podlaze (obr. 14a) - slouzi k navigiaku a je umigha tak, aby vliak
ani jeho zadni voziky nekolidovaly s Zadnym statickvybavenim haly pro vyrobu
palivovych modul. Dba se na to, aby se v mezich modré pésky zayklazokolnosti
pohybovalo pouze taznéitzeni vlaku, jelikoz zadni voziky z této trasy mdirybocu;ji.
Vlak smi za mim&dnych okolnosti takto vymezenou trasu opustit iineypména viaku

za Welem dobiti baterie), avSak pouze mimo oblast wyictlinek.

Zastavky jsou vyzngné na obr. 14b. Jednd se o vizudlni éenapovinnych zastavek
vlaku, slouzici pro optimalni zasobeni linky z \izi Modra paska ozkaje zastavku

pro zavazeni modalBO, oranZova ozraje zastavku pro Yaris.

Obr. 16 Vizualni zngeni trasy a zastavek & [Vlastni zpracovani]
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7.1.2 Oznafeni vozika

Kazdy vozik ma fesré stanovené pozice oztené paskou. Kazdy material médglenou
pozici a stanoveny et boxi/prokladi (obr. 15), ktery se musi bezpodmin&dodrZovat.

Prazdné pozice se nesmi vyuZivat k navySeni mriabstterialu na voziku.

-

Obr. 17 Zn&eni vozik [Vlastni zpracovani]

7.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram zachycuje veskery pohyb pracavwmifistéméeasovém obdobi, ktery
se zakresluje do lay-outu. Tentougpb analyzy odhali mnozstviicte mimo pracovist
a nadbyténou chizi, kterou transportérka uskdteé bithem své cesty ip rozvazeni

materialu na vyrobni linky.

V tomto gipact byl Spagetovy diagram vytven jako podklad pro argumentaci ke &nh

systému zasobovani vyrobnich linek.

Pri tvorb¢ Spagetového diagramu jsem doprovazela transpartégkcest pii rozvazeni
materialu, aby bylo moZné zakresliepnou trasu do lay-outGasové obdobi je stanoveno
na 30 min, nebdto je ¢as, po ktery transportérce trva, nez rozvezeéepaly material

na vyrobni linky. Tent@as je poitany ze C/T.

Za dobu 30 min transportérka usla 356m, pokud ¢ifta vyndsobime dsma dostaneme

712m draha, kterou transportérk@pzné ujde za jednu hodinu pracovni doby.
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Matematické znazo#mi chize transportérky:

- 30 min = 356 m clze
- 60min=1h=712 m dze
- 8h (pracovni doba) = 5 696 micte

Pri pocitani s osmi hodinovou pracovni dobou transportédehodi Bhem pracovni doby

pies 5,5 km.

£

MOULDING JAREA

S
[ - palety s materidlem
[ 1 ... supermarket s materidlem

‘ ‘: . HER L L R

Obr. 18 Spagetovy diagram transportérky [Vlasprazovani]

Po porovnani vysledk sotasného a nav navrhovaného systému zasobovani se musi
objevit rozdil. Tento rozdil je vysledek, ktery tiSenetry chize transportérky. Kazdy metr
sebou nesgas, ktery je satésti Uspory. Toto zkraceni se da vyjahd uSetenémcasu

nebo také zvySené produktivit

7.3 Material p revazeny na vyrobni linky

Na vyrobu palivového modulu je zapehi 74 kud sowastek, které jsou rozvazené
na vyrobni linky za pomoci vlaku a transportérkyo Pepsi pehlednost jsem sestavila

tabulky pro jednotlivé vyrobni linky, ve kterych jezepsany material, ktery je na
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né rozvazen a peet kugi sowastek v boxu. Z nasledujicich tabulek budu vychazeb

dalsi vypdty.

J

Tab. 2 Fevazeny material na linky'*@dmontézi [vlastni zpracovani]

2530 — cup line BO 2535 - cup hine corolla, yaris
Materiil Esihox Materiil Eshox
1. | Element - 5511-0H030-(zpait) 240 1. | housing inlet - 14594070 150
2. | Body fuel filter bottom —1136-0H030-B 288 2. | tube fuelnol - 1778-40K7] 300
3. | Tube fuel main — 1786-0HO30-B 200 3. | tube fuelneo 2 - 1793-40K70-4 300
4. | Cowver sub assy.no 2 —1303-0H030-B 72 4. | ring O - 20301-W0002-0A 1000
5 | EFP 5 L50 - 23221-0D080-A 20 50| tube fuel & - 1795-40K70 300
6. | External body — 1138-0H0Z0E 24 6. | spacerfuel pump - 23225-0T010 400
7. | Interna body — 1137-0H030-A 48 7. | regulator - 23280-21010 340
i, | Rivet fuel filter - 6119-0H030-4 3000 3. | filter suction - 5518-40360 100
9. | Plate fuel filter - 4314-0H0O30 300 9. | filter assy fuel - 23300-21050 48
10. | Case suction filter - BO-002 24 10. | pump assy fuel- 1100-41C20-A 1]
11. | Harness fuel pump - 3417-0H030-B 150 11. | tube fuel B main- 1783-00240-B 200
12 | Cup BO - 1020-0HO30-F 6 12 | support fuel suction HO.1 - 7777h- 360
03010-04
13, | Cower sub assyno 2 - 1303-00030-B 72 13, | cupreservoir 5811-05040-4 1]
14, | Case suction filter - BO-002 24 14, | Cupy- brédni hotowich kusd 2 linky 34
15, | Reguldtor assy fuel - 23220-00010-4 260
16, | Btrainer body - 4851-0H030-H al
17. | Cover presure - 131 5-0HO30-A T2
12. | Pot fuel - 1422-0HO30-B 24
19, | Valve umbrela - 2144 0HO30-A 1000
20, | Btrainer cloth - 4855-0HO30-A 500
Tab. 3 Fevazeny material na linky finalnich montazi [vlasipracovani]
2550 — Bo 2555 linka Corolla
Materiil Eshox Material Eshox
1. | spring-6611-0HO30-A 200 1. | capnsct 7942022/ 500 - 3816-51-2322 1000
2. | spnng-90501-02008-B 200 2. | capnsct 10,31 x022/65n00 - 3817-51-2322 1000
3. | retainer fuel cut off - 4212-00720 200 3. | capract 12, 7020356500 - 3219-51-2322 500
4| gumitky 3100 4. | tube fuel B - 1705-00840 600
5. | cap lgnscts 12, 7x027/65 500 5. | coverfuel tank gage - TT662-52010-B 1000
6. | ball - 3471-02090 4000 . | covernol- 13612-00840-C 72
7. | shaft-2311-0H030-B 120 7. | covernol - 1311-00840 takada Ha
2 | plug-6131-T1G30-C 4000 & | case-1411-00840-C 42
9. | zage assy fuel sender Wadaptor 06 8. | filter cardsterno 4 5516-00840 42
3700-0H030-D
10. | cup-BO, YARIS a4 10. | retainer - 4211-40ME0-B 270
11. | plate set BO - 451 2-0HO030-B / #90H 24 11. | cup -avensis LR0 B
12 | filter canister nod - 5516-0HO30-A Az 12 | harness fael gy - 77785-12020 400
13. | coverno.l - 1311-0H030-B a0 13. | spring- 6671-05040-4 300
14, | walve fuel cut off - 2111-02000-4 300 14, | zage assy fuel sender - 83320-05040 120
15. | covernol- 1312-0HO30-A 120 15, | joint- 3651-05040-4 120
16. | gumitky 3100
17, | plate set corolla- 4312-00840-G 48
13, | plug-6131-71G50-C 4000
19, | ball - 3471-02020 4000
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Tab. 4 Material pevazeny na finalni linku

