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Anotace

Tato Diplomova prace pojednava ve své teoreté@sdi o podnikoveé logistice a jeji tloze.

Hlavni ¢ast je ¥novana jednotlivym drulm naklad spojenych s logistickoginnosti.

Nasledujecast prace zadiiena na obaly, jejich druhy a{goby jejich zn&eni. Metody
identifikace diti a obali jsou zmigny na konci teoretick&asti prace.

Prakticka ¢ast prace je anovana nastimi probléemu s balenim velice citlivych dlil
Je zde podrokin popsan standardni &gob baleni versus inovativni specialni baleni.
Jednotlivé kroky vedouci ke zvladnuti celého prajekavedeni baleni do sériové vyroby

jsou popsany tak, jak jdou chronologicky za sebou.

Samostaté jsou zmirgna jednotliva rizika a Uskali v kKbvych fazich od navrhu dil

az po vyrobu formy a jeji spusii.

Zawrem je uvedeno porovnani naklada vyvoj a zavedeni, investice do vratnych tbal

a prepravni naklady na dily u standardnich a specialobat:.

Kli ¢ova slova

Baleni citlivych diti, Identifikace a metody identifikace, Konstrukceesiglnich obal,
Logisticky systém, Naklady podnikové logistiky, Pddva logistika, Fepravni obaly
a jejich funkce, Specialni obaly



Annotation

This Thesis is in its theoretical part describihg tompany logistics and its task in daily

production life. Main part is dedicated to varidyges of costs related to logistic activity.

Next part focused on packaging, types of packagind ways of its marking follows.
Methods of identification of parts and packagingtsiare mentioned on the end of the
theoretical part of Thesis.

Practical part of the Thesis is outlining the pesbatic of packaging of very sensitive
parts. Here is detailly described standard way atkpging versus innovative special
packaging. Each single step leading to maintainigcomplete packaging project

is described in chronologic order.

Separatelly there are mentioned individual riskd diificulties in key phases from the

parts design till the tool production and its lunch

At the very end there is an economical comparizércasts related to development,
implementation, investment into the returnable pgokg and transport costs in case

of both, standard and special packaging.

Key Words

Company logistics, Costs of company logistics, Besiof special packaging,
Indentification and methods of identification, Letit system, Packaging of sensitive

parts, Special packaging, Transport packaging sfdmctions
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1. Uvod

Tato diplomova prace vznikla na zalkdadastnich dlouhodobych zkuSenosti z podnikové
logistiky v automobilovém gimyslu. Jejim hlavnim cilem je popsat zaklady teorie
podnikové logistiky, jednotlivéinnosti a procesy generujici logistické nakladyodmpiku

a jejich rozliSeni podle fgobu vzniku a moznosti jejich optimalizace.

Cela prace siuje k odhaleni vyznamu optimalizaceigpbu baleni velice specifickych
dili, jakymi jsou samostatné povrchové folie palubmiebek z polyuretanu, né&roych jak
na manipulaci, tak citlivych na deformaci, Zisni a gipadné poskrabani povrchu. Tyto
dily jsou vyrakgny pro mnoho sstovych automobilek spotaosti Recticel Interiors CZ

s.r.o se sidlem zavodu v Mladé Boleslavi.

Praktickacast této prace popisuje cely proces navrhu desgfepravniho obalu pro
automobilku VOLVO, kterym byly vkeSeny vSechny uvedené problémy a nadto bylo
dosaZzeno vysSi hustoty balenitdd tudiz optimalizaceippravnich naklad Vzhledem

k prepravni vzdalenosti mezi Mladou Boleslavi a Gotgbor je sebemensi Uspora

transportnich nakladpii pravidelné, gkolikaleté geprav znana.

Po UsgsSné implementaci této nové generaéeppavnich obdl nasledovala druha &eti

implementace, aft vZdy pro baleni zakazek automobilky VOLVO.

Tato prace popisuje postupjednotlivé kroky navrhu designugpravni obalové jednotky,
na jejiz konstrukci, fipraw prototypu, navrhu vyrobitelného vzoru, testovadstaveni
dodavatelskehoetézce, interni obhajabvyse nutnych investic, navrhu forentjgravki,
proces a logistickych tol, jsem jako autor tohotteSeni stravil, mimo jinéinnosti, jiz

vice nez pt let profesniho Zivota.

Tato prace se naopak nezabyva jinou neéimgslovou logistikou, nesi maloobchodni
dodavatelskyetzec a klasickou vicebodov@usitovou distribuci.

Nejistota na trzich a poklesy prodejedou automobilky k dramatickému sniZzovani cen
automobil, které je kompleth hrazeno z kapes dodavatehutomobilek. Jen ti silni
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mohou vydrzZet aigzit. V disledku toho se v mnohd@ipadech stavame &iky v lepSim
piipact slucovani dodavatelskych firem, v horSirfigact jejich presunu do jiné, lewijsi
zen® a v tom nejhorSim i jejich krachu. U menSich dadeki v oblasti automobilového

praimyslu se jedna o celkengdnou realitu.

Klesajici prodeje jsou automobilkami kompenzovangizevanim prodejnich cen
a zvysSovanim jiz tak extrémniho tlaku na svou datielskou zakladnu. To v kofreém
dusledku minimalizuje zisky celého o#tvi a zbavuje jej moZnosti investic

do technologickych inovaci a mnohdy minimalizugbnovovaci investice.

VSechno Spatné je ovSem i préca dobré. Velky tlak na Uspory v celém dodavatetské
fetzci a viistajici motivace automobilek i jejich dodavételk implementaci
systematickych metod vedoucich k odhaleni mist hvSpotencialnich Uspor v celé
dodavatelské zakladnvedou kcili — ke sniZzovani nakkada optimalizaci odétvi.

A to i tam, kde by seifpd par lety zdala Uspora jiZ nemozna.

To co dive bylo gehlizeno jako nicotnost a nebylaibec chapano jakofjpezitost
k Uspde, protoze se mnohdesily jiné, daleko zavazjsi problémy, je dnes brano jako
klicova oblast v dosaZeni obrovskych uspor.

Tento princip optimalizace nakladsvym propojenim ifjpomina klasicky ,potravni
fetézec, jaky znédme zifrody. Té¢Zko hledat jiné, neZz automobilni, advi, kde se
propojily dva tak protichdné extrémy do jednoho celku — nejvysSi kvalitaejsidSi

cenou.

15



2. Definice logistiky

V odborné literatie Ize dohledat mnoho definic logistiky snazicich véee ¢i méns
auspsre definovat a pesré vymezit tento pojem. Kazda &chto definic je specificky

zangiena na obor logistiky, kterym se dana prédeniha zabyva.

Pojeti hospodéskeé logistiky vykrystalizovalo v USA vipghu 60. Let. V americké
marketingové teorii, ovliwné Sfici se novou teorii systémse tehdy zrodil pohled na
podnikani jako toki#znych zdraj — informaci, materialu, pracovnikinvestic, petz — a
s nim se objevila myslenkaciit efektivnost jako vztah mezi vstupy a vystupyesys

tvoreného toky takto definovanych piviPernica, 2004)

At jiz se jedna o text z oboru planovani zasob, agtzace vyroby, dopravni logistiky
¢i 0 text zandreny na nakupni logistiku, vSechny nalezené defifsoal Fizptisobeny
danému oboru. Nasledujici definice zahrnuje vSedtingZité prvky, které by ry byt
v této souvislosti zmimy:

Logistiku si Ize pedstavit jako posloupnoginnosti zahrnujicicliizeni a vlastni realizaci
pohybu a skladovani material polotovati a finalnich vyrobk. Jde v podstato sled

obchodnich a fyzickych operaci kacich dopravou vyrobku k odtateli.

Obecr si pimyslova logistika jako obor vydobyva svou vazndsv goslednich &kolika
desetiletich. Skovani menSich vyrob a optimalizace celkovych vyiobrkapacit finesla

velké uspory realizované z rozsahu vyroby.

2.1 Uloha podnikové logistiky

Zatimco vyrobni naklady diky této centralizaci ppst klesaji, logistika febira
distribwni Ulohu a supluje ¢kdejSi gitomnost vyroby na mistech odbytu. Tento trend
je samoejmé spojen sistem logistickych naklad na obslouzeni vzdal&sich

zakaznik a vziistajicim tlakem na zlepSovani efektivity logistiky vSech ukazatelich.
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Jednicové vyrobni naklady jsou diky dostupnostiofimfaci, konkuretnimu boji
a znalostem materiél velice gesrt odhadnutelné. &nou praxi je pedkladani
kompletniho rozpadu ceny vyrobku svému zakaznikdgn je potom tim, ktery diktuje

velikost zisku dodavatele.

Logistické naklady, které kdysifip boji o zakazku staly vzdy v pozadi, protoze
se uvazovalo Zjsobem: ,Jeitba je&t upravit jednicovou cenu dilu, doprava a baleni
je dané, tam se jiz nedac¢aho dosahnout’, se v dneSnimétsvcentralizace vyroby

a zpahledreni vyrobnich naklail dostavaji do paedi.

Jsou stejnym zdrojem nakiagako kazdy jiny a stepntak, mozna vSak i lépe, nez jiné
nakladové polozky je Ize i ovliwvat a optimalizovat.

Jak vypadé vyrobni podnik z pohledu logistiky? €aq logistika? Zeho se sestava? Jaké
jsou nutné vstupy pro jeji efektivtinnost? Jaké jsou pozadavky na jeji personal, systé

vybaveni?

