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Anotace

Bakalaiska prace se zabyva zdsobovanim montaznich linek spole¢nosti Toyota Peugeot
Citroén Automobile Czech se zaméfenim na interni logistiku. Cilem prace je popis
interniho toku materialu a také zpétného toku prazdnych obali a piedstaveni navrhii na
vhodné moznosti racionalizace. Prvni kapitola popisuje specifika vyrobni logistiky
s diirazem na §tihlou vyrobu dle Toyota Production System. Nasledné ve druhé kapitole
je zkouman a popisovan soucasny stav logistiky a rizné zptisoby toku malych dilii na

vyrobni linky. V posledni kapitole jsou popisovany navrhované mozZnosti racionalizace.
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The Bachelor’s Thesis is focused on Supply of material for production lines at Toyota
Peugeot Citroén Automobile Czech with emphasis on internal logistics. The aim of the
thesis is description of internal logistics flow of material and back flow of empty
packaging and introduction of possible solutions for rationalization. First chapter
describes specifics of production logistics with focus on lean production according to
Toyota Production System. Following chapter analyze and describes current status of
logistics and various types of Small parts flow to the production lines. Last chapter

describes possible proposal for rationalization.
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Uvod

LLogistika je disciplina s enormnim uplatnénim prurezového zpusobu mysleni a
predstavivosti. VyZaduje spolupraci a zacileni na konecného uzivatele. Jednoduché

logistické koncepce byvaji nejlepsi*. [1, s. 29]

cvvr

zlepSovani a zkvalithovani logistiky ve vSech odvétvich. Velkym prikopnikem v oblasti
zeStihlovani vyroby a logistiky byla spolecnost Toyota, jejiz Toyota Production System
(ddle TPS) zacal byt postupné uplatfiovan i mimo odvétvi automotive. V Ceské
republice se nachazi vyrobni zavod Toyota Peugeot Citroén Automobile (dale TPCA),

ve kterém je fizeni vyroby a logistiky vedeno praveé pod taktovkou Toyoty.

Cilem této bakalaiské prace je analyza soucasného stavu interni logistiky ve spole¢nosti
TPCA pomoci pozorovani a zkoumani jednotlivych internich procesti a nasledny navrh
racionalizace zasobovani vyrobni linky. Konkrétné v montdzni hale finalni montéze,
kde je na n¢kolika vyrobnich linkach provadéna montaz osobnich automobili Toyota

Aygo, Citroén C1 a Peugeotu 108, vozli nejmensiho segmentu.

Prvni cast bakalarské prace je zaméfena na teoreticka vychodiska interni logistiky,
piedstaveni logistiky ze vSeobecného pohledu a nasledném rozpadu logistiky na
logistiku vyrobni a logistiku primyslovou.

Druha cast bakalaiské prace je praktickd cast s predstavenim spole¢nosti TPCA,
uvedenim zdkladni informacich o spolecnosti a analyzou soucasné¢ho stavu interni
logistiky.

Tteti ¢ast se zabyva navrhem racionalizace zasobovani vyrobni linky, zhodnocenim
ptinost jednotlivych navrha.

V posledni, ¢tvrté ¢asti, je prace zaméfena na vyhodnoceni a zavér.
Téma bakalarska prace jsem si zvolil na zdkladé mého ctrnactiletého plsobeni ve

spolecnosti TPCA, konkrétné jako team leader na interni logistice v sekci, kterd ma na

starosti sekvencni pfipravy dilu pomoci metody Just In Sequence.

-8-



1 Teoreticka vychodiska interni logistiky

1.1 Historie a definice logistiky

Ve svété existuje velmi mnoho definic na vysvétleni a popis logistiky. Jako piiklad 1ze
uvést definici kterou vydala Evropska logisticka asociace (ELA).

Logistika je: ,,Organizace, planovani, rizeni a vykon tokit zboZi vyvojem a ndkupem
pocinaje, vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho zakaznika konce, tak aby byly
splnény pozadavky trhu pri minimalnich ndkladech a minimalnich kapitdlovych

vydajich*‘. [2, s. 25]

V podnikové logistice patii mezi hlavni cile splnéni specifickych podminek, pfedevsim
dbat na to, aby misto pfijmu bylo zdsobeno podle jeho pozadavku z mista dodédni
spravaym vyrobkem, ve spravném mnozstvi, ve spravném Case za minimalnich

nakladu. [3]

1.2 Clenéni logistiky

Clenéni logistiky provadime zpohledti odborniki, ale i zpohledu nejrizngjsich
hospodaiskych potfeb a zajmut. [4] Zakladni dé€leni logistiky zobrazuje nasledujici

obrazek ¢.1.1.

Obrazek 1.1 Schéma zakladniho déleni logistiky

HOSPODARSKA
LOGISTIKA

l MAKROLOGISTIKA MIKOROLOGISTIKA

PODNIKOVA
LOGISTIKA
[

|

1
LOGISTIKALOGISTIKA VNITROPODNIKOVA LOGISTIKA
ZASOBOVANI LOGISTIKA DISTRIBUCE

Zdroj: ptepracovano dle [4, s. 46]

LOGISTICKY PODNIK
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Ze schématu lze jednoduse identifikovat totoznou Uuroven mikrologistiky

s makrologistikou a logistickym podnikem.

Dale je mozné logistiku d¢lit dle zaméteni a uplatnéni.
Podle zaméteni:
e makrologistika — ma na starosti logistické¢ fetézce mimo podnik, v nékterych
ptipadech i mimo stat své pisobnost,
e mikrologistika — zabyva se logistickymi fetézci uvniti vyrobniho zavodu a mezi
vyrobnimi halami v rdmci jednoho zavodu.
Podle uplatnéni:
e vyrobni logistika (nebo také primyslova ¢i podnikova logistika),
e obchodni logistika,

e dopravni logistika.

V bakalatské praci se dale zabyvam predevsim vyrobni logistikou.

1.2.1 Vyrobni logistika

Ve vyrobni logistice jde o fizeni vSech logistickych ¢innosti v ramei jednoho vyrobniho
zdvodu. Predev§im se jedna o fizeni fyzickych toki, informacnich tokl a toku
penéznich. Vyrobni logistika je velmi uzce spojena s logistikou ndkupni, fizenim zasob
v bod¢ rozpojeni a technickou ptipravou vyroby. Vyrobni logistika se zabyva
manipulaci, dopravou a skladovanim materidlu ve vyrobé, kde je nutné organizovat
toky ve vyrobé tak, aby byly pfijatelné ndklady pii zachovani pozadované kvality
logistickych sluzeb. Naklady, které jsou spojené s vyrobni logistikou se tykaji pfevazné
nakladl na drZeni zasob, ndkladli na pfestavovani a ztraty z odmitnutych zakazek
v disledku nedostatecné flexibility. Zakladni veli¢iny ve vyrobni logistice jsou
naptiklad:

e velikost davky,

e velikost z&sob rozpracovanosti,

e velikost kapacit a jeji vyuZiti,

e pribézna doba vyroby. [3]
-10 -



1.3 Pasivni a aktivni prvky logistickych systému

Pasivnim prvkem logistického systému je oznacovan veskery materidl, obaly a
prepravni prostiedky ¢i informace. ,,Pasivaimi prvky miiZzeme nazyvat manipulovatelné,
prepravované nebo skladovatelné kusy, jednotky nebo zasilky “. [4, s. 173]

Zatimco aktivnimi prvky jsou ptredevsim stroje, které provadéji manipulaci s pasivnimi

prvky.

1.3.1  Pasivni prvky logistického systému — manipulac¢ni jednotky

Manipulacni jednotky se d€li podle jejich mozZnosti seskupeni na jednotky I. az IV.
radu.

Podstatnym prvkem v manipula¢nich jednotkach je rozmérova unifikace, kterd zarucuje
rozmérovou navaznost manipulacnich jednotek. Hlavnim pozadavkem je plynuly a
hospodarny prichod ve vSech Clancich fetézce, ¢ehoz lze docilit pouze v ptipadé

spravného stanoveni manipula¢ni jednotky.

1.3.1.1 Manipulacni jednotka I. Fadu

Jedna se o zakladni manipula¢ni jednotku slouzici pfevazné k ru¢ni manipulaci o
maximalni hmotnosti 15 kg. Jejim ucelem je hospodéarnost a podminkou je, aby byla
schopna prochdzet vSemi logistickymi fetézci bez moznosti rozdéleni. Piikladem
zakladni manipula¢ni jednotky I. fadu je ukladaci bedna ¢i prepravka, kterd predstavuje
minimalni odbérné ¢i objednaci mnoZzstvi a zdrovenn minimalni mnozstvi dodaci. Diky
rozmérové unifikaci této manipulacni jednotky 1ze naloZit na standardni europaletu vice
riznych rozméru piepravnich jednotek, které maji rozméry zakladny a jejich nasobky

odpovidaji velikosti standardni Euro palety 1200 mm x 800 mm.

Tabulka 1.1 Zakladni plidorysné rozméry manipulacnich jednotek I.fadu

a (mm) (400 [400 [400 [400 (200 (200 (200 {200 |[100 |[100 |100 |100
b (mm) 600 |[300 (200 |100 [600 |300 |200 |100 [600 {300 (200 |100

Zdroj: ptepracovano dle [5, s. 376]
- 11 -



Obrazek 1.2 Manipulac¢ni jednotka I. fadu

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolec¢nosti TPCA

1.3.1.2 Manipula¢ni jednotka II. Fadu

Tento druh jednotky je wvyuZivan k mechanizované manipulaci ve skladech ¢i
meziobjektové vnéjsi piepravé seskupenim 16—64 jednotek I. fadu o hmotnosti 250 az
1000 kg. Manipula¢ni jednotku II. fadu, ktera je vyuzivana pfevazné k vnitroskladové
manipulaci, nazyvame také skladovaci jednotkou a jednotka urcena pievazné pro
distribuci je nazyvana distribu¢ni jednotkou.

Ptikladem zékladni manipulaéni jednotky II. fadu je paleta ¢i roltejner. Tyto jednotky
jsou vhodné na manipulaci vidlicovym zplisobem, a proto se na manipulaci vyuzivaji
vysokozdvizné voziky, regalové zaklddace, nebo paletové ruéni voziky nazyvané také

rudly.