montéze 2560 [vlastni zpracovani]

1560 - B299

Material Es'hox
1. filter - 5512-030%0 54
2, cover- 1311-03080-4 200
3 trap filter - 5513-03080 1000
4. purge filter - 5514-030%0 640
5. draitig filter - 551603080 168
é. cage B2E - 1411-03080-4 20

Material, ktery je na linkach 2530 a 2535 dale gpvavan se igvazi na linky finalnich
montazi 2550, 2555 a 2560, coz je linka finalni thda pro vyrobu canisir K lepsi
piedstavivosti nam pofize layout, ktery mizeme viét na nasledujicim obrazku. V layoutu
je vyzn&eny gesny pesun materidlu pomoci Sipek. Zde je znagoonodkud kam je

material pevazeny. Pokud se jednd o linky finalni vyroby, enidl je grevazeny na sklad.

Montaz Vstrikolisy
ul M M T I n M a! r Il

LA 2510

Lk

i’-\
—
=}
AMOLLDING SURERMARKET

115 - mezisklad
nakupovaného
materiilu

SKLAD HOTOWYCH
VY¥ROBKL
N
W

Obr. 19 Layout pracovigt— vyrobni linky a pehled toku materialu [28]

Prehled vyrobnich linek a jejich Cycle Time, coz faisiny ¢as, ktery patbuje obsluha
stroje k opracovani/vyra@jednoho vyrobku, ¢kdy se téZ nazyva doba taktu (Takt Time).
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Linky pro p‘fedmontaz:

- linka 2530— ,Cup Line B0“ — pedmontaz pro 2550 (BO)

- linka 2535— ,Cup Line Corolla“ — pedmontaz pro 2550 (Yaris) a 2555 (Corolla,

Avensis, Verso)

Linky finalni produkce:

- linka 2550— ,Linka BO/Yaris“ — finalni montaz FPM (BO, Yaris)
- linka 2555— ,Linka Corolla® — finalni montaz FPM (Corolla, Awsis, Verso)

- linka 2560— ,Canister — finalni montaz Canister (B299)

Tab. 5 Cycle Time vyrobnich linek

Vyrobni linka | Cycle Time
2530 28s
2535 25s
2550 28s
2555 50s
2560 32s

V layoutu mizeme vi@t i novou linku Support line 850Lkterou spolénost zavedla,
je takéurcena pro pedmontdz, a to pro linku 2550. Jedna se o novysYara kterém

se zatim ale nevyrébi.

7.4 Souhrn analytické ¢asti

Pro lepsi grafické znazami jsem se v analytickéasti rozhodla pouzit metodu mapovani
toku hodnot. Na map mame zakresleny cely vyrobni proces od dodavatgies
vstiikovani, n&itani dili, vyrobni linku, vystupni kontrolu, vystupni audit po odeslani
vyrobki zakaznikovi. Vyrobky se odesilaji 2x tydpii vyrobe 6 633ks/tyden s efektivnosti
0,06 %.

Po sestaveni mapy jsem se rozhodla, proégam na zasobovani vyrobnich linek

materialem, kde jsou viditelné vysoké hodnoty zasob
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V souwasné dob zasobuje vyrobni linky Mizusumashi vk a jedna transportérka. Jedna
se 0 zasobovaniép vyrobnich linek stim, Ze w&k zasobuje dvlinky (2550, 2555)
a zbylé fi zasobuje transportérka (2530, 2535, 2560). Volatyt jsou pro lepSi orientaci

a prehlednost linky dislované.

Souwasnou trasu a zastavky #hd mizeme vidt na obr. 13. Viéek jezdi kazdych 30 min,

s rychlosti 4km/hod.

Pro lepSi argumentaci pro Znu systému zasobovani vyrobnich linek jsem se mlaho
pouzit grafickou metodu znazeémi pomoci Spagetového diagramu obr. 16. Zde vidime
trasu transportérky, kterou ujde za 30min a kte¢& 866 m. Bi osmi hodinové pracovni

doke tato pracovnice nachodigs 5,5 km.

Trasa viéku je dlouha 205m, pokud se tato tragdblZné porovna v trasou co nachodi
transportérka, je tato skoro 2x delSi. Tuto trasu zapotebi optimalizovat tak,
aby nedochazelo k nadbyte® chizi.
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8 VYMEZENI|i PROJEKTU

8.1 Definovani projektu

Projektovacast diplomoveé prace bude vychazetiedeslé analytickéasti, ve které bylo
zanalyzovano plytvani ve fogrdlouhych tras $ presunu materialu na linky pomoci mapy

hodnotového toku a Spagetového diagramu.

Nazev projektu Projekt optimalizace zasobovani vyrobnich lingkvgrobe

soutasti palivovych systétmautomobiti

Vedouci projektu: Ing. JaromiiCerny, Ph.D.

Projektovy tym Ing. JaromiCerny, Ph.D., vedouci diplomové prace
Ing. Jan Trefny — Logistic leader, spol. Aisadustry Czech s. r.0.
Tomas Stehlik —Internal logistician, spol. Aisadustry Czech s.r.o.
Bc. Michaela Neubertova, diplomant, studentkdWe€ Zlire

Rizika projektu: Jedinym rizikem je fedevSim riziko nedodrZeni terminu a tim i pro

dlouzeni celého projektu.