Logistika je nejasgji spojovana s pohybem materialu, zasobovanim, dski@gnim
a dopravou. V tomto ohledu bude v praci zZgnenmanipulani technika, ktera je hybnou
silou podnikové logistiky, poZadavky na obalovénjetky, které jsou hlavnim éhivem,

a v remz koluji vyrobky jako takoveé.

S kazdou cinnosti jsou spojeny naklady, kratkodobé, dlouh@&joledvidatelné,

planovatelné, ale i mintadné.

Komunikace je hybnou silou vSe¢mnosti podniku. Logistika je Klovym komunik&nim

uzlem, ktery ziskava informace od zakaznikpracovava je a sdili interrs ostatnimi
odcElenimi podniku. Stej#ijako snérem dovnit funguje i smrem ven, wéi zakaznikm

a dodavatéim.

Svou uarovni reprezentuje celou firmu navenek, svaitini komunikaci o aktualnich

potrebach odbratel reprezentuje z4jmy zékaznika uyriitmy.
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Takto komplexni uloha neni jednoducha, neni to yikdace jednotlivce, a i kdyz
manazerské posty v oboru logistiky jsaitSinou zastavany velice schopnymi pracovniky,
je to pra¥ logisticky tym, ktery pod jejich taktovkou musiladat svou praci bez chyb

a zmatki, navic pod nikdy nekasicim tlakem a stresem.

2.2  Tym pracovniki logistiky

Logistika timto zgisobem zastupuje vyrobni podnik, jeji Urdy@odava zakaznikovi jasny
obraz o celkové Urovni dodavatele. Schopnost reakcetnici se poZadavky zakazihik
rychlost a odezva interni i externi komunikace aepochyb jsou dnes jiz ¢éine

vyhodnocované parametry kvality tohoto oboru.

Tim jsou také stanoveny obecné pozadavky na tynistlkg Klicova je schopnost
smysluplné efektivni, a dle pozZad#@vkzakaznika také cizojagyé komunikace,

rozhodnost, zastupitelnost, odbornost a koleggghiranost v rame¢ienia celého tymu.

Jednotlivi pracovnici iedstavuji zakaznika ve smysluiepaSeni jeho pozadavk
na vyrobu, zajifuji bezchybny tok materidlu a vyrolbk rdmci zavodu a odeslani zbozi

v uréenych¢asech a mnozstvich k zadkaznikovi.

K dispozici maji &kolik nastrofi, rizré slozitych dle slozitosti vyrobyi vyrobku, mezi
tyto nastroje pait:

2.3  Logisticky systém

Logisticky systém je jfehledovy, planovaci, skladovy a vychystavaci syst&tery
zprostedkovava on-line pohled na stavy a pohyby jedngathivdrubi vyrobki po zavod,
od vyroby, baleni, dopravy, stawkladh a mezisklad az po finlni vyrobek fipraveny
k odeslani zékaznikovi. Toto vS8echno musi mit tldgispod kontrolou, aby dokazala

efektivre plnit odvolavky zakaznik(viz Obr. 1).
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NejdilezitejSim principem, ktery jer¢ba uplatni pi plném vyuZiti potencialu zvySovani
zisku prostednictvim logistiky, je /fmé propojeni logistickyckfinnosti s podnikovou
strategii. Logistika v tomto sfru podporuje v Usili dosahnout konkueefch vyhod, &jiz
vramci strategie podniku vedouciho v nizkych rdddh nebo strategie diferenciace.

(Schulte, 1991)

)~ Informace logistickemu tymu Ramec
{J

Planovani zakaznika Komunikace, EDI Zpracevani, EDI

Operativni informace na pravidelnych schizkéch

logistického
systému

Zpracovani odvolavek dlezdkaznikl / projektd

spinéni odvolavky

Kvalita Baleni Sklad a pfiprava

Realizace

Zasobovani vyroby Evidence Sklad Skladova man. Doprava Informace dodavatelim

Obrézek 1: Schéma logistického systému
Zdroj: Vlastni zpracovani

Vstupem do logistického systému jsou:

e Ze strany zakaznika

odvolavky dit rozliSené

0 d¢asow na:
» denni
= tydenni
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= mésicni
= vyhledové (obvykle flro¢ni)
0 druhow
0 mnozsteva
e Ze strany vlastni vyroby
o vykony jednotlivych straj, vyrobnich linek ci
pracovi§
o stavy OK / NOK dili na vSech urovnich
rozpracovanosti
0 stav rozpracovanosti OK difozliSeny na Polotovar /
Finalni vyrobek
o aktualni stav a spimba vstupnich surovin pro vyrobu
e Ze strany dodavatele
o ASN (Advanced Shipping Note) o provedené zasilce
o EDI (Electronic Date Interchange) komunikace

e Ze strany podnikové logistiky
o stav zabalenych finalnich vyrobkna sklad finalni

produkce,

o aktualni pget volnych / obsazenych oliapro dany
vyrobek

o pohyb vyrobk smErem k zakaznikovi (zboZi na
cest)

Vyuzivani informeéni technologie na ptacoveé bazi je stalo normou vetsiné sklad: a je
klicové pro management velkych podniRiky WMS (Warehouse Management System =
Skladovy informéni systém) lze dokonce i vklasickych skladechézisyimi
vysokozdviznymi voziky a vyskladanim na arovni podlahy dosahnout vyznamnych
pokroki v oblasti produktivity, rychlosti a/psnosti prace(Rushton, Croucher, Baker,
2012, vlastni peklad)
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2.4  Zavadéni logistického systému

Samostatnou kapitolou o logistickou systému je @saozhodovani o jeho fireni, volba
systému samotného, kroky vedouci k jeho zavedéspgny start a uvedeni systému do

Zivota.

Nasleduje 10 bad které jsou abstraktem zkuSenosti zakirdioh odbornily, kteri témito
fazemi jiz uspsSre vicekrate proSli. Jejich hlavni dopoemi vychazeji z pradanych

Spatnych zkuSenosti. | proto je vhodné znat a tmext se podle nich.

Navrh systému by dhprinést zvySeni efektivity operaci.

Méjme rizika pod kontrolou, snazme seipit.

Otevena a jasna komunikace jeddim k uspchu.

Vytvote si vlastni pevny terminovy plan, nespoléhejtplaa dodavatele.
Pripravte se nad&zka obdobi, ktera/pimplementaci nastanou.
Venujte pozornost technické&iprave budov a zézeni.

Poznejte systém do detailu Zepezrdte jej was. Vlastnictvi i kontrolu.
Zavelte systémova Skoleni svych pracownik

. Nepodcéujte pinosy testovacich fazi.

10 Planujte s rezervami a piejte s vyjimkami.

(Singer, 2001, vlastnirpklad)

©COeNOh~WDE

2.5  Logisticka infrastruktura

Budovy, haly, sklady, komunikace a umit statické vybaveni skladv kombinaci
se skladovou technikou - to je hruby souhrn polpkédré jsou nedilnou saasti struktury

podnikové logistiky.

Jsou to polozky, které lze obeécrzaadit mezi investice a tudiZz polozky charakteru
dlouhodobého majetku. Tyto polozky je nutno dloutt@ddop‘edu precizi planovat, coz
neni vzdy jednoduché vzhledem ke kratkodobyméram a vykywm v kazdodennim

logistickém cyklu.

Ne kazdy ma to 8éti, Ze nize lEhem své profesniinnosti ovlivnit velikost a jednotlivé

rozmeéry planované skladové haly jiz w¥ipravné projektové fazi. Planovéani skladovych
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kapacit na #kolik let dogedu je vzhledem k chypicim dlouhodobym vyhleiin velice

obtizné.

Je obvykle velice &elné realizovat skladovou halu s co nejmensi plochonejvyssi
moznou sw¥tlou vySkou pod vazniky &chy. Na druhé strénnagiklad vychystavaci
¢i cross-dockova hala naopak nevyzadujétleu vysku, ale rozlohu v ploSe pradove

fazeni vychystavanych zakazek v maximalni loznée/yipravniho prostdki.

Navzdory obtiznosti navrhu skladovych kapacit sdakeasto chybuje v této oblasti, ale
spiSe ve stavebni dokumentatijgzdovych cest, internich komunikaci, pokynzat&ek

a otatek pro nakladni vozidla.

Patet mist pro nakladku, odstavnych adtgch ploch pro nakladni vozidla, nakladkovych
ramp, ale i vyjezdl z vyrobniho zavoddi logistického terminalu jsou préawémi misty,

ktera jsou v naprosté&tsiné poddimenzovana.

Kazda ohromujici skladova kapacita je kemu, kdyZz se zbozi nedokdZe dostat

v ocekavanéngase dovnitéi ven v planovaném objemu.

Planovani na udrovni stavebni a konstnikje jen jednou z moznosti ovligmi chodu
podnikové logistiky. Tou dalSi, Uzce spjatou s tokmaterialu a schopnou omezit Spatnou

volbou parametry celého toku, je vybaveni spravechnikou.

Je vhodné rozliSit ddpdu toky materialu na skladovaci #epravni. Vysokozdvizni
technika by nikdy negta suplovat interni transportni funkce, protozei jpjovoz

je na tento typ manipulacéifs drahy.

Konstrukce vysokozdviznych voZikje uzpisobena pro zdvih, nakladku a vykladku.
| kdyz je tato ¢innost také spojena s poj&rdm stroje, je vzdy efektivisi pro
pravidelnou pepravu s fevahou vodorovné dopravy pouzit tédanternich vliak. Tyto
stroje jsou uzfisobeny svou manévrovatelnosti, taznou silou i esgonpracovist fidice

k interni doprav.
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Souwasti souprav internich vlakjsou krong¢ taha&u také vagony, vozy, které vezou
na sok naloZzené manipwai jednotky s materialengi vyrobky, od pracovi&t
k pracovisti, ¢i od pracovigt do skladu hotovych vyrolik Na tyto samostatné voziky

je nutno obaly pomoci VZV na &atku logistického toku nalozit a na koncigopyloZit.