Obrazek 1.3 Manipula¢ni jednotka II. fadu

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potfizena ve spole¢nosti TPCA

-12 -



1.3.1.3 Manipulaéni jednotka III. Fadu

Vyuziva se prevazné pro dalkové vnéjsi prepravy, nejcastéjsi vyuziti je v kombinované
dopravé, jak v zelezni¢ni, silnicni, vnitrozemské vodni a namotni dopraveé. Jeji
hmotnost je maximaln¢ 30 500 kg a pojme 10—44 manipulacnich jednotek II. fadu.
Typickou manipula¢ni jednotkou III. fadu je standartni ISO kontejner fady 1D-A nebo
vyménné nastavby. Pro tyto manipulaéni jednotky se na manipulaci pouzivaji specidlni

vysokozdvizné voziky, ¢i portalové zdvizné vozy a portalové jefaby.

1.3.1.4 Prepravni manipulac¢ni jednotka IV. Fadu

Do této skupiny patfi manipulac¢ni jednotky s hmotnosti od 400 t az do 2000 t. Tento
druh manipulacni jednotky se vyuziva pti dalkové kombinované doprave, vnitrozemskeé

vodni a ndmotni pfepraveé s barkovym systémem. [1]

1.3.2 Aktivni prvky logistického systému

Ukolem aktivnich prvki v logistickych systémech je provadét manipulaéni prace
s pasivnimi prvky systému pomoci ruznych technickych prostiedkti a zatizeni
s ovladacim a fidicim persondlem, které funguji ve spojeni s dopravnimi komunikacemi
nebo sklady.
Do aktivnich prvki logistickych systému se zafazuji také zatizeni s plynulym pohybem
a pretrzitym pohybem. Mezi zatizeni s plynulym pohybem patii naptiklad: dopravniky,
hnané valeckové traté, skluzy a portalové vykladace.
Zatizeni s ptetrzitym pohybem se dé€li na prostfedky a zatizeni ur¢ené pro zdvih, pojezd
a pro stohovani. Mezi prosttedky pro zdvih patti naptiklad: zvedaky, zdvizné ploSiny a
cela, vytahy, navijaky, kladky a kladkostroje, jefaby a ramenové nakladace. V piipadé
zatfizeni urcené pro pojezd se miiZze jednat napiiklad o specialni kolové podvozky,
bezmotorové a pohanéné voziky, voziky se zdviznou ploSinou, tahaCe a traktory a
nizkozdvizné paletové voziky. Nejrozsahlejsi skupinou vyuZivanou ve skladech jsou
zafizeni urCend pro stohovani a do této skupiny patii stohovaci jefaby, regéalové
zakladace a vysokozdvizné voziky a vozy. [4]
Vysokozdvizné voziky se vyuzivaji pro horizontalni a vertikdIni dopravu, nejcastéji pro
manipulaci s paletovou jednotkou. Velmi rozsifenym typem vysokozdvizného voziki je
- 13-



vozik pro c¢elni manipulaci. ,Jeho typickym znakem je na cele voziku instalované
zdvihaci zarizeni sloZené z dvojitého stozaru se dvema az tremi vysuvnymi

teleskopickymi prvky, na nichz je umistén nosic¢ s manipulacnimi vidlicemi. *“ [5, s. 322]

1.4 Lean production

V automobilové primyslu se dost ¢asto vyuziva koncept Stihlé vyroby. V konceptu
Stihlé vyroby je prikopnikem spoleCnost Toyota, kterd tento systém nazyva Toyota
Production Systém (TPS). Spole¢nost Toyota vyvinula TPS po druhé svétové vélce jako
nutnost co nejvice snizit vyrobni naklady, aby mohla zacit vyrabét vice vozidel na jedné
lince. Toto feSeni se projevilo jako vhodné, jelikoZ bylo dileZité co nejvice eliminovat
plytvani (muda) a také hlidat, jestli nedochdzi k ptetizeni vyroby (muri), ¢i vypadku
(mura). Tento krok byl opakem standardné pouzivané hromadné vyroby znamé
v automobilce Ford a General Motors. Stihl4 vyroba pfinasi spoleénosti Toyota vyhodu
zajisténi nekonecného toku vyrobkll v procesech, na nekonecny tok navazuje systém
tahu, ktery ma za ukol zasobovat vyrobni linky malou davkou materialu, a to vzdy,
kdyz je tteba. Doddavané mnozstvi se rovnd mnozstvi spotfebovanému.

Zakladatelem TPS je Taichii Ohno, ktery stoji za zrozenim tohoto unikatniho a
jednoduchého vyrobniho systému, ktery je v souc¢asné dob¢ stale astéji implementovan
v riznych vyrobnich zavodech po celém svété. Diky tomuto propracovanému
vyrobnimu systému se stala spolecnost Toyota leaderem v automobilovém pramyslu,
nejen pro co nejefektivnéjsi vyrobu vozidel, ale také pfindsi jistotu pro konecného
zakaznika, ze zvoleny automobil Toyota bude pfinaSet mnoho kilometrii bez zavad na
vozidle. Zékaznik Toyoty tedy neplati za neefektivni zpisob vyroby a zpiisobené chyby
ve vyrobé vozidel. Stihla vyroba a systém TPS drzi Toyotu na piednich prickach
zebticku Best Global Brand 2018 od spolecnosti Interbrand, kde se hodnoti
nejhodnotngjsi znaCky svéta a v automobilovém primyslu se opét umistila na prvnim

misté s hodnotou spole¢nosti 29,981 mld. dolarti. [6]
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Graf 1.1 Nejhodnotnéjsi motoristické znacky v zebticku BrandZ 2018
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Toyota pro splnéni svych cili vyuzivd nékolik technik a nastroji pro dosazeni co
nejlepsi interakce s dodavateli dilit a konecnymi zakazniky. Jedna se o 14 zasad, které

tvofi celkové pojeti spolecnosti Toyota:

dlouhodoba filozofie,

e spravny proces ptinasi spravné vysledky,

e vyuZzivani systému tahu pro zabranéni nadvyroby,

e vyrovnavat pracovni zatizeni (Heijunka),

e vytvafeni kultury zastaveni procesu v ptipad€ potfeby a tim docileni poZzadované
kvality hned napoprvé (Jidoka),

e standardizovat ¢innosti a posilovat pravomoci zaméstnanc,

e vyuzivat vizudlni kontrolu — pisemné zpravy na jeden list,

e pouzivat provéfené technologie,

e neustale rozvijet zaméstnance a partnery,

e rozvijet vyjimecné lidi a tymy,

e brat ohled vici Sirsi siti dodavatelti a partnertl,
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e jit na dané misto a presvédcit se na vlastni o¢i (Genchi Genbutsu),
e rozhodnuti pfijimat pomalu a na zakladé shody, zaroven ale rychle
implementovat,

e stat se ucici organizaci, podporovat neustale zlepsovani (Kaizen). [7]

Obrazek 1.4 Diagram domu TPS

Lidé a tymova prace

a\iyhér 2 Rozhodovand - ringi
@ Spolecné cile 2 Roziifens
dovednosti

SniZovani ztrat
0 Genchi genbutsu O Vaimavost vici
o6 otazek |, prod” zhratam
o Regeni probkémi

Zdroj: vyhotoveno dle ptedlohy [7, s. 61]

1.4.1 Kaizen

Kaizen neodmysliteln€ patii mezi nastroje Stihlé vyroby v TPS, je to vyraz pro neustalé
zlepSovani a je sloZen ze dvou slov. Prvnim slovem je KAI — zména a druhym slovem
je ZEN — dobry. Kaizen je soucésti dvou hlavnich pilitt spole¢nosti Toyota, kde prvni
pilit je Kaizen a druhy pilif je respekt k lidem a neustalé zlepSovani vyrobnich procest.
Na tomto procesu zlepSovani se mohou podilet vSichni zaméstnanci, a to diky
implementaci nejen ve vyrobé, ale také v logistice, administrative, ¢i jinych podptrnych

oddéleni.
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Diky neustalému zlepSovani mohou vzniknout spousty novych a zajimavych napadu ¢i
jina zlepSeni. Kaizen neni pouze japonsky ndzev pro zlepSovani, ale jde pfevazné

zpusob mysleni, filozofii Zivota, nespokojenost se sou¢asnym stavem. [8]

1.4.2 Genchi Genbutsu

Genchi Genbutsu znamena jit v ptipad¢ probléml vSe ovétit na misto, kde problém
vznikd, a presvédCit se o tom na vlastni oc¢i, ziskat potfebna fakta, které nasledné
vyhodnoti. Pomoci Genchi Genbutsu se pfemysli jen na zdkladé¢ osobné ovéfenych
udaji a neteoretizuje se na zaklad¢ toho, co lidé fikaji, nebo co ndm ukazuje pocitac.
Tato metoda vede k zamezeni chyb v piipad€ nespravného pochopeni ¢i nedorozumeni.
Tento systém ovéfovani se ve spole¢nosti Toyota uplatituje u vSech vedoucich pozicich

a vrcholového managementu.

1.4.3 Justin Time

Just in Time (dale JIT) je metoda, diky které se dostava materidl do vyroby ve spravny
¢as, ve spravném mnozstvi a v pozadované kvalité¢. Zakladem JIT je eliminovat Cas,
eliminovat prostoje a snizit zasoby ve vyrobé. JIT se muze také délit dle variant
zasobovani, a to na emancipacni a synchroniza¢ni strategii. Pii vyuziti emancipacni
strategie dodavatelé¢ vyrobi a dodaji na sklad nékolik vyrobnich dédvek najednou a pii
potieb¢ odbératele se nasledné ze skladu expeduji v rezimu JIT do vyroby odbératele.
Trochu jind situace nastavd pii pouziti synchronizacni strategie, kde existuje pouze
minimalni pojistnd zasoba u odbératele a dodavatelé expeduji vyrobni davky piimo
k findlnimu vyrobci do vyroby v rezimu JIT. Pfi pouziti této strategie je nutné uzaviit
rdmcovou dohodu, ktera je obvykle na jeden rok a ctvrtletné vymezuje predpokladané
potfeby odbératele. Pii vybéru této strategie je potfeba zhodnotit piepravni vzdalenost
dodavatelli od odbératele, aby se zabranilo zpozd'ovani dodavek do vyroby. Vysledkem
této strategie jsou niz§i ndklady na skladovani, ale zaroven také vysSi naklady na

pfepravu a vyrobu v menSich davkach. [1]
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Obrazek 1.5 Varianty zasobovani v JIT
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Zdroj: Vyhotoveno dle predlohy [1, s. 321]

1.4.4 Metoda 5S

Dalsim nastrojem Stihlé vyroby je 5S, tento nastroj slouzi k usnadnéni tymové prace,
odstranéni plytvani, zbytecnych ztrat na pracovisti, které vedou k chybnym vykonim a
pracovnim Urazim. Néazev metody 5S vychazi ze zkratek pouzivanych slov

v japonském jazyce. Seiri, Seito, Seiso, Seiketsu, Shitsuke. [7]

1.4.4.1 Seiri — roztridit

Znamena to ponechat na pracovisti pouze to co je potfebné k vykondvani pracovni

¢innosti a v§e, co je navic, je potieba z procesu odstranit.
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1.4.4.2 Seiton — usporadat

V tomto ptipadé se jedna o dodrzovani poradku v pracovnich pomickach, vse musi byt
na svém misté. Je nutné zabranit plytvani casem (muda) neustdlym hleddnim

pracovnich nastrojt.