Sowfast projektu:  Souwasti diplomového projektu je i novy navein zésobovani

vyrobnich linek materialem, $gsnym fungovanim tohoto systému.
Rozpd@et projektu: Rozpcaet projektu nebyl stanoven
Popis problému:

V souwasné dob probiha zasobovaniet vyrobnich linek pomoci vlaku a transportérky,
coz neni pla efektivni. Vlak zasobuje pouze &imky. Zbylé linky zasobuje transportérka,
kterd nema fesré urcenou trasu, kudy by #&a chodit @ rozvazeni materialu, proto jeji
trasa je neefektivni, kterd négava hodnotu. Nemai@sré uréené, kdy ma vyzvednout
prazdné boxy z linek, kdy hotové vyrobky a tytsy jsou pro spoémost ztratove. Svym
systémem zasobovani neprovadi tzv. ,kkt# po vyrobnich linkdch jako viek, ale
chodi od linky k lince, &kde se vraci pro material, odbiha pro boxy. Tegstésn je nutné

v novém navrhu zgmit.
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8.2 Cile projektu

Hlavni cil: Novy systém z&sobovani vyrobnich linek.

Dil¢i cile: Zefektivreni nového systéemu zasobovani
Odstramni plytvani zgisobeni nadbyt@ou chizi
Zmena zastavek a trasy Mizusumashickia

Snizeni mzdovych naklad

8.3 Casovy plan projektu

Cely projekt byl zahdjen v lednu 2011 s pouzitimrhavanéhareSeni v bakatdké praci

a provedenim analyzy stasného stavu ve spofesti. Tomu pedchazelo seznameni se se
systémem z&sobovani vyrobnich linek, ktery ma spokt zavedeny a s celou jeho
problematikou a téZ zpracovanim teoreti¢kéti prace, ktera je foéZn¢ dopracovavana.
V mésici lednu a Unoru jsem zpracovavala a vyhodnoeovgsledky, které jsem ziskala
ve spoleénosti, vytv&ela jsem podklady pro projektowéseni s navrherreSeni noveho.
Na konci ngsice dubna budu préci odevzdavat a koncetsica kétna prokhne jeji

obhajoba.

Tab. 6 Harmonogram projektu [vlastni zpracovani]

V. 11 V1. 11

Seznameni se s vyrobnim procesem
“ypracowvani teoreticke Sasti
Analyza soucasného stavu
Yyhodnoceni visledkd

Lpracovani analyticke Easti

Mawrh feSeni

“ypracowani projektu

Ddevzdani DP

Obhajoba DP ||

8.4 Navrh variant projektového reSeni

V navrhu variant pro projektovieSeni bych ckta uvést d¢ moZznosti, které iichazeji
v avahu pro zlepSeni systému zasobeni. Prvni \adane zavedeni podsnych
dopravniki a druhou variantou je roz8hi zasobeni linek vlakem Mizusumashi na vSechny

vyrobni linky.
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8.4.1 Podwésny dopravnik

Jedna se o dopravni izeeni s jezdci vybavené voziky shakem nebo plagink
pro dopravovany material pojigici po za¥Sené draze. Drahatie vytvdet vodorovné
oblouky a pekonavat vySkové rozdily. Pohyb sejed pohonem taZzného prostku
(obvykle to byvéaietz), ktery unasi jezdce, nebo¢nim posuvem jezdc Jsou vhodné

pro pouziti k meziopetai dopra¥, u montaznich a vyrobnich linek a ve skladech.
ZawsSeni drahy dopravniku je moznéknlika zpisoby:

- ptimo na strop nebo nosnou konstrukci haly,

- navlastni nosnou konstrukci ukotvenou dmdtaly, a nebo

- navlastni ocelovou nosnou konstrukci na sloup&dtvenych do podlahy.

(s
li '

Obr. 20 Podvsny dopravnik [27]

8.4.2 Zasobeni vlakem Mizusumashi

Jedna se o manipuiai zd&izeni, které je vybavené vagonky, do kterych sdaadi boxy
smateridlem ozri@né kanban kartami, a které jsou rozvazené na miaiky. VIacek
je obsluhovanyidi¢em, ktery ve pedem stanovenych zastavkach zastavi, vylozi mhteria

nalozi prdzdné boxy a pokxge dal v cest

Tento zasobovaci systém vyuziva jako mechanisnwslgednavani polozek kanban karty
umisténé na boxech. Kdyz operator linky vyjme z boxu pdsi dil, gesune prazdny
box na misto fipravené ke vraceni do supermarketu a na jeho ndatglny box.
Objednéavaci kartu z plného boxu umisti tak, abg biditelna pro obsluhu viaku. VSechny

tyto karty, které byli vysbirané po ceéstpii rozvazeni materidlu da obsluha
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6

do supermarketu. V supermarketu tyto karty znanigrudjyn pro naloZeni prazdnych ox

a pipraveni opt k odvozu na danou linku.

8.5 Shrnuti navrZzenych variant

Tab. 7 Fehled vyhod navrzenych variant [vlastni zpracovani]

Mizusumashi vlak:

Podwsny dopravnik:

rychlost 4km/h

- rychlost max. 16m/min

zadna dalsi investice, vlak ma firn
jiz k dispozici, pouze by se muse
zmenit zastavky, poppadc trasa

na
ly

tato varianta by pro firmi
znamenala vysokou investici, kter
by musela vynalozit na nakd
podwsného dopravniku

trasa se riwe kdykoli nenit, jelikoz
je znd&ena pouze za pomo
vizualnich pasek na podlaze (&ma
zabere pouze par hodin)

ci

pokud bychom chti drahu zavazen

menit, jedna se o praci na 14dni -

tydny. Cela konstrukce fipevrena
na podlaze nebo na stiopy se

musela pevrtat a pemontovat

Pro optimalizaci zasobovani vyrobnich linek a prig projekt jsem se rozhodla na zaklad

shrnuti z navrhu variant pro zavedenickld Mizusumashi na vSechny vyrobni linky.
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9 NAVRH NOVEHO ZASOBOVANI VYROBNICH LINEK

TR

pro spolénost Usporu naklada pouze roz&tni zastavek u vyrobnich linek.

JelikoZ jsem se rozhodla pro zavedenékdMizusumashi na vSechny vyrobni linky, jako
prvni jsem pozorovalafidicku vi&ku pi obsluze, nakladani materialu, vykladani

materialu u vyrobnich linek a manipulaci s kanbany.

Transportérce jsem stopovatasy pohybu s materiadlem. Jak dlouho transporténce t
manipulace s materialem na jednotlivych zastavk&kenovani kanbdina nakladani
plnych a prazdnych bdx Toto jsou dlezité casy, s kterymi budu nasletlpracovat. Tyto

¢asy jsou pdebné pro dalSi gitanicasu zasobovani vyrobnich linek.

9.1 Vypocet doby zasobovani vyrobnich linek

Nez budu ufovat zastavky vi&ku, musim nejprve zjistitas, za ktery vlak stihne objet
vSech 5 vyrobnich linek tak, aby stihl rozvést boxynateridlem ze supermarket
naskenovat kanbany, posbirat prazdné boxy, takhabgyrobnich linkach nedosel material

a tento tok byl plynuly.