Jinou metodou jsou takzvané inteligentni Besi(vagony) vlaku. Jsou to ramy
s elektrickym zdvihem a elektrickym za&him, které timto zZisobem umi pzdvihnout
z podlahy samostatné mensi ®@esis obalovymi jednotkami, které se manipuluji

samostaté

Do doby pe@izeni inteligentni tazné soupravy jsme pouzivakeddvizné voziky, kdy jeden
clovek na rem sedl, vzal ze skladu jednu paletu, kterou odvezl dohyj kde ji vyloZil

a nasledd nalozil paletu s hotovymi vyrobky, s niz zaéinopét do skladu. T& zvladame
transportovat # palety do vyroby ast z vyroby. Coz znamenda velké urychleni prace,
a hlavre palety neistavaji zbyténe ve vyrobni hale, protozZe jsoudgeZzre odvazeny zj

do skladu(Neck&, 2014)

V niZze uvedené tabulce je vicekriteridlifelpled skladové techniky. Vzhledem k vyvoiji

techniky vystihuje hlavni trendy skladové technikjeji izné moznosti vybavy.
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Tabulka 1: Zakladnifehled tyg skladové maniputai techniky

Manipulaéni a skladova technika

Transportni technika

5 obsluhou

Bez pochonu

5 pohonem

Bezobsluiné

{A5/RS)

5 obsluhou

Bez obsluhy

Rugni pojezd / ruéni zdvih

Ruéni pojezd fstrojni zdvih

S kragejici obsluhou

Se stojici obsluhou

Se sedici obsluhou

S obsluhou dole {ManDown)

Se zdvihem absluby [ManUp)

Retraloy

S mechanickym navadinim

S indukénim navadénim

5 kolejovym vedenim

Shuttle systémy

Ploginové voziky

Tahate internich vlakd

Tahate int. vlakd s vidlicemi

Tahate internich vlakd s asistenci
na misté zapojeni / wpojeni

Tahate internich viakd bez asistenci

na misté zapojeni / wpojeni

POHON

Ruéni

=

Elektro (trolej)

B3

Akumuldtor

==

Rk

Benzin

CNG

LPG

EREA A

KONSTRUKCE

Celni vozik

Retrak

Bofni vozik

Ctyfestny vozik

ESEN Y

Specialni

ZDVIHOVY SLOUP

Duplex

Triplex

Lanowvy, femenovy, Fetézovy

W regalové profilové kolejnici

ZDVIHOVY ROZSAH

NizkozdviZny

NizkozdviZny s ploSinou pro stojici obsluhu

Stednézdvizny s pFizdvihem nosnik(

Stiednézdviiny s pevnymi oporami

Stiednézdviiny s obkroénymi vidlicemi

stiednézdviiny s retrakovym sloupem

ER A A S B

ESEAEAEA A E

Vysokozdviiny s retrakowym sloupem

Vysokozdviiny

ESEA S

Specialni

DRUH URCENI

Interni doprava

Maloobratkova manipulace

skladové manipulace

Pfiprava celopaletovych zakdzek

Priprava kusowych zakdzek

Nakladka a vykladka

B E

ESEREE P

VNA skladovani

EREA AR

DLE VIDLIC

5 pevnou rozteéi

5 mech. nastavitelnou roztedi

5 hydraulicky nast. Rozteéi

5 boénim posuvem

B o2 |2 |22

ESEA Y

Teleskopické vidlice

SR

Oboustranné teleskopické vidlice

Vicenasobné vidlice

Otoéné vyklapéci vidlice

|

Otoéné a posuvné vidlice regalovich zakladaill

Uchopovaée, kleitiny a jiné spec. Nastavby

SPECIALNI FUNKCE A VYBAVY

Vestavéna vaha

Vestavéna orientacni kamera

Ukazatel wiky vidlic

Paméf wyiky zakladacich Grovni

BRI E

B

Valetkovd kola pro boéni pohyh

Naklapéni kabiny

ESEA S

Prizdvih kabiny

otateni kabiny

Rekuperace zdvihové energie

Rekuperace brzdové energie

Automatizace reportingu (fleet SW)

Zdroj: Vlastni tvorba
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3. Dopravni prostredky

Zakladem dnesni pmyslové logistiky, & chceme nebo ne, jefgpravni prosedek,

v naSich podminkach ngjsgji kamion o standardnich rozmech.

Jest pred dvaceti lety byly na naSich silnicich ¢eggji k vidéni nakladni tahse
s nd¥sem s takzvanou vysokoucétmu a tudiz i malou vrimi vySkou okolo 2,6 m.
Celkovy lozny objem takového vozidianil 86 m®, pokud vezmeme tuto velikost jako

vychozi, zjistime, jaky kus pracedldli vyrobci tah&u a nastaveb za uplynulé obdobi.

13675 mm

13620 mm

|

A
pl

3000 mm

1

1000 am

| 1310 1310

1675 mm | 7620

Obrazek 2: Rozemovy natt trojosého naysu MEGA

Zdroj: Stranky vyrobce Schwarzmiller [vid. 2014-24}.

Dostupny z: http://www.schwarzmueller.com/cs/noeaidla/valnikova-vozidla/valnikove -
navesy-coil/3-napravovy-mega-valnikovy-naves-séetatelnou-plachtou-coil.html

Dnesni standardni lozny objem vozidla o stejnyckjsioch rozngrech &ini 100 nf,

a to zejména diky sniZzeni rg&ové t@ny a tudiz celé lozné plochy néu. LoZné vySka
nyni ¢ini rovné 3 m. Ustaleny nazev pro gaeva vozidla tohoto typu je Mega. Objemovy
narist prepravycini cca 16,5 %. To je opravdovy skok bezezmgnvrejSich rozngra, které

jsou dany lokalni i mezinarodni legislativou.
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Celkovy objem dlenych souprav, takovych, kdégani¢ast je nesena nakladnim vozidlem
a zadni je Hvés o stejné, nebo podobné velikosini 120 nt a k&Zné rozdleni je na 60 +

60 nT. Tato vozidla maji syj zabshnuty nazev — Jumbo.

U téchto vozidel existuje, v ramci legislativnich omegza v ramci standardni typizované
fady vyrobce vozidla, moznost Zny poneru velikosti fedni a zadni nastavby a tim
k dokonalé optimalizaci fepravovaného objemu dle rozm prepravnich obadl

v pravidelné dopray

KdyZ? porovname Uphh piivodni velikost pepravniho objemu 86 $ra 120 ni, dojdeme
k 40% nafstu objemu. To uz je hodnota, pro kterou opravdii ga to provést zemy

i ve velice dlouho zaihnutém byznysu.

Optimalni velikost dopravniho prastiku, celkova hmotnost, rozny a pa@et naprav maji
vliv na provozni naklady dopravy. Spelba paliva, opétbeni pneumatik i Euro kategorie
motoru Fimo ovliviwuji ndklady na provoz vozidla. Séasna evropska legislativa motivuje
prostednictvim prominlivych sazeb mytného provoz optimélrvytizenych souprav

po WtSing silni¢ni sit.

| tak Ize nalézt je8tmnoho rezerv, které do budoucna snad dojdou svgtbiti. Jista
pochybnost je zde zmina proto, Ze ndfklad nakladni vozidla o loZném objemu
180 — 200 mjsou ve skandinavskych zemich zceir#. | kdyZ jiz byly tyto soupravy
v Némecku podrobeny dlouhodobym t@st na Znych silnicich, kZovatkach
a kruhovych objezdech aipéchto testech obstaly na vybornou, silna lobby zasgtai

zapadoevropskeé dopravce zamezila jejich povolenviriiv Némecku a Francii.

A duvod? Velice prosty: kazda takovato souprava odvedenasobek u nastiného
Jumbo kamionu. Vzhledem ktomu, Ze celkovygiopepravnich zakazek roste jen
pozvolna, znamenala by takovato revoluzména v dopravni legislatévztratu prace pro
cca 30 % dopravc

V CR jsou prvni vlastovkou velkoobjemové ®dy doplréné o fives, které byly nasazeny
na pravidelné f@pravni relaci pro Skoda-Auto na trase mezi zavbtlgda Boleslav
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a Kvasiny. Bchto reékolik specialnich nakladnich souprav bylo v provammoho let
na z&klad specialg vyjednané vyjimky udlené ministerstvem dopravy. Vyjimkaéa
platnost omezenowasow, vztahovala se vzdy na konkrétni vozidlo a dokonce

na konkrétni schvalenou dopravni trasu.

Specialni technika v nakladni doptaumoziuje kombinovat silrini dopravu s jinymi,
hromadgjSimi a ekologit¢jSimi  druhy geprav. Celosétové nejrozstersjsi

je kontejnerova doprava.

Paletizace a kontejnerizace surovin a zboZiripavyznamnym prvikn zvySovani
efektivnosti pohybu vyroldk Terminem kontejner oz#igeme obech spojeni vice
transportnich obal do jednoho celku, ktery je pak jako takovy dopvawvoa skladovan.
Vedle toho jsou jako kontejnery ozomany i pgepravni obaly pro dopravu tekutin,
sypkého zbozi a zejména mezinataaormalizované fepravni kovové skne pro dopravu
zbozi. Za kontejner lze povazovat také vhodné spajkolika transportnich obal (Gros,
1996)

Standardizace roz¥¢ni umoziuje snadnou skladbu na lodictigkladiStich a manipulaci na

silni¢ni a Zeleznini dopravni prosedky.