1.4.4.3 Seiso — Cistota

Neustale dodrzovani Cistoty na pracovisti vede ke kontrole jakosti a sledovani, zda

nedochdzi k havarijnimu stavii ¢i poskozeni vyrobnich stroji a zafizeni.

1.4.4.4 Seciketsu — standardizace

Vytvoteni pravidel a pracovnich postupil, zarovenn sledovat a kontrolovat dodrzovani

v prvni tfi ,,S* Pravidelnou kontrolou provadét formou auditt.

1.4.4.5 Shitsuke — sebekazen

Podstatou je udrzovat stabilizované pracovisté, které je v procesu neustalého
zlepsovani. Jednd se o dodrzovani pracovnich pravidel, vyhotovovani procesnich
auditi. Pomocnym nastrojem je také Jikotei Kanketsu, diky kterému se provede
kontrola standardu prace, jestli je mozné dodrzovat veskeré kroky a v ptipadé potieby

se provede aktualizace standardu.

1.4.5 Kanban

Kanban je bezzasobové technologie vyuzivanid pii zdsobovani vyrobnich linek a je
nepostradatelnou soucésti pfi systému v tahu, metody JIT, kterou vyvinula japonska
spole¢nost Toyota. Diky fungujicimu systému se tato technologie velmi rychle rozsitila
do dalsich vyrobnich zavodi po celém svéte. [3]

Slovo Kanban je sloZzeno ze dvou ¢asti, a to: KAN — karta, BAN — signal. Systém
Kanban je vyuZivan pfi fizeni materidlovych tokli mezi dodavateli a vyrobci findlnich
vyrobkl, velmi dobie funguje u dodavek s vysokou frekvenci a stabilnim odbérem.
,, Priklad distribucniho kanbanu na obrdzku ¢. 1.6 je soucasti systéemu dodavek, kdy je
dodavatel informovan o stavu zasob zakaznika a distribucni karta ve formé faxové nebo

elektronické objednavky odchazi k dodavateli v okamzZiku poklesu zasob vyrobku u
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zakaznika pod signalni stav. Nedilnou soucasti systému je vzdjemnd dohoda mezi
partnery o podminkach dodavek, je urcen zdavazny typ prepravniho obalu, zpiisobu

dopravy apod. [5, s. 422]

Obrazek 1.6 Struktura distribu¢niho kanbanu
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Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA

Vysvétleni jednotlivych soucasti kanbanu na obrazku ¢.1.6:
1. nazev dodavatele a kod dodavatele,

velikost boxu,

adresa kurzu,

adresa spotieby,

¢islo dilu,

strana umisténi kanbanu v boxu,

dock,

pocet dili v boxu,

A e AN R T

part number dilu,

[S—
=

. datum zavazky dilu,

—_
—_

. ¢arovy kod,

[S—
N

. nazev odbératele,

[S—
(98]

. Cislo objednavky.
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Systém Kanban vyuziva dva typy karet: ptepravni a vyrobni kanbanové karty.

Oba dva typy kanbanovych karet lze vyuzivat nezavisle na sobé. Tzv. pfepravni kanban
slouzi k distribuci materidlu od dodavatele. Ve vétSin€ ptipadd se tedy jedna o kabanové
karty, listky nebo privodky, které se piikladaji nebo zakladaji do manipulacnich
jednotek. Tyto manipula¢ni jednotky se pouzivaji pro dodavku materidlu od dodavateli
k mistu kone¢né spotieby. [7]

Vyrobni kanban slouzi k vnitropodnikové distribuci materialu.

Obrazek 1.7 Priklad umisténi kanbanu v manipula¢ni jednotce

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spole¢nosti TPCA

1.4.6 Andon

Andon je plivodni nazev papirovych svitidel pouzivanych v Japonsku v obdobich Edo.
Spolecnost Toyota tento nazev pievzala k jednoduché vizudlni kontrole, které ma na
starosti vizualizaci stavu vyrobniho zafizeni a v ptipad€ potieby je schopné upozornit na
poruchu vyrobniho zafizeni, ¢i jiné nestandardni chovani. Upozornéni je provedeno
prostfednictvim svételné a zvukové signalizace. NejCastéji se vyuzivaji barvy zelené,

cervené a zluté. Zelena barva zndzorfiuje pribeh operace, Cervend upozoriiuje na
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problém ¢i zavadu a zluta slouzi k zadosti o pomoc. Piiklad jednoduchého Andonu je
ukazéan na obrazku €. 1.8. Jedna se zde o Andon semafor, ktery je umistén na vrcholu
vyrobniho zafizeni a za pomoci svételné indikace piredava informace o aktudlnim stavu.
Management vyrobniho zdvodu vyuziva propojeni Andonu s informativni tabuli, ktera

zndzorfiuje prabeh vyroby na jednom misté. [9]

Obrazek 1.8 Andon semafor

Zdroj: [9]

1.4.7 Heijunka

Ve spole€nosti Toyota znamend Heijunka vyrovnanou vyrobu. Jedna se o vyrovnani
zatéze ve vSech vyrobnich 1 obsluznych procesech, tim padem se nevyrabi piesné podle
objednavek od zédkaznika, ale vyrabi se podle stanovenych vyrobnich intervali. Na
obrazku ¢.1.9 je ukéazka vyroby nevyrovnané a vyroby vyrovnané. V nevyrovnané
vyrob€ nelze vyrobu sladit a vyrabi se piesné podle pozadavki zdkaznika, tento systém
vyroby vede knucenym prostojim a nasledné k nutnym piesCasim. V piipadé

vyrovnané vyroby se vozidla vyrabéji rovhomérné cely tyden stejné.
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Obrazek 1.9 Nevyrovnana a vyrovnana vyroba
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Zdroj: vyhotoveno dle ptedlohy [7, s. 155-158]

1.4.8 Poka — Yoke

Poka Yoke je japonsky vyraz pro hlidani abnormality, zjednodusené lze tento vyraz
pielozit jako chybu piedvidatelny. Jedna se o systém, ktery ma na starosti hlidat chyby
operatori ve vyrobé, Poka Yoke zabranuje délat zbytecné chyby, které vedou
k plytvani. Zatizeni slouzi na odbourani mozné neumyslné chyby zptisobené clovékem
v pfipadé¢ nepozornosti, ¢i nezkuSenosti. Poka Yoke pii detekci chyby zabrani
operatorovi pokracovat dale ve své Cinnosti, upozorni na chybu a zastavi vyrobni
proces. Tento systém kontroly zarucuje, Ze vyrobni operace jsou provadény pouze
jednim zpiisobem, dle pozadovaného standardu a v pozadované kvalité. Zatizeni byva

nejCastéji implementovano jako elektronické zafizeni, ale stale se vyskytuji i1

mechanickd Poka Yoke. [10]
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2 Predstaveni spole¢nosti TPCA

TPCA vzniklo vroce 2002 jako joint-venture japonské spolecnosti Toyota Motor
Corporation (TMC) a francouzského koncernu PSA Groupe. Diky podepsani spoluprace
byl tentyz rok polozen zakladni kdmen pro vystavbu nové tovarny sidlici pobliz
mesta Kolin, a to v primyslové zon¢ Ovéary. Samotna vyroba méstskych vozi Toyoty
Aygo, Peugeota 107 a Citroénu C1 byla zahajena 28. tinora v roce 2005. [11]

Ob¢ spole¢nosti vlastni polovinu TPCA a do spolecnosti investovali své klicové
kompetence. Spolecnost Toyota prinesla do vyroby své know how, a to vyrobni systém
TPS.

V soucasné¢ dob¢ se na spolecné lince TPCA vyrdbi jiz druhd generace méstskych
vozidel Toyoty Aygo, Peugeotu 108 a Citroénu C1, pficemz si tyto modely 1 pfesto, ze
maji mnoho spole¢nych parametrii, zachovavaji sviij unikatni raz, ktery na prvni pohled
neprozradi, jak moc maji spole¢ného. VSechny tfi modely spliuji nejpiisnéj$i métitka

kvality, vyznacuji se nizkou spotfebou a modernimi bezpecnostnimi technologiemi.

Obrazek 2.1 TPCA — letecky snimek

Zdroj: [12]
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2.1 Toyota Motor Corporation (TMC)

Spole¢nost Toyota patii mezi nejvétsi automobilové vyrobce na svété a byla zalozena
v roce 1937. Pod automobilku Toyota spadaji i dalsi vyrobci automobild, jedna se zde
o znacky Daihatsu, Scion, Lexus. Spole¢nost Toyota se stala pojmem v automobilovém
pramyslu na zaklad¢ neustdlého zlepSovani kvality a spolehlivosti svych vyrabénych
vozl. Vyrobni systém Toyoty je zalozeny na damyslné organizaci prace
(standardizace), vysoké vyrobni efektivit¢ a je nekompromisni svym pristupem ke
kvalité. Automobilka vyrdbi své vozy v téchto zemich: Japonsku, Francii, Velké

Britanii, Turecku, USA, Rusku a Ceské republice.