U vypaitu budu vychazet gasu, za ktery se na vyrobni lince vyprodukuje jedgobek.
NejpouzivagjSim materialem s nejnizSi zasobou na linkach je @ vyrobu BO a
YARIS a Plate set 4312-0H030-B/990N.&Hto dvou vyrob# budu vychazet.

Vypodet znovu péizeni zasoby:

- Na dopravniku mame 70ks, jelikaas, za ktery se vyprodukuje jeden vyrobek
na lince¢ini 30s, za minutu se vyprodukuji dva vyrobky. CT3@s— za minutu

se vyprodukuji 2 kusy.

Cas znovu piizeni zasoby = (Kapacita dopravniku / $pba linky v ks/min) =

1)=35 min.
2
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Doba za kterou vifek stihne objet vSechny vyrobni linky a rozvéshaaotrebny material
musi byt nizSi nez 35 min. Jedis timto¢asem docilime toho, aby na linkach nechyb

material a nedochazelo s zastaveni linalsepen&ekanim na material.

9.2 Zastavky vlacku

Nejdiive si utim zastavky vléku, z nich pak budu vychazetipypoctech zasobovani
a @ manipul&nich ¢asech. V satasné dob je 13 zastavek wtku + zastavky
u supermarketu 115 pro BO a YARIS.

Tyto zastavky musim rozdti aby byl vi&ek schopny zasobovat vSechny vyrobni linky.

Zmeénim trasu vléku a vytvdim nové vizualni zngeni pro vlak na podlaze.

Pfi pozorovani transportérky a@ipgvorb¢ Spagetového diagramu jsem si ré&vyzndila
zastavky, které provadi uiplusnych vyrobnich linek, kam material rozvazitorgastavky
transportérky jsem spaleé s rozvazenym materidlem na &ké& dala dohromady, abych
mohla vytvdit nové zastavky a trasu ¥lu. Dale jsem pracovala s materidlem, ktery

je rozvazeny na dané linky a z nich jsertilarzastavky.

Po konzultaci ve spateosti Aisan Industry Czech s. r. 0. jsem se roza@dd zavedeni 19
zastavek, #etre zastdvky u supermarketu s materidlem 115 (coZ.ja 2. zastavka)
od kterych bude vigek vyjizcdkt.

Nowveé urtené zastavky u vyrobnich linekiteme vi@t na nasledujicim obrazku, obr. 19

L ST 2

PARTS
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MOULDING

=1

~am [ [0
e

s

% [0

WOULDING
Sklad s materidlem 115
Souééstky pro BO a YARIS

' H 19.
i i ]

Obr. 21 Zastavky viku [vlastni zpracovani]
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Na obr. 19 mame zastavky vk vyznaené pomocéisel. Jednotlivé zastavky znamenaiji:

zastavka 1. a 2. je nakladka materialu u superrmadkis pro BO a YARIS,
- zastavka 3., 4., 5. a 6. je u palet, kde se mataldada na vigek,
- zastavky 7. — 13. jsou zastavky u vyrobnich linale se material vyklada,

- na zastavceislo 14. se vykladaji prazdné boxy a nakladaji ey ro vyrobu
na lince 2550,

- zastavka 15. — 18rgdstavuje vykladku materialu na linky,

- na 19. zastavce obsluha k& vyklada hotové vyrobky, které nabrala na zastavc

11. a 18. a které se pot&epazi do skladu hotovych vyroik

9.3 Trasa vlacku

VIac¢ek ujede trasu dlouhou 205 m za 3,075 min. Pokéi@tgoa s prodlouzenim cesty, tato
trasa bude &tit 283 m a vléek ji objede za 4,245 min s gtanou rychlosti 4km/hod.

Vizualni zn&eni na podlaze se prodlouzi pouze o 13 ri¥eme vidt z obr. 20 kde mame
vyznaenou tuto trasu za pomoci modrého zvysunJedna se prostor od zastavky 14

k moldingu s materialem 115.

Souwasna trasa vt&u s novymi zastavkami se prodlouzi o 78 m, nowrmarasy vl&ku

bude ngiit 283 m z ivodnich 205 m. Rotala jsem i £asem pro otieni viaku.

Trasa vlaku byla @ena po konzultaci s manazerem logistiky spobsti Aisan

Industry Czech s. r. 0.

Tato trasa je navrZzena tak, aby se mohlo bagpeastavit u vSech vyrobnich linek, kde
jsou zastavky weny. Aby bylo mozné vylozit material, naskladatzohd boxy naigdem

piipravené misto na voziku, naskenovat kanbany agdegge mohl obchazet ék.
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Vlacek za&ina trasu u supermarketu s materialem, kde mateaklzi na vozik, objede
supermarket, tak aby se dostal k zastavce 3, a joklatovat ve své cestpo zastavkach,
viz. obr. 20.
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— .. trasa vlaéku
... nové vizudlni znadeni

Obr. 22 Trasa vléku [vlastni zpracovani]

Na obr. 21 je znazoéno tateni vi&ku tak, aby mohl z posledni zastauwkyl9 bezpene

piejet na zastavkdl 1, kde zéina jeho nova trasa a nakladka materialu.
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Obr. 23 Otaeni vla’ku [vlastni zpracovani]
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JelikoZz novy navrh trasy se krémedné zminy, kdy doslo k prodlouzeni drahy od
pavodniho navrhu skoro nezmil, nebude mit vlak problémfipjizde, Ze by dochazelo

k jeho vyb@&ovani, nebo nebyl schopny se s voziky vigto

Pavodni trasa, kterou W@k do této doby jezdil, je odzkouSena a vdizbupravy
se nevyskytl zadny problém. Wk veze za sebou 3 vagonky s materialem &i m

dohromady 15 m.

9.4 Rozvazeni materialu na linky

Na obr. 22 jsem pomoci Sipek znazornila kam jeny jednotlivy material uifslusnych
zastavek. Trasa vlaku je sg@na tak, aby se dalo bezZpé& u vyrobnich linek zastavit.
Rozvoz materialu je spjaty i s obihanim &kia, které je nutné proveést, aby se mohl

material roznést na vSechny fEiina mista.
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B ... zastavky vlacku
— .. trasa vldéku
— kam jde material u jednot. °

zastavek

Obr. 24 Ureni rozvozu materialu na jednotlivych zastavkadasini zpracovani]
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9.5 Manipulaéni éasy

Z&soba materialu na linkach je 35 min. S tikdeem je pd&itano tak, Ze kazdych 35 min
vlacek musi stihnout objet vSech 5 vyrobnich linek staeky u supermarketu a palet
s materidlem, kde materidl obsluha &kd musi nalozit, na linkach vyloZit, posbirat

prazdné boxy, naskenovat kanbany a pakrat v jizd.

Manipulani ¢asy jsem ziskala ve firn kde jsem obsluze Wku stopovala fesnécasy
nakladky, vykladky materidlu na lince, nakladky zmaych box a vykladku prazdnych

boxa.