Obrazek 3: Namii skfiiovy kontejner 20'.
Zdroj: Stranky Doprava v praxi [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.doprava.vpraxi.cz/kontejnesga.html

Zakladni druhy kontejnérjsou dva, o délce 20" a 40“fipemz u 40" verze je mozZno
vybrat si z verze Standard o vySce &"zvySené, takzvané High cube 9,6". Paleta

provedeni sahaips skinové, cisternové, chladi¢i naopak okivané verze aZz po specialy
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na sypké materialg¢i jen otewené radmové konstrukce pro volné vkladani zakégzkov
vyrobenych technologickych ceik

Pro konvedni prepravu je nutné pouzivat takzvané zéské baleni, tedy obaly se
zabezpéenim zboZi proti vihku a klimatickym arédm. (...) Se zvySujicim se tlakem na
celkovou cenu/gpravy voli odesilatelé co mozna nejlgsndruhy baleni a zabezfEni

zbozi Bhem pgrepravy,casto vSak na ukor zvySeného rizika geni zbozi éhem gepravy.

Nekteri zakaznici si newdomuji, Ze @ nakladce kontejneru na dbje nutno pditat az
s 30stupgovym naklonem a sdsy;casto se tedy stava, ze se zbozi akantejneru sesype

a poskodi.

Na druhou stranu velkym vyvojem prosly specialrdlypima pepravu drazsich komodit
(high tech apod.), které chranigpravované zboZi proti extrémnim teplotam, narazu a

kondenzované vihkos{iWeberova, 2014)

DalSi mozZnosti ekologizace dopravy jénpa, bezpekladkova kombinacergepravy, zndma
téZ pod zkratkou Ro-Ro (Roll on — Roll off). TatooBmost BZzn¢ funguje u namimi
a trajektové dopravy, ve vnitrozemi je dagtjSi v kombinaci silnice a Zeleznice.
Za vSechny lze uvést kdysi dlouhodotungujici vlakovy spoj RO-LA (z émeckého
Rolende Landstrasse) z Lovosic do DRFam, ktery suploval chyjici kapacitni silnini

propojeni s Nmeckem.

Pokud ma pepravce striktni poZzadavky na dobijgzdu a odjezdu, pak autodopravci
obvykle ziskavaji nad Zeleznici konkudrénvyhodu. Tuto nevyhodu Zeleznicedastené
preklenout prosednictvim kombinovanérgpravy typu TOFC (trailer on flatcar) nebo

COFC (container on flatcar).

Tento zgsob pepravy v sob spojuje hospodarnost kolejové/ lodni dopravy azpost
silnicni dopravy. Pro pepravu TOFC a COFC se meZdicimi pracovniky také pouZziva

nazev ,piggyback“(Douglas, Stock, Elram, 2000)
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Obrézek 4: Ro-La systémiimakladce n&ysi ndkladnich vozidel
Zdroj: Strdnky Bohemiakombi [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.bohemiakombi.cz/?page=/falege&fgal2cat=1

V Evrops jsou velicecasté Zelezini spoje tohoto druhu n#glad tam, kde hory tud
piekadzku standardni doprgwkde navic v tunelech hrozi nebegipeehod a jeteba omezit

vlivy poc¢asi na kamionovouippravu.

Z evropskych nejfrekventovgSich linek jmenujme ndfklad spoj Brenner (It) — Worgl
(D). Jednim z hlavnich informdaich portah pro intermodalni dopravu je agentura

EURIFT (European Reference Center for Intermodeight Transport).
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4. Struktura naklad @ podnikové logistiky

Logistika, stejg jako kazda jina gimyslova ¢innost, generuje podniku naklady, které
se imo promitaji do koncové ceny vystuEfektivitaci praw neefektivita logistickych
¢innosti tak kléové ovliviiuje ndkladové polozky a tim i konkurenceschopnek# Girmy.
Na redlném fikladu budou tato fakta uvedena dale v této praci.

4.1 Fixni nadklady

Fixni naklady pedstavuji dle své definice takové naklady, ktefieppklesuci naristu

objemu vyroby (= toku logistiky) tstavaji stejné, netnné. Tyto naklady nejsou
promenlivé v krdtkém obdobi, jsou vadzany na dlouhodoljéolmi a strategické plany
podniku. Jsou to naklady investi, typu vystavby sklad stavebnich Uprav,

dopravnikovych systéina investic do vniniho vybaveni skladovych prostor.

| kdyZ je dnes velice roz&nym zisobem ptizeni skladové techniky operativni leasing,
pii kterém podnik neinvestuje a nema tuto techniksw&m majetku, jsou tyto leasingové
smlouvy povazovany z pohledu nakiada fixni. Je to zgsobeno tim, Ze smlouvy maji

v kratké dok nentnny charakter, technika j&téinou specificky vybavena na miru klienta

a nelze tudiz smlouvu ani techniku samotna@mitbez vyznamnych nakladi penalizaci.

VSechny tyto naklady a jejich optimalizace jsou z&tau dokonalosti planovani
logistického toku, schopnosti spoluprace ze strkaznik, dopravé a vyroby samotné.
Podnikova logistika neni osamoceny ostrov, je oéina svymi vstupy a stejntak

ovliviuje i vystupy.
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4.1.1 Pristup ke kalkulaci fixnich niklada

Klasickym gistupem kalkulace fixnich logistickych naktage rozpd@itani na jednotlivou

obalovou jednotku a jeji obratku ve skladézBe jsou takto kalkulovany naklady na:

O O O 0O o o o o o o

Neni

Skladovou plochu (odpisy paovacich investi€i naklady na pronajem).
Regalové a ostatni skladoveé vybaveni.

Skladovou techniku (VZV, manipulai prostedky).

Vytapeni, temperovandi ventilaci skladovych prostor.

Skladovy systém, internetové spojeni a komunikace.

Oswtleni.

Zajistni ostrahy objektu.

Protipozarni a samozhasSectizani.

Odklizeni shu a uklid venkovnich ploch.

Cast néklad na THP pracovniky skladu.

jednoduché naplanovat logistickgttzec tak, aby vSe bezvafifungovalo, vzdy

je tteba naplanovat jej tak, aby si zachoval flexibiittnoznost Uprav a l&di bez ¥tSich

nékladi v pribéhu bszného provozu.

4.2

Variabilni

Variabilni slozka naklatl je ta, kterd se konkré&invztahuje k wtité logistické operaci

s obalovou jednotkou. Tat@st naklad je obvykle zakalkulovana do celkovych nakiad

na jednotlivy vyrobek. Jsou tdaso¢ urcitelné naklady, které lze zjmérovat a i

kalkulaci pouzit jako podklad pro vypet kapacity pracovnik i skladoveé techniky.

Obvykle to jsou:

O O O O o

Cas manipulace na vstupu do skladu.
Cas ftipravy obalu (skladani, rozkladani, myti).
Cas zakladani obalu do regalu / ukladani obalu rséomi
Cas vychystavani obaha gipravné misto.
Cas nakladky.
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Z téchto naklad lze potom dopéitat i dalSi variabilni naklady jako niédklad naklady
na jednu motohodinu provozu techniky, $pbt elektrické energie na dobijeni

akumulatot a jim podobné.

Mriviw s

Z téchto naklad je nejdilezitéjSi volba spravného mnozZstvi pracovhikskladu

a k nim odpovidajiciho mnozstvi a druhu skladoe@néy pro efektivni provoz.

4.3 Mimoradné

Mimoradné néaklady souvisejici s logistikou souvisejiestandardnimi situacemi, které
nastavaji i manipulaci se zbozinii souviseji s reklamacemi ze strany zakaznikaii Pat

mezi ré zejména:

4.3.1 Administrativni omyly

Chyby zadani vzniklé ip piepisovani dat z né@iklad jednoho systému do jiného,
v prehledech, tabulkach, interni komunikaci a pokyneahskladovy personal a podabn

jsou negasgjSimi pavodci logistickych chyb.

Nekteré systémy jsou zaloZeny i na &pém principu, na principu vybu zbozi ze skladu
na zaklad prijaté objednavky zakaznika a na pigppaveni vSech polozek nasledujicimu

zpracovani dokumeint

U téchto systém je nutno slozifji zajistit bezchybnost operaci Wi zboZi a potvrzeni

spravnosti vybru vice nez kdekoli jinde.

Nicmér nekteré operace (najklad pfijem a vstupni kontrola) vyZaduji od personalu
vstup komplex#Sich dat. V takovychtorsfpadech je mozno eliminovat problémy typu
necitelného rukopisu, fepisi a p-eklepi pomoci systéin rozpoznani hlasu. Tyto
pocitacove systéemyrpkladaji bezprogedre slova vyslovena operatorem docfiacovych
dat.
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Tyto systémy jsou ale stale ve vyvoji a jejich p@ud stale trpi problémy
S rozpoznavanim ié&’i, vyslovnosti, ekterych jazyh, vetné skladby a trpi také omezenym
slovnikem a p@ebou komunikace pouze s prosSkolenymi operatorye Stataké potyka

s urovni okolnich ruSivych zuukSims, 1991)

4.3.2 Chyby p¥i manipulaci

V piipac, Ze neexistuje dost&® robustni softwarova a hardwarova podpora
logistickychc¢innosti v podniku, lezi hlavni zodp&inost za spravnost vitu piepravnich
jednotek a jejich nakladku naigtaveny dopravni pragdek na pracovnicich skladu.