2.2 PSA Groupe

Koncern PSA patii mezi vyznamné hrace automobilového primyslu v Evropé a vznikl
vroce 1976. Ke koncernu PSA patii znacky Peugeot, Citroén a nové také némecka
automobilka Opel. Koncern PSA je vyrobcem osobnich, nékladnich automobili a
motocykli. Automobily sdruzené ve skupiné PSA se vyrdbéji napiiklad v téchto
zemich: Francii, gpanélsku, Portugalsku, Slovensku, Némecku, Polsku, Velké Briténii,

Argentiné a Brazilii.
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3 Analyza soucasného stavu interni logistiky v TPCA

Ve spole¢nosti TPCA se vyuziva vyrobni systém tahu a Just In Time. Aby tento systém
byl funkéni a bezproblémovy, probihd zde velmi uzka spoluprace s dodavateli dilt.
Vyrobni dily pro spole¢nost TPCA jsou odebirdany piimo od dodavateli, resp.
z predsunutych skladti dodavateld, nachazejicich se v Evropé. Diky tomu se veskera
pfeprava dilii provadi pouze pomoci silni€ni nadkladni dopravy, 1 kdyz do TPCA vede
také kolejovd vleCka. Kolejova vlecka je zakonfena uvnitt aredlu francouzské
spole¢nosti Gefco, ktera se stara o distribuci vyrobenych vozi, a je vyuzivana pouze pro
outbound logistiku dokon€enych vozidel.

Do TPCA prtichazi material od dodavatelii oznaceny pomoci tzv. piepravnich kanbant.
Dily jsou dodavany v manipula¢nich jednotkach 1. fadu, nejcastéji v plastovych boxech,
ke kterym je pfifazen box lot, jednd se o stanovené mnoZzstvi dilii v boxu, které musi
dodavatel vzdy dodrzet a zaroven se jednd o nejmensi objednavaci mnozstvi, v jejichz
nasobcich jsou dily objednavany. Tento stanoveny pocet kust je uveden na kanbanové
karté a dodavatel musi pocet dili dodrzet. Vzdy se jednd o realné mnozstvi dila, které je
mozné bezpecné piepravovat pro dodrzeni kvality dilu, ndkladi na dopravu atd. Diky
davka je vzdy jedna manipulacni jednotka.

Vyrobni den TPCA je rozd€len do urCitého poctu Casovych slotl, tzv. objednavek,
pricemz kazdy material ma presné¢ rozpocitano, ve kterych casovych slotech bude tfeba
a vjakém poctu kust. Podle této potieby obdrzi kazdy dodavatel jeden den pied
planovanou nakladkou konkrétni pozadavek na pocty kust a piesné urcena cisla
objednavek, ve kterych maji byt doddny. TPCA tedy dodavatelim urcuje, dle své
potieby, pocty boxi, které maji byt dodany, a pocet palet, na kterych ma byt toto
mnozstvi rozdéleno.

V soucasné dobé se v TPCA zpracovava 72 objednavek na jeden produkéni den, kdy
v kazdé dané objednavce je presné stanovené mnozstvi manipula¢nich jednotek 2. fadu,
v priméru se jednd o 44 palet. Pocet objedndvek je zavisly na vyrobnim taktu montdze a

pruzné reaguje na zrychlovani, ¢i zpomalovani vyrobni linky.
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3.1 Manipulacni technika a nabijeci stanice

Ve spolecnosti TPCA se veSkera cinnost s manipulaénimi jednotkami provadi ve
vnitinich prostorach vyrobni haly, kde jsou hladké lité podlahy a uskutecniuje se pomoci
individudlnich dopravnich prostfedkii. Konkrétné se jedna o elektrické tahace od
spole¢nosti BT, kde je taha¢ obsluhovan operatorem ve stoje a elektrickymi
vysokozdviznymi voziky od spole¢nosti Toyota. Nespornou vyhodou pii vyuzivani
téchto dopravnich prostfedkii je jejich flexibilita pohybu, rychlost, nenaro¢nost na
provoz a pohon elektrickou energii. Nevyhodou pfi pouziti vysokozdvizného voziku je
nedostateCné vyuziti béhem jizdy, jednd se o jizdy na prazdno bez piepravované
jednotky. Soucasti logistiky v TPCA je také velka nabijeci stanice pro akumulatory

urcené pro provoz tahacli a vysokozdviznych voziki.

3.1.1 Nabijeci stanice

Nabijeci stanice je vybavena vysokofrekvencnimi nabijeci typu Hawker Powertech,
nahradnimi bateriemi v odpovidajicim poctu na pokryti vymén v technikach a dvéma
mostovymi jetaby s tlacitkovymi ovladac¢i. Nahradni baterie jsou neustale pfipojeny
k nabijec¢tim, které hlidaji stav nabiti. Diky vlastni akumulatorovné je mozné tahace a
vysokozdvizné voziky vyuZzivat na procesech neustdle a v ptipad¢ vybyti akumulatoru
se provadi pouze vymeéna baterie v akumulatorovné pomoci mostového jerabu, ktery ma
konstrukéni nosnost 2000 kg. Nosnost 2000 kg je kvali vaze akumulatori do
vysokozdviznych voziki, kterd ¢ini 1650 kg, a slouzi ve vysokozdvizném voziku
Pro ptehlednost je v nabijeci stanici umistén pocitac se specialnim softwarem, nabijece
jsou postupné v kratkych intervalech skenovany a pocita¢ hlida potadi akumulatoru na
principu FIFO. Pifi samotné vyméné akumulatoru se musi operdtor fidit pokyny na
obrazovce, kde jsou uvedeny ¢isla nabijecli a fada, kde akumulator najde.

Pfi nabijeni akumulatord unikaji nebezpecné plyny, které jsou odsavany podtlakovou

vzduchotechnikou zajistujici odsavani vodiku. [13]
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3.1.2 Taha¢ BT TSE 300

Logisticky taha¢ TSE 300 je stojici zafizeni s elektrickym pohonem, které slouzi
k tazeni vozikti nebo specialnich kleci. Jmenovita nosnost je 3000 kg a pohybova
rychlost je maximaln¢ 10 km/h. Ve spole¢nosti TPCA je pohybovéa rychlost nastavena
na 7 km/h, a to z diivodii zajisténi co nejvetsi bezpecnosti. Nespornou vyhodou tahact
BT je nizkd nastupni vysSka, ktera zaruCuje snadné a bezpecné nastupovani ¢i
vystupovani z tahac¢e. Ovladani tahace je velmi komfortni, jelikoz fizeni je pohanéné
pomoci elektronického posilovace fizeni. Zdrojem energie je akumulator a nabijeni

tahace se provadi pomoci vymény akumulatoru v nabijeci stanici. [14]

Obrazek 3.1 Taha¢ BT TSE 300

Zdroj: [14]
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3.1.3 Vysokozdvizny vozik Toyota

Logisticky ctyikolovy elektricky vysokozdvizny vozik Toyota je nepostradatelnym
pomocnikem pfi manipulaci s paletami a diky modernim technologiim je prace rychlé a
bezpecna. O bezpe¢nou manipulaci se starda Toyot SAS (Systém aktivni stabilizace),
OPS (Detekce pritomnosti fidice na sedadle). Pohybova rychlost vysokozdvizného
voziku je nastavena na 10 km/h. Zdrojem energie je akumulator a v ptipad¢ vybiti
akumulatoru se v nabijeci stanici provede vyména vybitého akumulatoru za akumulator

nabity. [14]

Obrazek 3.2 Vysokozdvizni vozik Toyota

Zdroj: [14]
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3.2 Interni prepravni voziky

3.2.1 Dolly

Jedna se o pfipojitelné zatizeni urCené pro pievoz jakéhokoliv materialu na vsech
odd¢lenich. Rozméry dolly jsou shodné s rozméry palety 1200 mm x 800 mm. Tato
dolly se v procesech interni logistiky neustale, dle potieb, odpojuje a ptipojuje pro

vytvofeni soupravy. V toku interni logistiky je neustéale v ob¢hu.

Obrazek 3.3 Dolly na procesech interni logistiky

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Na obrazku €. 3.3 jsou zobrazeny jednotlivé ¢asti dolly:
1. pfipojitelna oj,

madlo k bezpecné manipulaci,

zadni fixni kolecka,

piedni vSesmérova kolecka,

spojovaci kolik,

A

drevéna podlazka.

3.2.2 Jundate dolly

Jundate dolly jsou voziky, které se nedaji navzéjem pfipojovat a slouzi pouze k rucni
manipulaci, nebo k pfevozu pomoci Mother dolly, a to v uzavieném logistickém toku.
Do Jundate dolly se provadi sekven¢ni vychystavka materialu pro vyrobni linky. Kazdy

material, ktery se sekvencné¢ vychystavd, ma svou vlastni Jundate dolly, kterd je
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nezaménitelnd a vyhotovena pfimo na miru, pro konkrétni piepravovany material. Toto
je nezbytné pro zajisténi kvality pfepravovaného materialu. Pro snadnéj$i manipulaci
jsou Jundate dolly vybaveny vSesmérovymi kolecky. Samotna vyména téchto dolly je

velmi jednoducha, méni se pouze plné dolly za prazdné.

3.2.3 Mother dolly

Mother dolly je zafizeni uréené na pirepravu Jundate dolly a ma za ukol prepravovat
sekvenéné vychystané dily na vyrobni linky. Mother dolly je neustale pfipojena do
soupravy a k odpojeni dochdzi pouze v ptipad¢ pravidelné udrzby ¢i opravy. Kazda
Mother dolly je vybavena zajiStovaci zavorou, ktera slouzi pro zajisténi Jundate dolly
proti vyjeti z Mother dolly v piipadé jizdy. Pro vSechny Junbiki je nastavena vlastni

sestava Mother dolly a souprava je tazena tahacem TSE300 se stojici obsluhou.

Obrazek 3.4 Ukazka naloZeni Jundate dolly v Mother dolly

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spole¢nosti TPCA
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3.3 Interni tok dilu:

V této kapitole popisuji interni tok materidlu na findlni montdz spole¢nosti TPCA se
zamefenim na malé dily. Spravné nastaveni interniho toku je velmi dilezité z hlediska
efektivni navaznosti vyrobnich procest.
Planovani toku materidlu ma na starosti specialni projektovy tym, ktery neustéle
vyhledava efektivnéjsi moznosti interniho toku a vSe upravuje na zakladé vyrobnich
objemt.
Zasobovani montazni linky TPCA Ize rozdélit na dva hlavni toky:

o velké dily vykladané dle spotieby,

e malé dily vykladané dle pfesného harmonogramu do P-lane.