Jednotlivécasy jsou rozepsané v tabulkach, které jsdozené v piloze. Pro kazdou
linku jsem vytvdila zvlastni tabulku, kde fieme vidt materiél, ktery se na tuto linku
rozvazi, jednotli¢ rozepsan&asy. V tabulkach jsou takée ¢y kusi v boxu a spdeba

kusi za hodinu. Tyto Udaje mi pomohli, abych ziskalglini casy pro jednotlivy material

a paet boxi na zavoz.

Tab. 8Casy dal3i clize[vlastni zpracovani]

Cas
Zastavky .. | Nastupovani/obchazeni
Vystupovani £x
vliacku
1 3 9
2 3 9
3 4 4
4 4 4
5 3 8
6 3 7
7 5 4
8 3 9
9 3 9
10 4 8
11 4 5
12 3 5
13 4 6
14 4 5
15 3 9
16 4 8
17 3 5
18 4 4
19 3 5
> 67 123
190s =3,16 min
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Casy dalsi chize jsem namtila ve spolénosti obsluze viu pi nastupovani

a vystupovani a obihani ¥kKu na jednotlivych zastavkach. Je viditelné, dasy i
vystupovani nejsou tak vysoké jakdi pastupovani a obihani vku, které je zpisobené
delSi trasou, kterou obsluha musi vykonat. Vysleths/na vSech 19 zastavkach mi vySel
3,16 min.

Tab. 9Cas jizdy soupravjvlastni zpracovani]

Cas jizdy soupravy

Délka trasy (m) 288
Rychlost soupravy (km/h) 4
Cas jedné cesty (min): 4,245

Nova délka trasy viku meii 283m. S peéitanou rychlosti vigku 4 km/h ji vi&ek ujede
za 4,245 min. Tent®as byl ziskany jednoduchym vyiem: (0,283 « 60 / 4)

Tab. 10 Boxy — manipufai ¢as|[vlastni zpracovani]

Vyrobni linka Vyslednyas
2550-B0 298,66
2555-Avensis L90 344,76
2560-B299 112,64
2530-B0 (Cup line) 213,33
2535-Avensis L90 (Cup line 272,48
> celkovy manipuléni ¢as: 1241,87 s

20,70 min

U vysledného maniputaiho ¢asu pro linky 2550 a 2555 jsou jiz z&pané casy
na odneseni kanbardo zasobniku a na vypréat boxi z cupového zasobniku. Pro linky
2530, 2535 a 2560 jgiptenycas na odneseni kanliado zasobniku.

Pro jednotlivé linky jsou to nasledujigasy, viz Tab. 11:



UTB ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky 74

Tab. 11 Manipuléni ¢as s kanbany [vlastni]

Vyrobni linka Vyslednyas
2550-B0 13
2555-Avensis L90 17
2560-B299 6
2530-B0 (Cup line) 10
2535-Avensis L90 (Cup line 14
> celkovy manipuléni ¢as: 60 s

1 min

Jednotli¥ rozepsané tabulky, které jsem i@ pro kazdou linku zvl&S najdeme
viz. Friloha P Il — VI.

V kazdé tabulce je rozepsany material, ktery jeuta linku rozvazeny. Dale zde najdeme
Gdaje, kam bude na vozikuiglusny material umisty a z jakého skladového mista
ho budeme nakladat. Zda se jednd o supermarket, z@stavky 1 a 2 nebo moldingy

s materialem, zastavky 3 — 6.

Hlavi¢ka tabulky je roz8lena na zastavky A — C, jednotlivé zastavky znaniena
- Zastavka A: nakladka do voziku,
- zastavka B: vykladka na linku,

- zastavka C: vykladka prazdnych tiox

Tab. 12 Celkovyas zavoz|vlastni zpracovani]

Jednotlivé operace Vysledigs
Cas jizdy soupravy 4,245
Cas dal3i chze 3,16
Boxy — manipulani ¢as 20,70
Celkovycas zavozu 28,11 min

Po novém navrhu trasy W, prislusnych zastavek a zafitani manipul@nich ¢asi
s materiadlem a kanbanyetns jizdy soupravy jsem dosja k casu 28,11 min. Coz jgas,
za ktery je vldek schopny dovézt na vSecét pyrobnich linek patbny material a odvézt

prazdné boxy s pdtanou rychlosti soupravy 4 km/h
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9.6 Vizualni znaéeni u vyrobnich linek

Za 35 min vlak stihne objet vSechny linky a rozvestebny materiél, ale tent&as neni
cyklovy tak, Zze za kazdych 35 min by viak vyjel pdstavkyc. 1. VI&ek bude jezdit
nepetrzit a pomoci sételnych signal, které budu zavatlu kazdé zastavky bude obsluha
vlacku védet, zda je paeba zastavit na dané zastavce anebo zasoba majerifdst velka

na to, aby vystila az do dalSi zastavky u linky.

S timto s¥telnym zng&enim uSdime cas, ktery nizeme vyuzit pro zasobovani dalSich

linek.

V souwasné dob ma spolénost Aisan zavedené nad vyrobnimi linkami vizudatiule,
které ukazuji plan vyroby, aktualni stav a procespbeni vyroby z poZzadovaného planu

v procentech, viz obr. 23.

Obr. 25 Vizualni tabule pémi planu vyroby [28]

K efektivnimu zasobovani vyrobnich linek, budu z#¥gesS€ jednu vizualni tabuli, ktera
bude ukazovat, zda je vSechno na linkach iagku a bude mit na starost kontrolu

dostaténé zasoby materialu na lince.

Jedna se o jednu velkou,&éseinou tabuli, na jejiz vrchniasti budou vyzngené linky,
které ma vlak zasobovat a pod kazdou linkou budeagny tzv. ,semafor”, ktery zname
z kiizovatek u pechodi. Ten ndm svym s¥elnym signadlem bude davat najevo,
co je potebné na lince udat anebo zda uifslusné linky niZze vlak projet, aniz by

zastavil.
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Podle toho jak velkad bude zasoba na vyrobnich ¢ihkd&bo budou nachystané prazdné
boxy k odvezeni se rozsviti &ho u vyrobni linky, které obsluze \i&u da najevo,
Ze se u linky &co dtje. Obsluha vié&ku kolem projizdné linky zpozorni, aby si vSimla

rozsviceného majéku uiplusné zastavky, kde bude fadiné zastavit.

Jednotlivé zastavky budou vybavené&teinym majakem, tzv. Andon, pokud sesthy
rozsviti, da ndm znameni, ZelisjusSné zastavky je petbné zastavit. Vyraz Andon vznikl
Z japonského terminu a jedna se o hlavni nastrsiésw Jidoky, kterym se ozhgi
obvykle swtelné tabule informujici o aktualnim stavu practiviledna se o #gob
vizualni kontroly, ktery ukazuje soéasny stav vyroby a upozare nas na problém

V procesu.