Mezi nefastjSi chyby zfisobené v této fazi patzaneny obalovych jednotek, tzn. jiné,
nez zakaznikem objednané zboZi je naloZen{z & rdmci sortimentu vyrobhkuréenych

pro jednoho zakaznikai, v horSim pipadct, zbozi uéené Uplg jinému zakaznikovi.

DalSim zdrojem takto vznikajicich nakfapk také nespravné celkové mnoZzstvi naloZenych
obalovych jednotek nafigtaveny dopravni prasdek, nesoulad mnozstvi uvedeného

v dodacim listu a skuteého objemu nakladky.

4.3.3 Logistické reklamace

Pokud je mnozstvi mensi, poSkodil tim dodavatekwatble a obdrzi logistickou reklamaci
spojenou s penalizaci ve fokneeny nedodaného zbozi plus jednordzové adminigtrat
néklady na viizeni vzniklé reklamace. Pokud je mnoZsttSi neZz uvedené iglusném
dodacim listu, vznikd manko ve skladuudd navic, paradoxni zde miZze dodavatel

obdrzet logistickou reklamaci se vSemi fitaimi disledky ze strany zakaznika.

Tyto situace jsou zde zn#imy pro dokresleni celkového pohledu na vznik niddoych
nakladi; special@ ve firmach dodavajicich pro automobilovyaprys| je tento druh

problémi a spojenych nakladminimalni.
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4.3.4 PoSkozeni ozn&eni obalové jednotky

Jasnou podminkou spravné manipulace s obalovolotieain ve vyrobnim toku, skladu

i zékaznika je jeji spolehlivégitelné a nezagmitelné ozna&eni. Etiketa siesre
definovanymi identifikatory je k#iova pro bezchybné provedeni vSech vyrobnich
i skladovych operaci. Pokud dojde k poSkoz&nitrak ozna&eni bez jejiho okamzitého
nahrazeni, lze @kavat problémy tykajici se zé&m obalovych jednotek (viz vyse)
a pripadného poruseni zakladniho principu FI-FO vedikldNemoZznost strojniho éani
etikety u zakaznika je ro¥ha divodem pro logistickou reklamaci.

4.3.5 Poskozeni obalové jednotky

At jsou obalové jednotky majetkem zdkaznikdodavatele, naklady na jejich adrzbu jsou
podstatnou polozkou rozpi logistického oddéeni. Ri nakladce, vykladce a ostatnich

manipulacich ve skladu dochazi &hému opatbeni manipukinich jednotek.

~ 7

Navic, nad tyto ,Bzné" naklady se kterymi se v &l obal pccita, vznikaji dalSi nemalé
vydaje na opravu ob@lposkozenych ip neopatrné manipulaci, pouZzitim nespravnych

manipul&nich prostedki ¢i nehodéch a technickych problémech.

e

Slozijsi, na peizeni nakladgsi, obalové jednotky vyzaduji vice pridki na svou
béZnou adrzbu a samtgmé i na WtSi ¢i menSi mimdddné opravy. Kromh Cisté
dopravnich nehod, kde IzefippoSkozeni pepravnich jednotekerpat ndhrady Skod
prostednictvim odpo¥dnostni pojistky fepravce, nelze ostatni naklady rozénmojistit

ani predem pesrEji odhadnout.

Vlivy na vysi tchto naklad jsou izné, od stavu manipwai techniky, prostorové
podminky pro manipulaci jednotek ve vyegolb skladech, zfisob prace jednotlivych
operatod skladu, zfisob nakladky i vykladky na obou stranach toku,yakodavatele, tak
u zékaznika, technicky stav dopravnich pexditi a v neposledniad i stav silnic
a dopravnich cest.
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4.3.6 Poskozeni zbozi

V souvislosti s poSkozenim #8iho gepravniho obalu dze také dojit k poSkozeni ¥m
uloZenych dii. VSechny vySe popsané Skody jsou navic navySef@gthu nahrady Skody
vzniklé na poSkozenych dilech.

V automobilovém odétvi je navic standardem, Ze zakaznik (pokud homutanenuti
aktudlni kriticka situace) négvezme a nédi dily dodané v poSkozenych obalech, vraci
poSkozené obaly celé na naklady dodavateleresskignymi naklady na logistickou a navic

kvalitativni reklamaci.

U malo-obratkovych dil, kde jsou obvykle minimalizovany jak bezpestni sklady, tak
velikost dodavek, navic hrozi riziko zastaveni boyrar zakaznika a tim i podstatayssi

penalizace za figobené vyrobni prostoje.
Minimalni penalizaci tak v tomtoripact je, pokud nedojde k jinym potizim, dvojnasobna
hodnota pepravnich nakladpii nahradni dodavce diil

4.3.7 PoSkozeni epravniho prostredku / zdrZzeni dodavky

DalSim mimd@adnym nakladem v logistickém toku je poSkozetigtaveného dopravniho
prostedku.

Toto se stava poémé ziidka, pokud vSak dojde k tomuto typu Skody, jeBiasti sice
kryt pojistkou, ale zfsobuje nemalé néklady na zajisit nahradniho vozidla, e
podstaté zdrzet dodavku zbozi k zakaznikovi a vyZzaduje monghso¥ naranych

administrativnich ukoispojenych s Wyzenim pojistnych udalosti.

Pojistka ¥tSinou nekryje komplethvSechny Skody, ty nekryté jsou pak mii@dnymi
naklady.
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4.3.8 PosSkozeni majetku

Posledni, z podstatnych mitidanych nakladl, jsou naklady na poSkozeni infrastruktury
logistiky, zejména budov, vrat, zavor, ndjezdovsaimp, slouf, regat, podlah a skladové
techniky samotné.

Tato poSkozeni souvisi se stavem skladové techikitera svym provozem poskozeni
negastji zpasobi. Stav brzd a o&tleni jsou nejasgjSimi bolestmi v této oblasti.

Velice zalezi na zkuSenostech a pradicu skladové techniky a na mistnich podminkach,
v jakych technika pracuje — velikost manipinach prostor, $ka dopravnich cest,
oswtleni, zn&eni, polondry zat&ek, snizené pjezdy, rychlost otevirani zavor a vrat

a paty nakladacich mist.

Zde, vice nez jinde plati, Ze obratu skladu mudi gfizptisobeno mnozstvi a druhy
skladové techniky i infrastruktura. Uzka hrdla ktify jsou pra¥ posty mist nakladky,

¢i maly paet ramp kvasnému odbaveni dopravnich predia, stejré jako
poddimenzovanéippravni ultky, piéipravna mista vzdalena od mista nakladky, pomalu

jezdici¢i zvedajici skladova technika nebfli8 maly pa@et pracovnik.

4.3.9 Nedostat&€né zna&eni manipulaénich jednotek

V mnoha pipadech dochazi ke Skodam tstedku nespravnéhd& chykgjiciho oznéeni

hmotnostici téZiS& manipulované jednotky nebo skupiny jednotek.

Pokud zn&eni obsahuje pouze (daj o hmotnosti, automatickyvsemto Fipac

piedpoklada rozlozeni v ramci &gich rozngra obalu.
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MNosnost
Polaha 16EEiE L v mm
10 300 400 500 E0 plei]

1600 § EFG 220

EFG 218ki218

EFG 216k 16
EFG 215

av/ 04

EFG 212

1000 £

Obrazek 5: Piklad zatZzového grafu vysokozdvizného voziku, zde Jungtieirgiraf pro vice
modeli.

Zdroj: Stranky Jungheinrich [vid. 2014-04-28].

Dostupny z: http://www.jungheinrich.cz/uploads/jfmpiorter/assets_product 5665 csCZ_pdf_link/
Typov_list EFG_213-220.pdf

Pokud je &Zist posunuto¢i uloZeno jinak a tato situace neni na prvni polategima, musi

to byt Zetelrg ozna&eno.

Standardem pro nosnost vysokozdvizné techniky §eistt prepravni jednotky
ve vzdalenosti 600 mm od paty vidlic. ProSkolenpoatena osoba se musi bezchybn

orientovat v z&Zové tabulce a grafu.
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Obrazek 6: Piklad ¢elniho vysokozdvizného voziku z produkce Jungbhbinri
Zdroj: Stranky Jungheinrich [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.jungheinrich.cz/produktyAdiecky-vysokozdvizny-vozik/serie-1/

4.3.10 Nové druhy skod na zbozi

S novymi vyrobky a postupem modernich technologiit¢ba ukazat i stefnrychle se
rozvijejici moznosti poskozeni novymi vlivy, ktepéedtim ani nebyly brany v potaz.
Jednim ztakto nav vzniklych vlivi spojenych s moderni technikou je riziko

elektrostatického vyboje.

Elektrostaticky vyboj (ESD — Electro Static Disap@y. Tento druh poskozeni ¢eegeji
hrozi integrovanym obvad a deskam s t&tymi spoji. Ochrana i jejich pohybu pi
pohybu po vyrobnim zavédie zajiSen pouzitim pokovenych &d& nebo vodivych
manipulanich jednotek, které uzaviraji dily ve Faradayleci. [Baudin Michel, 2004,

vlastni greklad]
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5. Obecnré o obalech

Existuje mnoho definic ob&lpro dily v automobilovém fgmyslu, existuji normy pro
velikosti, ergonomii, pouzité materialy a maximalmianipul&ni hmotnosti. Lzefici,

Zecim je obal standardjsi, tim je obvykle Iépe specifikovan.

51 Standardizace obai

Podobnost Ize najit n&glad vokkhu pivnich lahvi a fepravek mezi obchody
a zakazniky. Shodnost plnicich linek vedla keddagizaci pivni lahve mezi jednotlivymi
pivovary — je perfektt technicky popsana, rozmoveé tolerance, material a barva jsou
danym standardem. Pokud dnes koupite standardtiment piva a smyjete etikety,
nepoznate, ktera lahev pi& kterému pivovaru.