Velké dily jsou dopravovany pfimymi linkami od jednotlivych dodavateli a nasledné
vykladany na docich pfimo z navést dle spotifeby vyrobni linky. Navésy tedy stoji na
docich nikoli po ¢as pottebny k jejich sloZzeni pomoci VZV, ale po ¢ast vyrobniho dne,
na kterou ma dany naves nalozen materidl. Vyklada se z navésu vzdy pouze aktualni
objednavka, ktera se spotfebovdva ve vyrob€, ostatni ziistavaji na ndvésu, nez se
dostane k jejich spotiebé. Pro piepravu velkych dili se pouzivaji vyhradné ocelové
palety.

Malé dily jezdi na navésech vétSinou v kombinaci nékolika dodavatelit najednou.
Navésy s témito dily jsou pfistavovany na dock dle pfesné¢ daného Casového rozpisu,
nasledn¢ celé vylozeny a roziazeny dle objednavek do P-lane. Mal¢é dily se piepravuji
pievazné v paletovych jednotkach skladajicich se z plastovych boxii.

Vykladku malych dili z navé€su a nasledny zavoz do P-lane dle objedndvek ma na
starosti logistickych partner TPCA, spole¢nost Yusen Logistics. Poté jiz navazujici

procesy od rozebirani materidlu z P-lane provad¢ji pracovnici TPCA.

V TPCA se veskery tok dilti odviji od mista spotfeby dilu. Je dilezita Gzka spoluprace
s dodavateli, kteti expeduji dle potiteb TPCA. VSe se musi pfizpisobit potfebam
montaZni linky a omezenym prostorovym kapacitam, které neumoziuji skladovani
velkého mnozstvi materialu najednou. Objem materialu tedy musi byt rozdélen v ramci
systému JIT ptfesné do objednavek (rozdéleni dle Casu spotieby) a také dle jednotlivych

umisténi na lince (dle mista spotfeby) pomoci internich TPCA dockd.
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Kazdému dodavateli musi byt pfidéleny interni docky podle toho, jaké dily dodava a
kde se v TPCA zpracovavaji. Objednavky se dodavatelim vygeneruji piesné¢ dle
potieby a dodavatel musi dodrzet a nachystat pozadované mnozstvi dili v boxech, toto
mnozstvi rozdélit na jednotlivé palety dle poctu objednavek a dockd. Kazdy box musi
dodavatel také oznacit prepravnim kanbanem, na kterém jsou vSechny potiebné udaje

k urceni spravného interniho toku v TPCA (Obrazek ¢. 1.6).

Tok interni logistiky je zavisly na chodu vyrobni linky a je proto fizen andony
zobrazujicimi jednotky na zpracovani daného pracovniho cyklu, které odpovidaji poctu
vyrobenych vozidel. Veskery tok je fizen na pocty vyrobenych vozi a ¢as, ktery tomuto
poctu vozl odpovida, se odviji od taktu, resp. rychlosti, vyrobni linky. Rychlost vyrobni
linky se méni na zaklad¢ pozadavkl objednavek od mateiskych spolecnosti, v zavislosti
na této zmeéné se tedy zmeéni 1 Cas, odpovidajici vyrobe jednoho vozu. Operator ma vzdy
nastaven andon na pocet vozl, ale ¢asova jednotka se miize liSit. V soucCasné dob¢ je
rychlost vyrobni linky 57 sekund. Andony se nachdzeji na vSech procesech a jsou tak
neustale na oc¢ich.

V piipadé€, Ze se zastavi vyrobni linka, zastavi se také odpocet Casu na Andonech a
postupné se tedy zastavi i vSechny logistické procesy. Tento systém umoznuje
automaticky fidit logistické Cinnosti interni logistiky a predchazet pieplnéni regalu

materidlem pii zastaveni odbért ze strany vyrobni linky.

Interni tok v TPCA znazoriiuje schéma na obrazku ¢. 3.5. Poté, co pracovnici
spolecnosti Yusen logistics rozfadi palety s materidlem podle objednavek do P-lane,
piebiraji si je z druhé strany pracovnici interni logistiky TPCA (¢.1), palety jsou
nasledné rozfazovany na B-lane (€.2) a sméfuji na montazni linku budto piimo jako
Directy (3C) nebo jako sekvencné vychystané dily pfes Small Jundate (3A) ¢i jako
docasné skladované dily ptes PC-store (3B).
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Obrazek 3.5 Vizualizace interniho toku dila
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Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

V nasledujicich podkapitolach se budou vénovat podrobnéjSimu popisu interniho toku

malych dilti s diirazem na sekven¢ni vychystavku diltt ve Small Jundate.

3.3.1 P-lane

V P-lane je nachystan veSkery materidl, ktery do TPCA pfichazi v plastovych boxech.
Do P-lane se smi zaklddat pouze manipulacni jednotky vyuzivané v TPCA: plastové
palety a vika a plastové boxy. Aby mohla byt vyrobni linka zasobovana materidlem
v systému JIT, musi byt materidl potfebny pro vyrobni den rozdéleny do urcitého
mnozstvi objednavek tak, aby se plynule rozprostiel do celého vyrobniho dne.
V soucasné dobé je P-lane rozd€lena do 72 objedndvek a kazda objedndvka ma svou
fadu stohtl palet, ve kterych je vSe nachystano k odbéru. Kazda fada stoh je oznacena
na podlaze pruhy pro pfesné zakladani a zajiSténi pravidelného rozestupu mezi stohy
palet. V kazdé objednavce je v priméru 44 palet s materidlem, ktery vystaci na vyrobu
13 aut a na zpracovani jednotlivé objednavky je 13 minut.

Pravidla pro stohovani P-lane jsou max. 4 palety v jednom stohu a stohovani musi byt
provadéno dle internich bezpecnostnich piedpisti. Palety jsou rozdéleny kvili
bezpecnosti do vahovych kategorii A az F, pfiCemz tézké palety jsou umistény ve

spodnich stozich a lehké palety vzdy nahofte.
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Z P-lane jsou palety vyskladiiovany pomoci VZV a nasledné prekladany na voziky, tzv.
dolly. Vzdy je vyklddana pouze jedna P-lane a po jejim vyprazdnéni se ptechdzi na

nasledujici v potadi, postupné od ¢isla 1 az po Cislo 72.

Obrazek 3.6 P-lane
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Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA

3.3.2 B-lane

Po vyvozu vozik z P-lane dochazi k procesu skenovani vSech palet a odstraiiovani

vazacich pasek. Tento krok zajist'uje prvotni roztfidéni materialu na vstupu do B-lane.

Obrazek 3.7 Souprava pied skenovanim a odpaskovanim

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potfizena ve spole¢nosti TPCA
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V ptipadé, ze je né¢jaky dodavatel v kontrole kvality (Divert), informa¢ni LCD, které
zobrazuje stav naskenovanych palet, zobrazi, kterd paleta se umisti na kvalitu ke
kontrole. Ostatni palety ptechazi dale do procesu B-lane, kde jsou palety s materialem
rozttidény na vozicich. V pfipad¢, Zze vsoupravé neni ani jeden vozik urceny
ke kontrole kvality, pfejizdi operator rovnou na B-lane. Operator dostane informaci na

LCD panelu, ktery v pfesném potadi zobrazuje jednotlivé dolly s nazvem dodavatele.

Obrazek 3.8 LCD panel zobrazujici informaci o slozeni soupravy

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie pofizena ve spolec¢nosti TPCA

Na B-lane se provadi rozfazeni naloZzenych vozikii dle internich kurzl tak, jak budou
nasledn¢ dopravovany k dal§imu zpracovani. Palety mohou nésledné sméfovat
k vyrobni lince tfemi zplsoby:

A. ptes Small Jundate, kde dojde k sekvenéni vychystavce (kapitola 3.3.3),

B. ptes PC store, kde se boxy doc¢asné uskladni do malého skladu (kapitola 3.3.6),

C. jako tzv. directy jsou pfimo zavezeny na vyrobni linky (kapitola 3.3.8).

Misto, kam mé byt dolly na B-lane umisténa, je vyznaceno na piepravnim kanbanu.
Obrazek ¢. 3.9 znazornuje proces roziazovani palet dle idaji na pfepravim kanbanu.
Operator, ktery tento proces provadi, zastavi co nejblize ke kurzu, kam bude dolly
umistovat. Kazdy kurz je rozd€len na dvé ¢asti, kde se dale rozd€luji objednavky na

sudou a lichou.
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Obrazek 3.9 Vizualizace B-lane

e

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Popis obréazku ¢. 3.9:

tahac s ridiCem,

nalozend souprava na rozfazeni,
vozik na rozfazeni,

kurz, kam se vozik s paletou umisti,
iterni dock,

adresa na vyrobni lince,

¢islo objednavky,

suda / lichd objednavka,

A A R S

oznaceni kurzu na B-lane.
Na obrazku €.3.9 mizeme tedy vidé€t proces rozifazeni palety na voziku dolly. V tomto

ptipadé¢ se jedna o directové dily DR, sudou objednavku €. 42, ktera ma byt kurzem H

odvezena piimo na linku na adresu F1E — 4.
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3.3.3 Small Jundate

Prvnim ze tfi zptisobt, jak mohou dily sméfovat k vyrobni lince, je pfes Small Jundate,
kde se nachazi proces sekvenc¢niho vychystani nazyvany Just-in-sequence (dale JIS).
Jako prvni s metodou JIS pfisla spole¢nost Toyota. Je to logisticky proces, ktery je fizen
informa¢nimi systémy. Nejcastéji se sekvencuji malé dily, které jsou pripravovany dle
vyrobnich pozadavkl a maji pfesné urceno, na jaké vozidlo budou namontovany a
v jakém potadi. Pomoci této ptipravy se sekvencuji dily, které by na vyrobni lince
v ptipad€ dodavky piimo v prepravnich boxech od dodavatele zabiraly vice mista kolem
linky, nebo je jejich spotfeba minimalni. Ve Small Jundate se sekvencuji barevné dily a
dale také dily na levostranna a pravostranna vozidla. Naptiklad dvetni kliky, zpétna
zrcatka, barevné kryty palubni desky, vnitini plastové kryty vozidla a ptredni/zadni
svétla. Nespornou vyhodou JIS je efektivita provozu a snizeni skladovacich nékladu.
Metoda JIS minimalizuje dodavatelské chyby s dopadem na vyrobni linku. Nevyhodou
je pteneseni zodpovédnosti za kvalitu na operatora, ktery dily pfipravuje.