Tento proces bude fungovat na principu Kanban. Roretektronickych signél bude

indikovat, kdy a v jakém mi&imusi byt prazdny nashahrazen pinym.

Charakteristika a organizace prace systému:

- tlagitka pro odvolani materidlu budou ungis u vyrobniho mista nad nésm

materialu,

- pracovnik ve vyrobnim procesu stiskne&itleo pri minimalnim mnozstvi materialu

V NOSki,

- na zaklada signélu se rozsviti ufislusné zastavky majék. Tento signal se projevi i

na vizualni tabuli pro vyrobni linky,

- na zaklad signalu pracovnik ve skladu vychysté plnou pa(stitlo u pracovnika

signalizuje objednani materialu, potvrzefijmppu a ukoreni procesu),
- systém je vhodny pouZzit pouze praité druhy materialu,

- systém pouZiti je stanoven pisemmiditelné umistn na pracovisti a uzivatelé jsou

S nim seznameni [15].
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Jednotlivé barvy na stelné tabuli znamenaji:

- zelené sitlo: na lince nechybi materiél, ani nejsou prazdné/hoadvozu. Videk

muze projet zastavkou bez zastaveni,

- cervené sitlo: na vyrobni lince chybi material, ktery je nutnéddt na linku
do 5 min. Vl&ek musi zastavit, aby mohl dodat ctjjti material a linka mohla

béZet dal bez zastaveni,

- oranzove sitlo: na lince jsou prazdné boxy, které je nutné odveést

Nakres nové vizualni tabule, ktera se bude z&védfektivrejSimu zasobovani vyrobnich

linek vidime na obr. 24.

Vyrobmni linky
2535 2550 1555

Obr. 26 Nové vizudlni zdani [vlastni zpracovani]

Signalizace

VEE W PORAQKQ, MQ@EME
ZASTAVIT A2 PRI PRISTI TRASE

LINK A VYZADUJE POZORNOST

LINKA VYZADUJE ZASTAVEN] NA
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10 ZHODNOCENI| PROJEKTU

Mym novym navrhem zasobovani vyrobnich linek prooty sodasti palivovych systéin

automobili, je znEna zastavek a trasy vk, ktery vyrobni linky zasobuje.

Do této doby vldek zasoboval pouze gwyrobni linky a to linky finalni vyroby 2550

a 2555 se 13 zastavkami + zastavky u supermarkétu 1

V ramci projektu zefektivdni planovani vyroby prosdnictvim zlepSeni zasobovani
vyrobnich linek jsem navrhla, Ze ¥k bude zasobovat vSeclt pvyrobnich linek,
ato v nepetrzittm cyklu. Vigek bude mit dohromady 19 zastaveketw® zastavek

nakladky materialu u supermarketu 115 a jeho diéllsy se prodlouzi o 78m.

S timto navrhem zasobovani spwolest usdi financni prostedky na mzdové naklady
za transportérku, resp. za transportérky, jelikgalvi ve dvousgmném provozu a odstrani

se take plytvani Zpsobené nadbyteou chizi.

Podle mého navrhu bude zasobovani vyrobnich linelt 28,11 min, coz jéas, za ktery
vlacek stihne zasobit vSecktpvyrobnich linek. Doba, nez dojde na lince zasolagerialu
je 35 min. Vznikla nam tedgasova rezerva 6,89 min, kterou sgolest mize vyuzit
na zasobovani dalSi vyrobni linky. Jedna se o linka které se zatim nevyrabi,
ale spolénost by chila produkci na této lince v brzké dobatit. Tuto linku mizeme vigt
na obr. 18 — Layout pracowstkde je tato linka nazvana Support line. Tent@rezi ¢as,

muze spolénost také vyuzitip poruse stroje.

Pro efektivigjSi zasobovani vyrobnich linek a pro lepsi orienpao obsluhu viéku, jsem
se rozhodla zaveést také vizualni tabuli, kterd mden s¥telnym signalem dévat najevo,
zda je patbné u zastavky zastavit nebo zda zasoba matendhai az do dalSiho

zastaveni vigu.
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10.1Nakladové zhodnoceni projektu ¥etné uspory

JelikoZz ma spolmost Aisan Industry Czech s. r. 0. zavedené ranodmoledni srny
a na kazdou sému v zasobovanitppadne jedna pracovnice, ugpné naklady budu gaat

pro 2 pracovnice.
- Hruba mzda jedné pracovniémi 15 000 K — ¢ista mzda 12 305K

- Superhruba mzda je tedy 20 10@ KI5 000 x 1,34). Tateéastka tvei celkové
mzdové naklady za¥stnavatele na za¥stnani jedné pracovnice, jelikoz krém
hrubé mzdy za ni musi odvidzdravotni (9 %) a socialni pogst (25 %),

dohromady ve vysi 34 %.

Naklady, které spotamost usSdi za 2 transportérk§ini:
- 40 200 K/mesic,

- zarok tyto naklady budatinit 482 400 K.

Nakup vizualniho znateni:

USetené naklady za transportérky bude spodst investovat do nakupu vizualni tabule,

a malych andon stel u kazdé zastavky.
- nékup vizualni tabule: 40 00K
- swtelny majak 663 K/ks

U vyrobnich linek jsem vytvila 12 zastavek, tudiz bude nutné nakoupit 1&ednych
majaka. U zbylych 7 zastavek, které jsou u supermdrketmaterialem tyto majaky
pottebné nejsou. Zde bude W&k zastavovat automaticky, aby mohl naloZit maleria

k dalSimu rozvozu.

Investice za vizualni z&ani bud&init:

(663 * 12) + 40 000 47 956 K&

Tato vloZena investice se mi za necelé dvsioe vrati ve forth uSetenych mzdovych

nékladi za transportérky.
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10.2 P¥inosy nového zasobovani

Ptinosem projektu je zavedeni plynulého zasobovaribnich linek, snizeni mzdovych
nakladi pro spolénost, odstragni nadbyténé chize, kterd v sabzahrnovala i neefektivn
vyuzity ¢as. Spolénost tentatas mize vyuZzit nafiklad pro zasobovéani dalSich vyrobnich

linek.
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ZAV ER
Cilem mé diplomové prace bylo navrhnout novy syst&sobovani vyrobnich linek

materialem, ktery bude efektigj8i a spolénosti Aisan Industry Czech s. r. ofirese

aspory¢asu, popipac finantnich prostedki.