Stejna situace je dnes vailu EURoO palet, klecovych palet o roamech EUR palet,
tzv. Gitterboxi, a plastovych fepravek o #kolika riznych velikostech - KLT.

Evropska paletova asociace EPAL a Mezinarodni aelezunie UIC se v listopadu 2013
dohodly na vzajemném uznavani europalet, coz jbytez krok k obnoveni spdéteho
paletového poolu. Naopak napjaty vztah mé€eskymi drahami a ZZV (Zeuvlské
zasobovani a vykup) trva. Stalecea na vyjageni UOHS.

Situace na paletovém trhu v Eveoge zklidnila, nikoli vSak Up# Nemecko a jeho neftsi
spotebitelé palet situaci kolem znovuobnoveni vzajesménitelnosti hodnoti velmi
kladre. Naopak, problémy vznikaji v Marsku, kde pes dohodu UIC a EPAL UIC zje¥n
netrvaji na jejim dodrZzovani nebo ho neprosazdimz EPAL zfsobuji problémy
se smnitelnosti. (...) To se projevuje zejména ve velkygistickychretezcich, které pro
Madarsko vedou odilené pooly palet EURNeck&, 2014)
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Obrézek 7: Standardni Gitterbox
Zdroj: Stranky DERPAL s.r.o. [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.derpal.cz/s-6-gitterbox-fgle

Obrazek 8: KLT pepravka — jeden z mnoha tiyp
Zdroj: Stranky Schoeller-Allibert [vid. 2014-04-28]
Dostupny z: http://www.schoellerallibert.com/cs/gubity/4171004-396x297x147

| zde je pesnost specifikace kBm kobecnému pouzZiti a moznym zdwdm
a prekiizenim logistickych tok nagiklad od fiznych dodavatél Fxi vraceni prazdnych
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obali se pgitaji jen kusy od daného typu unifikovan&pravni jednotky, nenfaba tidit

jejich druhyci verze.

5.2  Vyvoj specialnich obati

Kazda odchylka od takto vymezeného standardu, kjerdvynucena specifickymi
pozadavky naigpravovany vyrobek, je odchylkou od danych,émaoitych norem. Kazda
takovato odchylka si vyZzaduje absolvovavani celélgklu vyvoje obalové jednotky,
otestovani funkce baleni a manipulace v praxi, Zkgwlivu na vyrobek a ergonomiiip

praci.

Praw proto je teba otestovat cely logisticky tok pro tento spekifi obal a zohlednit
v navrhu obalu veSkeré pozadavky pro manipulaciracips timto obalem vznikajici
od vyroby dit, jejich baleni, manipulace s vititm usp@adanim, bezgmosti pracovnii,
znaenim obalové jednotky, jeji kapacity a celkové hmosti az po ergonomii otevirani
a zavirani, manipulace s celou jednotkou, stabifii nakladce, doprav a dalSich
skladovych manipulacich. Toto je u nového druhetiabpravdovy test dobré komunikace

mezi dodavatelem a zakaznikem.
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Obrazek 9: Piklad vyvoje pepravniho obalu se dma vloZzenymi ramy pro samostatnou
manipulaci

Zdroj: Interni materialy spobmosti RECTICEL
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6. Funkce obal

V oblasti paémyslovych obal Ize fici, Ze obaly maji &olik zakladnich funkci. Ta prvni
z nich je manipulkéni. Obaly umo#uji skupinovou bezg®mou manipulaci s vyrobky
ve vSech vyrobnich krocich. Protoze jé ykladanici vykladani ditt z obalu nejastji
pouzivana lidska prace, je krérhezpénosti kladen draz na ergonomii praceipéchto

manipulacich.

Jedna se zejména o hmotnostni a velikostni omgmenpraci s dily, moznostiistupu
a uchopeni dil, uchopeni v bezgaém mist, rozloZzeni &zis€ pri uchopeni, rozsah
manipulace, velikost namahani zad, dosahy pracavaikysSka horni neboredni hrany

obalu i nahybani se pro dil.

Pt posuzovani celého obalu se vychazi ze skusti, zda je obal jednotny (velka obalova
jednotka, zpravidlaifpevrena k gepravni pale), ¢i skupinovy (rozlozitelnd maniputai
jednotka sestavajici z jednotlivyckepravek o standardii specialni velikosti).

Zvliase u velkych obal se pitom posuzuje fistup k ditm v obalu (jednostranny,
oboustranny) a Zsob, jak bude tento obal obsluhovan (obchazententana tone,
ot&eni na vyminném podvozku, ot&ni na vlastnich kolech obalu). Navic &kterych
obali se v této souvislosti objevuje probléem aretaceacq@vni pozici z dvodi nutnosti
vstupu pracovnika do obalové jednotky manipulaci s dily. Zde se j€§posuzuje zfisob
zajis€éni horniho vika proti padu a protiskluzové vlastnopodlahy @i vstupu

v extrémnich fipadech (vihkost vlivem orosegivlivem tani namrazy).

Mechanické zkouSeni oligje nutné pro dalSi manipulaci s obaly ve skladusiphovani

a pepra€. Normy jas® stanovuji maximalni stohovatelnost abapti raznych
pudorysnych rozrrech jednotek. To, co jeiedepsano jako maximalni stohovatelnost
(napgiklad max. 1+3, to znamena sloupec o maximah pepravnich jednotkach
poloZzenych na prvni, stojici na podlaze). Tentotdiakmusi byt také zohledn pri
konstrukci obalu. Tento musi vydrzet stohovanicaowlastni hmotnosti a vlastni nosnosti

pii daném faktoru stohovatelnosti.
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Stohovani dil musi byt zaji&no pomoci do sebe zapadajicich rohovych, podélnych
¢i celoobvodovych profil zaji¥ujicich dostaténou podporu B navadni obah do sebe
pii praci s vysokozdviznym vozikem, dostateu stabilitu pi uloZzeni stohu (nesmi
se houpat ani pruzit) a bezpeu fixaci @i preprag (pasobeni dynamickych sil

na nalozené obaly).

<

Obréazek 10: Fixani prostedky na ukotveni nakladétem grepravy
Zdroj: Stranky GRANULA s.r.o0. [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.vazaci-kurty.cz/sortiment/

Provedenidchto navadcich stohovacich a zafidvacich profiti ¢i rohit musi byt rovez
neostré pro ochranu plachtiyskiiné dopravniho progedku i nakladce a vykladce.

Tuhost obal ve stohu o vySce proigpravu (obvykle 3 m) musi byt dostaté pro
provedeni fixace k lozné ploséepravniho prosedku.Cim je obal &23i, tim vice (¥tSi
silou) musi byt fixovan pomoci bezp®stnich popruln Tento témdi bodovy tlak
na hranu obalu fiZe zmgisobit jeho znénou deformaci v Ppadt Spatr navrzeného obalu.

V souvislosti se stohovanim obiagle velice dlezity zpisob ulozeni dil uvnitt a jejich
hmotnost, kterd ize zmsobit vychyleni&Zis& mimo svislou osu obalu.
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V tomto pipact musi byt takovy obal jagnoznaen, nebé jakakoli odchylka od gdu

te¢ZiStt ma dopad na bezgmost i manipulaci a pepraw. Pro stohovani takovychto okal

je omezend@i Upin¢ zakazano.

Pfi hromadné manipulaci, néglad nakladce po dvouityrech ¢i Sesti obalech klade
i nékolikacentimetrovy posureZist kazdého obalu zvySené naroky na kapacitu skladovac

techniky (stabilita stroje, naroky na b&nd, ot&eni a nosnost vidlic).

Tabulka 2: Pehled poZadavkna vlastnosti a konstrukci obal

Pruh obalyl Funkce cbalu Manipulace [Trvanlivost)

Poradavek na obal
Obchodnl a maloobchadnl
Piepravn( a skladovach
Makladowa (ekonomicka)
Informatn(

Dbecné poulitelnosti
Prodejni

Seskupenl oball)
Skupinova manipulace
Jednordz ovy obal

Pevnost, tuhost konstrukee

Odolnost viEi vihkosti

Prachotésnost

Zachovani mnofstvi

Odolnost proti vzniceni

Odolnost vigi otéru

Odolnost vudi tlaku

Odolnost

¢ [ » | »e | | = | = ¢ = |2 |Ochranna
'
'

ENERE N N R

Odolnest vigi ostatnim mechanickym viivim

Stohovatelnost

Stabilita

Manipulovatelnost

BN R N R N A o

e

Odolnost proti sesuvu

Zplsob fixace wrobkd v obalu

| | = | x| x| = === =] === |lednotlivy obal

Zplsob fixace obald pfi transportu

MoZnosti wuiiti mechanizace pii manipulaci

ERES RN RN e

=

MoZnosti wuiti automatizace pfi manipulaci

BN N N R

'
'
=

MoZnosti tvorby manipulaénich jednotek

Moinosti skupinowé manipulace

Hmotnost obalu pro manipulaci

Rozloieni hmotnosti, t&£i5té obalu

Moinosti minimalizace manipulovaného objemu

Skladnest prazdneho obalu

Pomér objemu piného a prazdného obalu

Snadnost a bezpefnost skladani a rozkladani obalu

Moinosti minimalizace zabrané skizdové plochy

B o e o e o o (e I B o e I B I o I I e I o I e £ T P e
o[ e [ | | | | e | [ a2 | ||| x| [ 2| || = | x| x| |0b&iny obal