Data pro sekvencovani prichazeji z lakovny, na zakladé¢ sefazeni po nalakovani
karoserie, které je nasledné jiz fixni po cely prujezd findlni montézi. Jakmile dojede
karoserie na stanicni bod HO, pfifadi se kazdé karoserii sekvence number tzv. ASN,
které zaCina 001 a konCi 999, a potadi vozidel se neméni. V okamziku zajisténi
piesného fazeni se zacnou do systému nacitat vSechny specifikace o vozidle a ptifazovat
ke konkrétnimu vozidlu druhy sekvencnich dild. Od piijezdu vozidla na HO
k poslednimu moZznému ¢asu vychystavky je rozmezi pouze 60 minut.

Sekvencovani dili se provadi na zéklad¢ dat, které se zobrazuji na shopping listech na
vSech procesech. V shopping listu se zobrazuji instrukce na vychystavku 30 aut a
sekvencovani se provadi do specidlnich boxd, které jsou navrzeny ptesné pro kazdy dil.
Sekvenéni ptiprava dle shopping listu je dost naro¢na na soustfedéni, a proto nékdy
dojde k zdméng dilu pii sekvenéni vychystavce a dopadu na vyrobni linku. Vyrobni
linka nemiiZe chybn& nachystany dil namontovat a dojde k zastaveni vyroby, proto je
nutné piipravovat dily piesné dle instrukci a disledné provadét také kontrolu.

Ve Small Jundate je celkem 6 procest, piicemz kazdy proces ma piesné stanoveny svilj
pracovni prostor. Pracovni cyklus sekvencni pfipravy se provadi na pocet 30 aut a
dochazi vzdy k odpoctu. Odpocty jsou fizeny Andonem, ktery je fizen signilem

z hlavni linky findlni montaZze. Dojde-li k zastaveni hlavni montdzni linky, dojde i
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k zastaveni odpoctu aut na procesech ve Small Jundate. Tento systém zarucuje piipravu

dilti pouze na vozidla, ktera se budou skute¢né vyrabét.

3.3.4 Junbiki:

Junbiki je souprava specialnich vozikii nazyvané Mother dolly a mé za kol ptepravovat

sekvencné vychystané dily ptipravené v Jundate dolly na vyrobni linky.

Obrazek 3.10 Souprava Junbiki

2 h

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Na zésobovani vyrobnich linek maji Junbiki pfesné¢ stanovené trasy a k bezpecnému
provozu se v nepifehlednych mistech vyuziva jizda se soupravou pomoci navadécich
¢ar. Navadéci Cary slouzi k presnému navadéni soupravy Junbiki a samotna jizda se
soupravou je vedena stfedem tahae na navadéci ¢afe. Pomoci souprav Junbiki se
zavazeji prevazne sekvencné ptipravené dily ze Small Jundate ve specidlnich vozicich a
boxech, které jsou vyhotoveny pifesné¢ pro konkrétni dily. V obchu je nastaveny
pozadovany pocet vychystanych voziki a boxu, kde kazdy vozik a box maji ¢iselné
oznaceni podle poctu v obéhu. V obéhu se tyto boxy neustile to¢i, pfi€emz cast
vychystané zasoby je jiZ na vyrobni lince, ¢ast je v soupravé Junbiki a ¢ast ve Small
Jundate. Potadi vozikil a boxu musi souhlasit, jelikoz v kazdém voziku a boxu jsou jiz
sekvenéné piripravené dily, ur¢ené pro dané vozidlo dle ¢isla ASN. Na z4voz je nastaven
Casovy interval 15-30 aut, ktery je fizen Andonem. Andon pro Junbiki je napojen na
chod dané vyrobni linky, kterou Junbiki zavazi materidlem a v ptipadé, kdy se zastavi
vyrobni linka, tak se zastavi i Andon pro Junbiki. Junbiki nepokracuje dale se zavazkou,
jelikoz na nékteré ¢asti vyrobni linky by nemohl uskute¢nit vyménu plnych za prazdné.
Tento systém je dllezity jako néstroj proti pfeplnéni regalu boxy. Pocet vychystdvanych
dilu v boxech a celkovy pocet boxli v obéhu je nastaven tak, aby operatofi mohli vylozit

vSechny boxy v soupravé a necekali na zastdvce na vyloZeni ¢i na prazdné boxy od
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linky. Pomoci souprav Junbiki se zavazeji napiiklad pfedni a zadni svétlomety, vnitini
plastové vypln¢ automobild a barevné dily, ptedni a zadni skla, klimatizace a koberce.

Po vyloZzeni vSech Mother dolly se Junbiki vraci k Small Jundate, kde provede na
stanovenych zastavkach vyménu prazdnych boxt a prazdnych Jundate dolly za pIné, dle

navazujiciho ¢iselného potadi.

Obrazek 3.11 Souprava Junbiki T

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA

3.3.5 Stocker

Obsahem préce na procesu Stocker, je dodavka materialu z B-lane do PC—store. Vyjezd
se soupravou Stocker je opét fizen Andonem, ktery pii rozsviceni zelen¢ho svétla
znazorni danou objednavku. Dodavka materidlu je zavazena z B-lane, a to pomoci
dolly, kterych mize byt v objednavce maximalné 7. Zaskladnovani boxt probiha do
spadovych regalu v PC—store a je provadéno dle adresy na piepravnich kanbanech. Po
vyloZeni celé¢ soupravy v PC—store naklada na palety prazdné boxy v empty box area.
Po naloZeni prazdnych boxii odvazi soupravu pies skenovaci branu na proces vazani

prazdnych palet.

Obrazek 3.12 Tok materialu u procesu Stocker
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Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]
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3.3.6 PC-store

V TPCA se PC-store vyuzivd jako maly mezisklad pro materidl, ktery ma mensi
spotiebu, nebo ho nelze umistit pfimo na vyrobni linku diky nedostate¢nym kapacitam
na vyrobni lince. Pfes tento mezi sklad prechdzi necelych 5 % celkového objemu
materidlu. V PC-store jsou nizké spadové regaly, které pomahaji zajistit systém FIFO.
Do regall jsou zaskladiiovany pievazné plastové boxy do stanovenych drah, které jsou

oznacen¢ regalovou etiketou nesouci kanbanové ¢islo, pomoci kterého se identifikuje.

Obrazek 3.13 Spadovy regal v PC-store

4622 4622
la522 4522 4522 [ag22
4622 4622 [ez2 4622
201
4622 4622 [4622 | a2z
[ 3122 | [3122 ] [ 3122 | [ (3122 |

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

3.3.7 Picker

Ukolem procesu Picker je nejdiive roztiidit prazdné boxy od Delivery do Empty box
area. Poté odjizdi do PC-store, kde dle instrukci na vyrobnich kanbanech nalozi
pozadovany material z PC-store a nasledné jej odvazi na B-lane, kde si tento material

pfevezmou operatoti Delivery.
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Obrazek 3.14 Tok materialu u procesu Picker

vyloZen! empty
boxd
EMPTY BOX AREA |

pfedavka dk PC-STOR naloZeni box( s
na B-LANE — e dily
)

M Empty lane

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Proces Picker je fizen Andonem, pti¢emz vyjizdi s danou objednavkou 2 cykly pied
procesem Delivery, aby stihl dodat voziky na B-lane s ¢asovou rezervou. Tento rozdil je
nastaven v Progress Instruction Counter Systém (PICS). Jednotlivé kurzy Picker maji
Andony vii¢i sobé posunuty tak, aby nevyjizdély najednou, ale dle uspoiadani empty
boxtli. Vyjizdi nejdiive ti, ktefi maji prazdné boxy vzdalené;si.

Pickovani se provadi pomoci vyrobnich kanbant, které jsou sefazeny podle adres tak,
aby operator byl schopen v pozadovaném Case provést nalozeni veskerého materialu dle
instrukce. Operator musi vyhledat material se stejnym Cislem regalové etikety, jakou ma
na vyrobnim kanbanu, provede porovnani pro ovétfeni shody Cisel a vyrobni kanban
vlozi pted kanban ptfepravni. Nasledn¢ opakuje celou proceduru do vychystani vSech

vyrobnich kanbanii v objednavce.

Obrazek 3.15 Vizualizace pfepravniho a vyrobniho kanbanu

SUBEFRUSSHNAN ADRESA PC-STORE
T % = |
= [Poa-14
I R
T - 0508 -
i KANBANOVY STITEK
6252 DA ——20?1 _E_:':: -

PREPRAVNI KANBAN

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

V piipadé, Ze operatorovi na konci cyklu zlstane néjaky vyrobni kanban a jednalo se
bud’ o nedosazitelny box, ¢i chybéjici material, provede operator naskenovani kanbanu

s piislusnou instrukci. Tuto informaci dostane operator v kanban roomu a neprodlené
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zacne zjiStovat, co se déje. V ptipad¢ chybéjiciho materidlu provede provéieni dané
adresy, zda opravdu dil chybi, nasledn¢ se v systému provéti skutecnost, kdy naposledy
material dorazil do TPCA a v jakém mnozstvi. Nasledn¢ se zjiStuje, zda je material
mozné vylozit pfedCasné z P-lane a pokud neni ani zde, vyklada se z navésu stojicich

v aredlu TPCA, na které v ramci dock schedule jesté nepfisla fada na vykladku.