Teoretickatast je ¥novana teoretickému podkladu prést praktickou. Do tétdasti jsem
zahrnula pedevSim Toyota production system, zasobovani a pukawi v TPS, ktera
obsahuje zfisob zasobovani vyrobnich linek a metody, kteryntngZné zjistit sotasny
stav ve spoknosti, na z&klagl kterych jsem poté mohla navrhnout novy systém
zasobovani. Posledniast teoretickécasti je ¥novana pepravnim a manipuiaim

prostedkim.

Praktickoucast jsem rozdlila na # ¢asti. Prvni z nich jseménovala spolénosti, ve které
jsem diplomovou praci psala. Tedy seznameni seespmsti, produkty touto spairosti
vyrabiné, technologickému postupu vyroby, systému fungbi@gistiky a metod Kaizen

zavedené ve spaieosti.

Druhou ¢ast jsem w®novala analytickécasti. Zde jsem sbirala informace, které jsem
nasleds vyuzila @i feSeni projektu. Prvni metodou, kterou jsem v #é&ti pouZzila, bylo
mapovani toku hodnot procesu planovani vyroby. t¥ tésti jsem dosfla k zavru,

Ze je dilezité zabyvat setasti zdsob — fppravou materialu, kde jsou velkéepravni
vzdalenosti a vysoké hodnoty zasob ve vgroBro zmapovani séasného stavu jsem

pouzila Spagetovy diagram, ktery mi odkryl plytvéceré zde vznika nadbyteou chizi.

Po zmapovani hodnotového toku a po provedeni Spaged diagramu jsem se zéiita
na systém zasobovani vyrobnich linek, ktery je @ddw neefektive, a snaZila jsem

se 0 vytvéeni nového navrhu.

Treti ¢ast se zagtuje na navrh nového projektu. Zde jsem vychazelsorgasného stavu,
ktery byl takovy, Ze do této dobytpvyrobnich linek zasoboval Wék Mizusumashi
a jedna transportérka. Doba zasobovani linek nésmivyssi, nez 35 min. Tentdas

seodviji od spaeby materialu na linkach a doby vyroby jednoho pkid.

Mym novym névrhem je, Ze vSechny vyrobni linky budé&sobovat pouze dék.
Po stopovani nakladky a vykladky materialdasu obihani vozik nastupovani

a vystupovani na vé&k acasu jizdy soupravy jsem zjistila, Ze kéngcas zavozu je 28,11
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min. Cas rezervni je tedy 6,89 min. Tento rezerdas jsem se rozhodla vyuZit

na zasobovani dalsi linky, kterou m& spotest v imyslu zavést.

Pro efektivigjSi systém zasobovani linek jsem zavedla vizuahiiuli, kterd svym
swtelnym zngenim bude dévat najevo, zdadd& ma u pislusné linky zastavit nebo zda

zasoba materialu vystiado jeho dalSi zastavky jelikoz ¢k bude jezdit naptrzit.

Po zhodnoceni naklada Uspor, které spaleosti [Finese realizace tohoto projektu jsem
doSla k zawru, Ze spolénost uSei na mzdovych nakladech am az 482 400 K
a naklady, které vlozi do nového vizualnihotamd, se ji vrati za necelé dvasice. Dojde
tedy ke zvySeni efektivity zasobovani podniku, psac planovani vyroby a k Usgo

finan¢nich prostedki spol&nosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOL U A ZKRATEK

TPS Toyota production system

VSM Value stream mapping

Transportérka Obsluha manipthého voziku rozvazejici materiél na linky

Layout Prostorove uspédani straj na pracovisti

TT Takt time {as taktu) ¢asovy uUsek, po které se opakuje jedna a ta

sama operace na pracovisti
CIT Doba, za kterou se na vyrobni lince vyhotedign produkt
Mizusumashi Logistik, odpovidajici za vSechny kmiitlogistické pohyby mezi
supermarkety a jeho néji@zite¢jSim vybavenim je logisticky viak

Spagetovy diagram Diagram, zachycujici vedkery pohyb pracovnikastéjin ¢asovém
obdobi
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PRILOHA P I: MATERIALOVY A INFORMA  CNi TOK — MODULY PALIVOVYCH SYSTEM U

Maoduly palivovych systémii - materialovy a informaéni tok
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PRILOHAP II:

VYROBNI LINKA 2530

AR HEHE & Cas Cas Podet boxd | WSLEDNYT Pofet | Spotfeb | Polet

i)z 515!z Materis| ey || T ,E‘gﬂﬁjﬁﬁ fziwoz tas sl | @ kusd | kst
v N0~ phill gl algi saliniialia

2530 - cup line BO
1 * |element - 5511-0H030-(zpain) 5.5 3.5 2 0,25 2,75 1 1] 240
1 * |bady fuel fiter battarn - 1136-0H030-B 5.5 4 2 0,21 2,40 1 1] 258
2 * tube fuel main - 1786-0HO30-B i 2 0,30 4,20 1 1] 200
& X | zover sub assy no.2 - 1303-0h030-B 4.4 245 0,33 h.83 1 51} Ti
2 x EFF 5 LSO - 23221-00030-4 f .5 5 2 0,75 10,13 1 1] &0
a * |extenal body - 1133-0HI30-B 5.5 25 5 2,50 32 .50 1 1] 24
a A |intemal bady - 1137-0HO30-A 5.5 2 5.5 1,25 16,25 1 1] 4
1 1 x Hivet fuel fitter - 6119-0HOG0-A 5 2 2 0,02 0,13 1 s0]  zooo
1 1 x plate fuel filter - 43140HI30 5 2 2 0,20 1,30 1 1] 300
E x casze suction filter - BO-00Z 3 2.5 2,50 13,75 1 1] 24
2 x hamess fuel pump - 5417-0HIE0-B i 35 2.5 0,40 4,30 1 1] 150
eup s oup sc) X cup B0 - 1020-0HO30-F 4 3 268 18,75 1 fill fi
X cower sub assy no.2 - 1303-0h030-B 11 0,83 917 i Gl T
X case suction fitter - BO-002 i1 ] 12,4 1 51} i
1 1 x reguldtor assy fuel - 23250-00010-4 g § 5 2 0,11 137 1 il 560
2 x strainer body - 4851-0H030-H 5.5 3 2 1,00 10,50 1 1] 1]
4 x gaver presure - 1315-0HO30-4 5.1 i i 0,53 11,25 1 1] i
1 * |pat fuel - 1422-0HOZ0-B 5.5 3.5 2 2 50 27 50 1 1] 24
2 2 ¥ |wabve umbrela - 2144-0HOZ0-4 5 3 25 0,06 0 53 1 s0]  1ooo
1 1 X | strainer cloth - 4855-0HO30-A 5 3 2.5 0,12 1,26 1 1] 500
%Y SLEDEK 21333 =



PRILOHA P lI: VYROBNI LINKA 2535

T T T
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2535 - cup line corolla, yaris