MoZnosti uskladnéni vregalech

B ol N
'

E3

Ekonomicka whodnost (nakiady baleni jsou soutasti wrobku)

Bl e
=

Ekonomicka whodnost (naklady pofizeni jsou investice do oball) | X - = = X

Vyugitelnost pro reklamu = 4 = = - % =

Atraktivita designu obalu

wyuZitelnost obalu jako nosie informaci

RozliSovaci schopnost obalu

EA N

Snadnost otevirani

Snadnost uzavirani

Ergonomie prace s obalem

Bezpefnost prace s obalem

R o e B
i
.
'
RN
'
ER NN N N R e

WyuZitelnost pro automatizaci baleni

= | x|

Zplsob likvidace a zatéf pro Fivotni prostiedi (jednordzovy obal)

Opakovateina pouiitelnost [ob&iny obal) ‘

Bl N N R

Ekologicka whodnost (energeticka narofnost pii wrob#g) ‘

Materidiova skiadba [nezavadnost obalu pfi poufiti a pro wrobek

R e
N N R
=

ESE N S o o I o I I o o o I I o

R A
= |2 | =

OddEliteinost materidlll pfi recykiaci, znageni materiald ‘

Zdroj: vlastni tvorba
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6.1 Ochranna funkce obalu

Kazdy vyrobek mé& své specifické vlastnosti, ktexésimbyt dodrzeny a v celém vyrobnim
a logistickém toku ochr&ny. Obal proto musi zajistit i tuto funkci.

Z&kladnim poZadavkem je ochrana proti prachu &igwai, vihkosti (dég snih),
mechanickému poskozeni ilotér, ohyb, zkrut, zlom) ale i dalSi velice specifické
vlastnosti u dil, které nafiklad ve fazi polotovaru nedrzi finalni tvar konébw dilu
(viz nagiklad povrchové folie ve tvaru palubni desky), §§iZz deformace zgsobi

nevratné zrieni.

Takovyto dil nelze vlastnjakkoli manipulovat ani uchytit do obalu jako pgwwyrobek,
piesto se musi dodrZet jak jeho parametry techniclsthou (roznery, tvary, hrany),
tak i jeho kvalitativni pozadavkyiétota, dil bez deformace a mechanickych poSkozeni)

Ekonomické évody neumoidlji pouZivat obaly, chranici stoproced#tmici vSem dive
uvedenym rizikm. Jsou zderetelné limity pedevSim fi ochrare pred mechanickymi
vlivy. Z toho dvodu je feba vyZzadovat Setrné zachazenifislpSnymi manipul&nimi
jednotkami pi dopraw, manipulaci a skladovani. Naproti tomu Siroka ridai obalovych
prostedki s vynikajicimi vlastnostmi dovolujeSit dokonalou ochranu/ed klimatickymi

viivy.

Optimalniho/eSeni ochranného baleni bude dosazeno, bude-tiesmaklad na baleni
a moznych ztrat na zbozi vlivem nedokonalého bailerimalni.(Sixta, Maat, 2005)

6.2 Informa éni funkce obalu

Tato diplomova prace pojednavd o obalech zkonsamsh a pouzivanych
v automobilovém pmyslu. Tim se zjednoduSuje také infokma funkce obalu. Obal
obvykle obiha pouze mezi &wa az temi subjekty, jeho inforntmi funkce je omezena
na schopnost jasného, tidgad barevného, odliSeni obalu¢itého druhu od ostatnich
(napiklad modelovarada automobil) a typové rozliSeni obalu (néklad pravostranné

a levostranné provedeni automobilu) v ramci jedoéetovérady.
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NejdetailrgjSi informani funkci plni etiketa obalové jednotky, kter4d negeSkeré
informace o zabalenych dilech, jedno#ma identifikuje dily (vyrobnicisla vyrobk),
jejich stav (technicky, vykresowi kvalitativni status), mnoZzstvi, identifikai ¢i sériova

éisla dili, identifikaci dodavatele, odhatele a dalSi volitelné informace.

Udaje na této etikét umoziuji bezproblémovou identifikaci pro praci ve skladu
dodrzovani Fi-Fo systému, bezchybnépmw zéasilky a nakladky, tak proiigem dik

na strad zakaznika a jeho dalsi interni manipulaci.

V této souvislosti Ize popsatizné typy zn&eni pouzivané v automobilovémapryslu,
jez bohuzel trpi jistymi nedostatky vedoucimi Kité chybovosti a organizaim zmatkim

a s nimi spojenymi naklady.

Nejprve bude popsan nejobvyklejsi a proto také inejwyZzadovany systém zfemi dle
VDA, Galia ¢i Odette pozadavk piicemz se d&ici, ze vSechny uvedené trpi jednim
hlavnim nedostatkem: slepyzaduji gitomnostéisla dodaciho listu vyti8hého na etiket

obalu.

Tato zdanliva mafikost se zjevila slepym kopirovanim JET dokonce JIS zvyklosti
do standardnich logistickych pozadavka dodavatele a tak&egmosem stejn (stejre

Spatr¥) fungujicich ERP systéiru zakaznik.

Just-in-time je pistup stale jestpovazovany za tzv. moderni. V zasadnéfitku se zéal
uplatiovat v Japonsku pod nazvem Kanban a naslguhk v USA a zapadni Evrap
Podstatou je, Ze dva sousediiéinky zasobovacihgetézce sicasov a prostoro¥ idedlre
vyhovuiji. Jinymi slovy, odebiraji¢lanek (odlératel) dostava materiél, vyrobek zbozi
prave v okamziku, kdy jej padbuje. Vzhledem ktomu, Ze v takovérpaae pini
dodavajiciclanek (dodavatel) tyto pozadavky ,peavcas”, neni nutné vytvét zasobu.
Pri spravné aplikaci tohoto systému by @amdochazet k vynuceni tvorby zasob ani
na strar® poptavajici, ani na strahdodavajici. Aplikaci tohoto systéniasto znesnatlije,
nekdy i znemoilje /ada probléni, neba podminkam ugfného fungovani systému bez

zasohcasto podnikova praxe neodpovi@dachal, Vochozka, 2013)
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Pavodni myslenka je té#h idealisticka — zakaznik, automobilka, si naplanyjebu série
100 kus aut, ve 35 technickych, barevny@hinych typovych kombinacich.

Pfenos tohoto poZzadavku na dodavatele a subdodayatplenim kamenem Urazu. EDI
systémy pebiraji informace o nutnosti dodatité mnozstvi dii na ugity datumdi ¢as.

Prvni Wc, na kterou systémy narazi je nutnost objednéaviey \elikosti obalovych
jednotek (nelze, bez zbyimych naklad, objednat 3 kusy, kdyZ je baleni po 20 kusech).

DalSi problém - ani zde, v automobilovém sektoreexistuje a nebude nikdy fungovat

neustale proklamovany princip nulové zmetkovitosti.

Cim vice je vyrobnich operaci a mezikigkim je t3i Sance na chybu. Nikdo neni
neomylny, ani 100% nahrazeni lidské prace strojewyiesi tento problém.

Tretim pozadavkem, kdybychom pomingilzvladli ty prvni d& potize, je neustaly pohyb
vSech dili, ve kterém je v praxi té#h nemozné vysledovat tok a aktuélni stav jednotlivyc
polozek u zakaznika (respektive ob&cse vyplati sledovat pouze velké, drahé
a bezpeénostni polozky). To vede na vSech Urovnich k budovs#zpénostnich zasob,
které pivodré nebyly planovany, ale realita ukazuje, Ze jéeldé a bezpmé

je v minimalni arovni mit.

Poslednim, ne nepodstatnym, zdrojemémnje ot zakaznik — automobilka. Totiz
zkoordinovat nefetrzity tok materidlu pro montaz vozidel praktickycelého ssta
zpisobuije jisté potize obvykledrn nejlepSim.

Vyrobni, kvalitativni, logistické i firodni (boute, zaplavy, zegtieseni) potize Zisobuji
témet kazdodenni zémy v planech a startuji tim cely planovaci procesvaz od poatku

diive, nez vlasthpivodni stdil skorcit.

Casto se vyrabi na skladigpravni jednotky jsou ztany d@asré, a az pi expedici dit
je standardni skladova etiketa nahrazena ,tou sprdy na které je vytigho cislo

dodaciho listu. Nema asi ani cenu #ovat zde zvySené naklady narjzeni ,druhych”
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etiket, ¢i mozné problémy a néklady spojené se &#@n etiket mezi jednotlivymi
obalovymi jednotkami.

Fakt, Ze je tento systém stale pouzivan v praxiokodce automobilkami vyZzadovan
pro no¥ piichazejici projekty stdéi o profesni nefizpisobivosti pracovnik logistiky
na nejvysSich drovnichettzce, odmitajicich fijeti logické zmény a akceptujicich

"nemoderni" postupy zakeniné Iéty u mnoha dodavatel

Rozdil je minimalni: Bd’ etiketou pepravniho boxu oznamime, na ktery dodaci listi pat
konkrétni pepravni box, nebo ope¢, zname fesre, Ze k utitému dodacimu listu

se vztahuje seznam jasidentifikovanych dodanychippravnich bok.

Druhym zpisobem, ktery eliminuje chybovost v celém vyrobnimogistickém toku
pracuje skladovy systém na principu jediné etiké&tgra je prazdnému obaldifazena

s prvnim vloZenym dilem da'gpravni jednotky.

Systém pak kontroluje technickou, typovou a kvalitd shodnost dalSich vkladanychidil
aZz do dokodeni kompletace celého baleni. Verifikace kazdéhoglistémem neumaije

pomichani variant mezi vkladanymi dily.