Obrazek 3.16 Spadovy regéal v PC-store pro odbér materialu Pickerem

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA

3.3.8 Delivery a directovy material

Delivery jsou soupravy slozené z voziku s materidlem nachystanym od operatort Picker
a directovych palet pfimo z P-lane. Picker jiZz nachystal boxy pfesné dle pozadavku
vyroby a oznacil je vyrobnimi kanbany. Boxy s directovym materidlem ptichazeji na
paletdich rovnou od dodavateli a jsou oznaCeny pfepravnimi kanbany. U directl
dodavatel ptipravuje paletu dle objednavky TPCA a paleta se v nezménéném stavu
dostava az k vyrobni lince, celou dobu doprovdzena piepravnim kanbanem. Vyjezd
procesu Delivery je také fizen Andonem, pficemz jednotlivé kurzy maji Andony vici
sob¢é posunuty tak, aby vSechny soupravy Delivery nevyjizdély najednou. Delivery
zavazi materidl na vyrobni linky pomoci taha¢h BT TSE300 a maximalni délka
soupravy je sedm dolly, pfi¢emz jeden operator Delivery vzdy zavazi jednu vyrobni
linku nebo podlinku na stejné adrese. Dle instrukci na kanbanech provede vyloZeni
materiali do spadovych regéalli, kde jsou jednotlivé pozice v regalu oznafeny Stitkem
stejného kanbanové c¢isla. Poté odebere prazdné boxy a dolly s prazdnymi boxy
nasledn¢ dle informacnich ceduli rozfadi na Empty—lane, kde si je pievezme proces

Picker.
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Obrazek 3.17 Tok materialu u procesu Delivery

I L — ‘ ‘ Empty lane

Baton lane

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Operator Delivery se néasledné vraci na start procesu, pfipravi ndsledujici objednavku a
¢eka na pokyn ke startu, ktery dostane informaci na Andonu. Jakmile se na Andonu
objevi informace o startu, ndsleduje jizda na vyrobni linku po stejné trase s podobnou
sestavou soupravy. Jedna se o pravidelnou zavazku materidlu na vyrobni linky, ktera se

opakuje pro kazdych 24 vyrobenych vozu.

Obrazek 3.18 Tok materialu pomoci Directu

a
] ,-IE R
I s

B-LANE

VYROBNI

P-LANE LINKA

| EMPTYBOX AREA

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

3.4 Tok prazdnych obali a palet

V TPCA se pro piepravu vyrobnich dilii pouzivaji vyhradné vratné obaly, proto je nutné
organizovat a mit pfesné pod kontrolou nejen materidlovy tok, ale také tok prazdnych
obalil zpét k dodavatellim, aby byl zajistén dostatek prazdnych boxt pro dalsi expedice.
Tento systém plati také pii zpracovani prazdnych palet a vik.

V TPCA se u vyrobni linky nenajdou Zadné dfevéné europalety ¢i kartonové obaly, na

vSechen materil jsou vzdy pouzity vratné obaly a palety s vikem.
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Systém Toyoty je takovy, ze obaly se méni jedna ku jedné. K dodavateltim na nakladku
dild tedy vzdy na stejném voze ptijedou nejprve prazdné obaly a nasledné se nalozi
dily, poté se v TPCA pfii zavazeni linky vyrobnim materidlem opé€t ihned odvazi i vratné
obaly. V TPCA se provadi odvoz prazdnych boxi s pfesné stanovenym mnozstvim na
paletu. Toto mnozstvi je pocitano podle velikosti ptichozich palet. Hlavni je zajistit
efektivni tok prazdnych boxi véetné palet a vik mezi dodavatelem a TPCA.

Palety s prazdnymi boxy jsou vzdy kompletovany s jednim konkrétnim typem velikosti
boxtll a pozadovanym poctem boxu na paleté. Celkovy pocet prazdnych boxti na paletu
se muze menit, a to na zaklad¢ pozadavkl na vyrobu, kdy se méni pocet dodavanych

dild od dodavatell a na to musi reagovat i zpétny tok prazdnych boxda.

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA

U directovych dili a dili ze Small Jundate se piimo pii vyzvednuti prazdnych boxi
zkompletuje paleta s prazdnymi boxy a odjizdi na vozicich ptfes skenovaci branu mimo
vyrobni halu, v ptipadé PC store dilli se tyto boxy jesté nejdiive prevazi do Empty Box

Area.
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3.4.1 Empty Box Area

Empty Box Area je obdoba malého skladu PC-store pro prazdné obaly, zde jsou boxy
od dodavatelii doc¢asné uskladnény na pozicich dle dodavatele a typu boxt az do doby,
kdy se nashromazdi takovy pocet, ktery vytvoii pozadovanou velikost palety.

Aby tento krok byl zcela intuitivni, vyuziva se predavani informaci operatorovi pomoci
zavésenych ceduli nad boxy (Obrazek ¢. 3.20).

Na ceduli je graficky znazornén layout palety, jak maji byt boxy na paleté umistény,
zaroven je uvedena informace o celkovém poctu empty boxl a poctu boxt ve sloupci.
Pocet boxti ve sloupci je uveden jako pomiicka pro operatora pii nakladani boxt na

paletu, operator nemusi boxy slozité prepocitavat.

Obrazek 3.20 Informacni tabule v Empty Box Area

e
v -

i

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spole¢nosti TPCA

Kazdy obal vyuZivany v TPCA ma pfesné stanovené rozméry a oznaeni. V tabulce €.

3.1 jsou uvedeny nejpouzivanéjsi velikosti boxii. TPCA pouziva celkem 33 typl boxi.

- 46 -



Tabulka 3.1 Tabulka velikosti boxu v TPCA

Typové oznaceni | Délka boxu Hloubka boxu | VySka boxu
boxu (mm) (mm) (mm)
4311 400 300 120
4316 400 300 175
4322 400 300 230
432D 400 300 230
4333 400 300 340
4611 400 600 120
4616 400 600 160
4622 400 600 230
462D 400 600 230
4633 400 600 340
4644 400 600 450
4655 400 600 550
4660 400 600 600
4666 400 600 670
8612 800 600 120
8622 800 600 230
8633 800 600 340
8644 800 600 450

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

3.4.2 Skenovaci brana

Skenovaci brana (Obrazek ¢. 3.21) je specialni zafizeni, které slouzici k evidenci a
kontrole stavu palet nalozenych prazdnymi boxy. Kazdy prazdny box ma ptidélen 2D
identifikacni kod (QR kod) pro identifikaci, ve kterém si nese mnoho informaci, napf-.:

e velikost boxu,

e kod dodavatele,

e nazev dodavatele,

e pozadovanou Standart Height (pozadovany pocet prazdnych boxtli na palet¢).

Vsechny prazdné boxy prochézi pies skenovaci branu, kde kamery snimaji 2D kody a
v ptipad¢ odhaleni chyby je dolly s paletou boxii odstavena a zasldna na opravu.
Skenovani prazdnych boxi slouzi také pro kontrolu celkového obéhu boxi, rotaci boxti

u jednotlivych dodavatela.
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Za skenovaci branou je pracovisté, kde se provadi svdzani palet a nasledny odvoz
prazdnych boxii na pozice ve skladu, odkud jsou poté nakladany do navést. Skenovani
prazdnych boxt slouzi dale pro automatické vytvareni dodacich listd a nasledné predava

on-line informaci dodavatelim o pfesném poctu prazdnych boxt, které jsou na cest¢.

Obrazek 3.21 Skenovaci brana na soupravy

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA
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4 Navrh racionalizace zasobovani vyrobni linky TPCA

V navrhu racionalizace zasobovani vyrobni linky se dale zaméfim na material
vychystavany ve Small Jundate a zavazeny procesy Junbiki Y a T.

Procesy Junbiki provadéji zdvoz materialu na linku findlni montaze. Prijezd kolem
vyrobnich linek je pomérné naro¢ny predevsim kvili nedostatku volného mista kolem
vyrobnich linek. Soupravy Junbiki sdileji prostor se soupravami procesii Delivery a
nékdy nastava situace,kdy se na urcité adrese sjede vice druhti souprav a dochazi ke
komplikaci pfi vykladce materidlu na vyrobni lince. Zamezeni sjizdéni souprav pomoci
Andonu nelze, jelikoz soupravy Delivery nemaji kazdou objednavku stejny pocet boxi

na vykladku.

Soupravy Junbiki jsou pomérn¢ veliké a dlouhé soupravy, maji celkovou délku 13,67 m

véetné tahace (Obrazek ¢. 4.1).

Obrazek 4.1 Souprava Junbiki — stav pied zménou

BT Head lamp BH Seat Side Garnish RH Roof inner RH Quarter trim RH

e s Il IEER
NN R

LELT 2E0D 3200 3200 2800

13,617m

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Délka soupravy Junbiki vede ke komplikaci v ptipadé vykladky materidlu operatorem
Delivery, ktery je blokovan a nemtZe déale pokracovat v praci. Delivery musi pockat na
odjezd Junbiki, jelikoZ je diky délce a Sifce Junbiki manévr predjizdéni komplikovany.
Pti analyze priijjezdnosti pomoci pozorovani se jevi jako vhodné feSeni zkratit soupravy
Junbiki a Delivery nebo zredukovat pocet souprav. Pomoci zmény v poctu nebo délce

souprav dojde k plynulejSimu a méné problémovému provozu.
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Diky zkraceni se souprava stane 1épe ovladatelnou a bude zajistén bezpecnéjsi prijezd
kolem vyrobnich linek. Pokud by vSak doslo pouze ke zkraceni soupravy bez dalSich
zmén, musel by byt odebrany material zavazen jinou soupravou Delivery nebo Junbiki.
Toto feseni neni vhodné z hlediska zvySenych nékladd na pofizeni dals$iho tahace a
zaméstnani dal§iho operatora, ktery by material zavazel.

Vhodné feseni je stejné mnozstvi materidlu zredukovat do mensiho poctu dolly a zkratit
tim soupravy, aniz by bylo nutné vytvaret dalsi proces. Vznikd zde tedy prostor pro
Kaizen baleni, tzn. najit moZnosti, jak umistit do stejného mnozstvi baleni vice
materidlu. V piipad€ souprav Delivery se zavazi directovy materidl, tedy celd paleta je
v nezménéném stavu zavezena od dodavatele az na vyrobni linku. V této oblasti je
mensi prostor pro Kaizen, jelikoz jiz v minulosti byl kviili efektivité externi logistiky u
téchto dila vétSinou box lot n€kolikrat provefen a piipadné navysen. Dale je mozZnost
navysSeni box lotu také omezena pravidlem, ze celkova vaha boxu dle Toyota standardu
nesmi piekrocit 12 kg pfi ru€ni manipulaci, napt. zaskladiiovani do regal.

U souprav Junbiki je situace odliSna, protoze materidl je ve Small Jundate sekvencovan
do internich manipulac¢nich jednotek, u kterych je vétSi moznost upravy baleni Cisté dle

interni potieb.