1 1 x housing inlet - 1499-90K70 5 3 15 0,43 456 1| 7200l 10
1 1 X tube fuel no.1 - 1778-40K7 1 5 25 2 0,24 228 1| 720|200
z z x tube fuel no.2 - 1703-40K70-A 5 35 z 024 252 1| 7200l 200
z z * lring 0 - 80301-W0002-04 § 35 z 0,07 03 1| 7200 1000
z z x tube fuel A - 1705-40K70 5 3 15 024 238 1| 7200l 200
! ! * |spacer fusl pump - 23225-07010 5 3 15 0,13 171 1| 7200 400
1 X regulater - 23280-21010 2.5 8.5 2 0,13 227 1| 720 s
z x filter suction - 5513-40560 55 3 25 072 702 1| 7200l 100
1 * filter assy fuel - 23300-21050 5 35 25 150 16,40 1| 7200 43
z x pump assy fuel - 1900-41C20-4 6.5 45 z 120 15,0 1| 7200 &0
1 * tube fuel B main - 1785-00840-B § 4 z 0,36 432 1| 7200 200
1 X |support fuel suction NO.1 - 7777h-05010- 04 7 45 2 0,20 270 1| 7200l 260
4 g x cup resemair 5319-05040-4 5 3 45 149 18,00 1| 7200 50

BUp 222 EUp 35 * | Cupy - brani hotovjeh kusS z linky 55 3 £,00 54,00 1| 7200 34

VYSLEDEK 27248 s



PRILOHA P IV: VYROBNI LINKA 2550

e R

E i i S E @ Cas Ifa{s Paiet bants | WsLEDNT Pocet | Spotreb | Pocet
N I "E fé Materis (namgzka) e Eg:jﬁ;gﬁ szamim Gas J.:W"'EG 3;”55 l:.;'gﬁ
pRokaaiEie R e N e e e NG

2550 - Bl

1 X | |spring - 6611-0H0G0-4 B 3 2] 0,321428871] 3 535714286 1 64.2887] 200
1 X | spring - 90501-02008-B 7 g 1) 0.aa14z8871] 5 785714286 1] d.2867] 200
2 X retainer fuel cut off - 4212-00720 i 3 2] 0.030357143 0383028571 1] 64.2867] 800
1 X | qumidky 12 4 i 0,0z 0,37 1| 6a.2857] 300
Z X loap tgnsats 12,7%027/65 B 7 3) 0257142857 2 52857142 2 esm] o
Z * ball - 347 1-03040 5 f 3] 0.016071429] 0208928571 1] 6i4.2857] 4000
1 X shaft - 2311-0H030-B 5 3 i 0,71 7.14 o 1zesm] e
2 X Jolug - 6131-71650-C 5 4 2] 0.016071429] 0,176785714 1] 64.2857] 4000
1 X gage assy fuel sender WMfadaptor 5700-0H030-0 g b 1] 0 GAEAG42857 9,374 1] 64,2847 a6

oup 2 * cup - BO, YARIS 5.5 5| 2 Aras71429 18,125 1] 4, 2867 34
3 X |plate set BO - 4312-0H030-B / 990N 55 3 3] 2A7as71420] 44,19642857 1] 42867 14
2 X filter canister no.4 - 5516-0H030-A i 3 2] 1,330285714 14,73214286 1] 42857 4
4 4] x sover .1 - 1311-0H030-B B 4 5] 1.071428871] 16 07142857 1] 42867 il
4 4 X alve fuel out off - 2111-02090-A i 4.4 i) 0.214285714 3521428571 1] 6d.2867] 300
4 41 * cover no.2 - 1312-0H030-4 i 3.5 sl 1.071428571 15 53571429 1] 42867 Al

Vi SLEDEK 29BEE =



PRILOHA P V: VYROBNI LINKA 2555

— T - T -7
a1l el 5 l=1=]= Cas Cas . a .. ; Podiet | Spotfeb | Podet
= = = |Z2]E]= M=terial Cas aMatba-tinkas | (vykladia F'DGE:t bax | WY SLEDNY kusd apkUEG kusi
= = | = |BlE]® {nakladka) réiatta | prazdnjch | fzdvoz Eng P - =
2 e i . e B N i i
- - - - - - - - - - - v |w - - -
2353 - linka coraolla
z X cap nEct 794025500 - 3816-51-2322 i 2 2 0,07 0,72 ] 72| 1ooo
1 x cap nset 10,3 1x0228500 - 3517-51-2322 i 2 2 0,04 0,36 1 36l  1ooo
1 X cap nset 12, 70x035650 - 3519-51-2322 f 2 3 0,07 0,72 1 KT 00
é x tube fuel B - 1795-00540 £ 3 2 0,06 0 G 1 3 i
1 x cover fuel tank gage - YY6G2-52010-B g 2 2 0,04 036 1 3 1000
4 1 X |cover no.2 - 13612-00840-C i 7.5 2 0,50 7.75 1 3 72
1 1 X |cover no.1 - 131100840 takada i 7.5 2 0,53 8,21 1 36 i
3 2 X |casze - 1411-00840-C 7 10 5 0,36 12 .56 1 36 47
é é x filter canister no.d 5516-00240 5.5 7.5 2 0,75 11,25 1 3 43
1 X |retainer - 4711-400E0-B fi 3 3 0.7 2.93 2 72 770
Bup e x cup -avensis L0 5 fi f,00 £, 00 1 36 fi
Z x hamess fuel pump - 77785-12020 7 3 2 09 1,0% 1 36 400
2 x spring - BE7 1-D5040-4 f 35 3 0,12 138 1 KT 200
1 x gage assy fuel sender - F3320-05040 T 4.5 2 0,30 4,05 1 36 120
Z x jaint - 3651-05040- 4 7 45 3 0,30 4,35 1 KT 120
1 x gurmidky 55 4 3 0,01 0,15 i 3] 3100
3 X plate zet corolla - 4312-00540-G 5 3 5 0,75 4,75 1 36 43
1 X plug - §131-71G50-C 4.5 3.5 3 0,01 0,10 1 a6 4ooo
1 X ball - 5471-02090 4.5 3.5 2 0,01 0,09 1 36| 4000
Wi SLEDEK 34476 =



PRILOHA P VI: VYROBNI LINKA 2560

—
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” v - L
2560 - B299
1 1 x filter - 5512-03080 55 45 , 1,04 12 50 1| 628 54
1 1 X cover - 1311-03080-2 7 5 2 0,28 394 1| ssas|l 200
1 x trap filter - 5513-03050 B 3 2 0,08 0,62 1| se28] 1000
Z x purge filter - 551403050 § 3 2 0,00 007 1| ssas] 64
1 X draing fitter - 5516-05050 f 3 2 0,33 3,69 1| &85 163
3 x caze BIE - 1411-02080-4 55 ; 5 1,08 30,94 1| &625 ]
W SLEDEK 11284 =