4.1 Navrhované reSeni

4.1.1 Proces Junbiki Y a Junbiki T

Junbiki Y a Junbiki T vozi druh materidlu, ktery se zavazi na ob¢ strany finalni
montaze, a to z diivodli montaze na levou a pravou stranu:

e piedni a zadni svétla,

e Seat Side Garnish

e aRoof Inner.
Zavazku tedy musi provadét dv€ soupravy Junbiki, na levou stranu provadi zavoz
Junbiki Y a na stranu pravou Junbiki T. Materidl Roof Inner a Seat Side Garnish jsou na

vyrobni lince montovany vedle sebe, pticemz ale kazdy dil montuje jiny operator.

Pfi analyzovani souCasného stavu jsem doSel k zavéru, Ze jako vhodné feSeni je

zkraceni soupravy Junbiki a zména zavozu materidlu Seat Side Garnish.
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Materidl Seat Side Garnish je na vyrobni linku dopravovan Junbiki pomoci Mother
dolly, kterd ma délku 320 cm, v Mother dolly jsou umistény dva specidlni voziky.
Kazdy vozik je vyhotoven na kapacitu boxii z jedné palety od dodavatele, ktera
obsahuje 4 boxy o celkové kapacité¢ 12 kust. Do tohoto specialniho voziku zaklada
boxy operator procesu Stocker, ktery provadi zavoz materidlu do Small Jundate, kde

maji tyto voziky svoji pozici a jsou nachystany pro Junbiki na odvoz (Obrazek €. 4.2).

Obrazek 4.2 Specialni vozik pro material Seat Side Garnish

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Pro Seat Side Garnish byl zvolen tento zpisob toku kvili nedostatecné kapacité u
vyrobni linky a také Casové naro¢nosti na manipulaci s boxy pro operdtory montaze.
Seat Side Garnish mé nizky box lot, pouze 3 ks, tzn. nutnost manipulace s velkym
boxem po kazdém tretim vyrobeném auté. Operator by musel piehodit kazdé cca 3

minuty prazdny box do vracecky pro prazdné boxy ve spadovém regalu.

Nevyhodou specidlnich voziki pro Seat Side Garnish je ergonomicky néro¢na
manipulace, ¢etnéjs$i poskozeni boxli a také box lot neodpovidajici frekvenci zavazky

Junbiki. Jeden zavoz Junbiki probéhne za 15 vyrobenych aut, coz odpovida 15 ks Seat
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Side Garnish. Ale kapacita specialniho voziku je 12 ks, resp. v jedné Mother dolly se
prevazi celkem 24 ks Seat Side Garnish. Operator proto nemuize pii kazdé zavazce
vylozit oba specialni voziky u vyrobni linky, 3 cykly vylozi jen jeden vozik a teprve ve

4. cyklu mize vylozit oba voziky.

Na vyrobni lince jsou vedle sebe montovany vyrobni dily Seat Seat Side Garnish a Roof

Inner (Obrazek ¢.4.3), které jsou shodné zavazeny procesem Junbiki T a Y.

Obrazek 4.3 Vizualizace umisténi materidlu Seat Side Garnish a Roor Inner na vyrobni

lince
FIW-14 A __ FIW-15 K FIW-16
Seat Seat Head Head f
Side Side Lamp L:r:p .':f.’.:r .':.‘.’,Z'r
| | FULLJ| carnish Ganish RH RH RH RH
e i i
=1 o o | | o
= S | |
= 135em 118am as
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| w 133em
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—
oAl By N ey
Side Side
Ga[r:sh Ga[r;lsh F U LL

6L-31d ) 4 8L-3id |4 11-314

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Material Roof Inner je dopravovan v Jundate dolly a u tohoto materidlu probéhl jiz v
minulosti Kaizen na ptizvednuti dilu diky montézi jednoduché policky do voziku.
Jundate dolly byla konstrukéné navrzena tak, aby bezpecné pievéazela sekvencné
vychystany material. Nevyhodou piedchézejiciho stavu voziku bylo, ze se vSechny typy
dili Roof Inner pokladaly na dno voziku. Tento stav byl vhodny pouze pro tvar dilu do
ttidvefového automobilu (z diavodu velikosti dili), ale v ptipadé vychystavky na
petidvérové automobily byl stav nevyhovujici. Mensi dily pro pétidvéiové automobily

byly velmi nizko a operatofi se ohybali pii zakladani a odebirani.
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Na obrazku ¢. 4.4 je ukazka umisténi dilu po sekvencni vychystavce dili Roof Inner pro

petidvérové automobily, kde je nevyuzité misto pod témito dily.

Obrazek 4.4 Jundate dolly s materialem pted realizaci Gpravy procesu

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potrizena ve spolecnosti TPCA

Realizace Kaizenu na ptizvednuti dili nabizi moznost vyuzit prostor pod dily Roof
Inner pro dalsi Kaizen, a to pfepravu materidlu Seat Side Garnish v jedné Jundate dolly

spolu s Roof Inner. (Obrazek ¢. 4.5).

Obrazek 4.5 Jundate dolly s materidlem po realizaci pravy procesu

B
e, P

Zdroj: vlastni zpracovani — fotografie potizena ve spolecnosti TPCA
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Pti realizaci Kaizenu dojde ke zruSeni celkem dvou Mother dolly, po jedné Mother
dolly v soupravé Junbiki Y a Junbiki T. Kazd4 souprava se tak zkrati o 320 cm, na

celkovou délku 10,417 m (Obrazek ¢. 4.6).

Obrazek 4.6 Souprava Junbiki po redukci

Seat Side Garnish RH
Head lamp RH + Roof inner RH

HHH
st

3200 2800

Quarter trim BH

qEE

10,417m

Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Po realizaci Kaizenu bude probihat pieprava stejného mnozstvi dili pomoci kratsi
také stroj a energie potfebna k pfepravé materidlu.

Po zkraceni soupravy dojde k zjednodusSeni a zrychleni vykladky materialu a uSetteni
chiize operatora, ktery obsluhuje soupravu Junbiki. Operator nebude muset kazdych 15
minut chodit ke dvéma Mother dolly, ale pouze k jedné a vSe vylozi na jedné zastavce.
Pti zavedeni zavozu dvou dili, Roof Inner 1 Seat Side Garnish, v jedné Jundate dolly
bude uSetten prostor kolem vyrobni linky diky odstranéni manipula¢niho prostoru, ktery

byl nutny pro vyménu Jundate dolly zavazejici dily Seat Side Garnih (Obrazek €. 4.7).
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Obrazek 4.7 Vizualizace po uSetieni mista na vyrobni lince po Seat side Garnish
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Zdroj: vlastni zpracovani dle [15]

Celkem se uspoii 32m” mista, které je mozné vyuzit pro potieby zmén na vyrobni lince.
Dale by mél byt na vyrobni lince uSetfen také proces, protoZe oba typy dil, umisténé

pouze v jedné Jundate dolly, by mohl montovat jen jeden operator.
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Z7avér

V této bakalaiské praci jsem se zaméfil na interni logistiku ve spole¢nosti Toyota
Peugeot Citroén Automobile (TPCA). Piestoze je TPCA joint venture spole¢nosti PSA
Groupe a Toyota Motor Corporation, systém fizeni je zde nastaven zcela dle Toyoty. Je
aplikovan Toyota Production System véetné vSech klicovych mechanismu jako JIT, JIS
a Kaizen. Z bakalarké prace je znatelné, ze se na interni logistice nevyuziva tolik
modernich technologii a automatizace, ale tento systém je mnoho let osvédCeny
spolec¢nosti Toyota. Diky jednoduchému systému zavozl materialu na vyrobni linky, je
mozné jednoduse a pruzné reagovat na zmény, které pravidelné ptichazeji. Ve
spole¢nosti TPCA se logistika neustale vyviji a ptizptisobuje potiebdm vyrobniho taktu.
V rdmci popisu interni logistiky ve spolec¢nosti TPCA jsem se zaméfil predevSim na
vnitropodnikovy tok malych dilti v boxech k vyrobnim linkdm a procesy, které tento tok
zabezpeCuji.

Malé¢ dily se k vyrobnim linkdm v TPCA dostavaji ttemi zptisoby. Nejveétsi objem dila
je dopravovan piimo na paletach ve stejném stavu jako byly naloZeny u dodavatelt.
Druhé skupina dilii putuje pies sekvencni vychystavku a tieti, objemové nejmensi (5
%), je preloZena v internim meziskladé.

V navrhu racionalizace jsem vénoval pozornost toku sekvencné vychystanych dila
k linkdm finalni montaze. Provedl jsem analyzu soucasné¢ho stavu a zjistil, Ze na
procesech Junbiki dochazi pii pouzivani dlouhych souprav k problémtim s prijezdnosti
kolem vyrobni linky, kiizenim s dalSimi procesy interni logistiky, nadbyte¢né chizi a
také k nesouladu mezi ¢asem zavazek a poctem nalozeného materialu.

V bakalatské praci navrhuji feSeni v podobé Upravy zplsobu zavazeni dil Seat Seat
Side Garnish a jejich pfidani do jiz existujicich vozikii pro Roof Inner. Kombinaci
zavozu téchto dvou dili do jednoho voziku Ize docilit zkraceni soupravy Junbiki o 23
%. Krat§i souprava umozni snadngj$i manipulaci a bezpecnéjsi prijezd kolem
vyrobnich linek, také se sjednoti Cas zavazek s poctem dovazZenych kusti Seat Side
Garnish, ¢imz se zredukuji muda procesy v podob¢ dopravovani dild, které nelze u
vyrobni linky slozit kvili nedostatku mista. Zaroven je zde uspora také pro findlni
mont4Z z hlediska mista potfebného na lince pro dily Seat Seat Side Garnish a Roof

Inner, protoZe oba dily jsou nyni pouze v jednom voziku. Je zde teoreticky i prostor pro
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usporu procesu na vyrobni lince, avSak byla by nutnd zména rozlozeni pracovnich
operaci, ktera vyzaduje dal$i zkoumani ze strany montaze.

Ve spolecnosti TPCA dochazi pravidelné k neustalému zlepSovani ve vSech oblastech
pomoci Kaizentl, proto je velmi pravdépodobné, ze toto neni posledni stav procesi, dle

potieb vyroby a logistiky dochazi neustale ke zménam.
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