Na konci procesu baleni, kdyZ je dosazeno pipnavni jednotky, systém automaticky
vytiskne skladovou etiketu na papiigusné barvy a pomocétecky zkontroluje pirazeni

spravné etikety ke spravnému obalu.

Timto zpisobem obal opousti vyrobu se skladovou etiketodadsky systém drzi
rezervaci vyti&iné skladové pozice az do chvile, kdsegravni obal dorazi do skladu.
Nejen to, stejny identifikator je pouZzit i pro Wbobalu ze skladu, ifpravu zakazky
a nakladku na dopravni préstiek. Stejnéa etiketa pagdslouzi i pro pdizeni gijmu
obalovych jednotek u zakaznika.
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7. Metody identifikace dila a obaki

V souwasné dob se, hlavll v souvislosti se snizovanim cen modernich teclgiplstale
castji sklonuji nové metody identifikace, ipnosu a uchovani dat. Objem informaci

pienaSenych spalaé s tokem vyrobk se neustale zvysuje.

7.1 Carovy kéd

Prvni, co by millo byt na poli identifikace zmémo je ¢carovy kéd. Jeho historie saha
az do roku 1949, kdy byl na tuto technologii idékéice udlen prvni patent. Pro svou
jednoduchost a malou nakladnost si #ighu nekolika desetileti vydobyl pozici

identifikatoru, ktery je spolehlivy, vSeobecrozsteny a akceptovany.

Optoelektronicka zazeni nacteni carovych kod bezre pracuji v oblasticerveného sitla

s vinovou délkou okolo 660 nmiigadre v oblasti infra‘ervené, s vinovou délkou okolo
900 nm. Snimani v inftarvené oblasti se pouZiva z bermestnich dvod: tehdy, kdyz
je potebacarovy koéd utajit. Kod se v takovémigmde prrekryva nepthlednou folii, ktera
vSak nebrani tomu, aby intfarveny snima spolehli¥ precetl hodnotu kodu.
(Benadikova, Mada, Weinlich, 1994)

Systemcéarovych kéd se rozdil do vSech oddtvi praimyslu hlav diky jeho vyuZziti

v maloobchod, kde, hlavi u velkychietzci, vyrazré snizil ndklady na zri@ni zboZzi.

7.2 2D a QR kody

Naroky na informéni toky neustéle rostou, a tak jiz v osmdesatytdcke minulého stoleti
vznikaji prvni 2D kbédy s nasobnvysSsi kapacitou v porovnanéarovym kodem
0 stejné ploSe. Tyto 2D kody jsou dnes znamy poata@nim QR a jsou vyuzivany
ve vSech odétvich piimyslu i obchodu. | f&s mnohé vyhody istava, pro svou

jednoduchost, pozicgrovych kéd neotesena.
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VétSina 2D ukazanych na obrazkislo 12 se v &né praxi wbec nepouziva. Jsou
to bud’ ryze americk&i japonské formaty kdd navic nad tyto nezvyklé formaty existuji
dokonce vlastni korporatni formaty kodvyvinuté velkymi spolénostmi vyralgjici

elektronické sotastkyci zbraré a zbraoveé systémy.

Aztec Code Data Matrix

’I- |

TEATRAELT B ATV
- St B "“Ekf

satgt e el bl

PDF417

i e

Obrazek 11: 2D kody — nejpouzivgi symbologie
Zdroj: StrankyCarovy kéd — info [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://www.carovy-kod.info/carovy-kod/2arove-kody_216.html
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7.3 RFID kody

2D ¢i QR kody dokazi ulozit mnohem vice informaci étové kody, obma vSak #co
schazi. To podstatné, aby se vyvoj mohl znovu skbkgohnout kupedu
je bezkontaktnost ip praci s kody a navic moznost obousne komunikaceti cteni
a vkladani dat. Tuto vlastnost, spoi&é s obrovskym ndistem objemu uloZenych dat

piinasi systém RFID.

Tam kde dive st&il jedinecny numericky
identifikator  reprezentovany ¢arovym
formatem Code38i Codel28 a z dneSniho
pohledu velice omezena infortma
kapacita vyhovovala, tam dnes nastupuji

nové standardy RFID s nas@nysSSimi oprazek 12: RFID tag

Zdroj: StrankyCarovy kod — info [vid. 2014-04-28].
Dostupny z: http://iwww.rfidsupplychain.com/stores/
rfidtags/catalog/SMARTRAC_RaceTrack

moZznostmi datovych tak

V zasad muzeme rozliSovat it hlavni zpisoby aplikace RFID tag na obaly.
Nejjednodussi je prosté polepovani etiketami s R&E@y — tzv. smartlabely /Akladem
z Ceské republiky je vysoce’gsné a spolehlivé ozitavani zdravotnického materialuve
spole’nosti NEOMED pomoci tagUHF EPC Class 1 Gen 2 s#eci vzdalenosti az dva

metry ve forrd bilého labelu o velikosti 13 x 73 mm.

DalSi jednoduchou metodou je zasouvani zap@mdh tag do specialnich kapes
¢i chlopni nebo jejich prosté vkladani mezi vrsthalove folie. Takto se nailad
oznauje zmrazené maso Vv Turecku. Tamni sjpolst Bereket Doner dodavéazné druhy
masnych vyrobk do gastronomie. Kazdy vyrobek jehbm baleni ozn@n. RFID tag
odolny wvi¢i extrémm@ nizkym teplotdm, nese podrobnou informaci o praduRokud
by byl do dodavky Zazen vyrobek, ktery neodpovida zakazce i{ndptem vyroby,
hmotnosti¢i druhem masa), nebo pokud byla objednavka nekdniplgystém zobrazi
varovny signal na displejifpojenému ketecce. V gipad® priichodu osoby s vyrobky,
které systém neodetl z evidence, systémedomi bezpenostni oddleni. (Cerny, 2014)
52



Na rozdil od statickychtarovych kod, 2D ¢i QR kodi, kde je informace vytiSha
a v¢itelné forne pritazena k vyrobku, umdhje RFID nejen bezkontaktgteni dat, ale

i jejich dodatény zapis bezifimé viditelnosti transpondéru uloZzeného v etiket

7.4  Budoucnost RFID nejen v automobilovém piimyslu

Pro kazdodenni logistickou praxi to v brzké budastnbude novy standard, kdy budou
informace opravduignaseny on-line,ippohybu obalovych jednotek neboidfamotnych
pies kontrolni bodyi brany, kde budowipy automaticky n&eny bez nutnosti ifmé

viditelnosti.

Ve vyrok¥ bude s kazdym provedenym vyrobnim krokem démninformace o jeho
procesnich parametrech & montazi bude gibézrneé aktualizovan stav finalniho vyrobku
dilu vytv&i (tiskne) identifikator vyrobku, k jehoz jedifre@mu kdédu ma uloZenyabkbzité
procesni parametry, v dohodnutéitelném formatu pro zakaznika.

Pti zpracovani pak zakaznikdta ID dilu pomocitecky ¢arového koddu a vygeneruje dalsi
carovy kéd, ktery v sabuchovava klfova data z fedchoziha:arového kédu a ktery bude

dil provazet vyrobnim tokem ve vlastni vy&b

Diky propojeni uddj jednotlivych¢arovych kéd dochazi k pokkud kostrbatémietzeni
dat a na vSech stranach navic k ukladani gaajoh objeni dat, ktera nemusi byt
uskladéna na tolika mistech. Totdettzeni zmisobuje zn&né potize f zpstném
dohledavani procesnich datit¢ho dilu, kdy je nutno slo&tprohledavat databaze v
jejich nespoijitosti zfisobené pravprechodem formédta obsah ¢arovych kod.

Praikopnikem vyuzivani RFID v automobilnim oboru je BMWde jiz rekolik takovychto
aplikaci uspsre funguje rekolik let, nagiklad g identifikaci vyroby palubnich desek.
Zakladni RFID transpondér ve foérpotisknutelné samolepici etikety je urdinst/ prvnim
kroku vyroby na povrchovou folii palubni desky, BgZdalSi vyrobni krok tohoto dilu

je pak nésledn bezkontaktty zaznamendn do pa&itntohoto transpondéru. Postuptak
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piibyvaji data o pesunu do skladu,iesunu do vyroby, zeslabovani airbagu, operaci
zagneni, frézovani, sM@vani vzduchovych kanali finalni verzi vystrojeni dle i@gni
zakaznika a mezikontrolach i z&&né vystupni kontrole. VSechna tato data jsou
souborem informaci, ktery slouzi k&eni kompletnosti vyrobniho toku a spravného
dokorteni vSech operaciigd montazi do vozidla. RFID transpondéry pracujpasahu
frekvenci 125 kHz, 134 kHz a 13,56 MH, které ptaios¢tové. Vyjimkou jsou zvIastni
frekvence 868 MHz pouzivané v Evekop 915 MHz v Americe.

7.5 Vyhody a nevyhody jednotlivych systéni znafeni

V nésledujici tabulce jsou shrnuty hlavni vyhodyeayhody automatickych identifikator
—¢arovych kod a RFID tag.

Hlavnim vychodiskem pro porovnanichto dvou technologii je spravnéceni oblasti
jejich pouziti. Kazda z metod méa své vyrazné plusyginusy, ale je festo jedinéné
vhodna pro nasazeni ve specifickych oblastechemalifi ¢i obali.

Tabulka 3: Porovnani vyhod a nevyht#&ovych kod a RFID

[Carovy kéd [RFID

Zapis Pouze phi vytisténi kodu Pevny ¢ ménitelny dle tagn

Zména zapsanych dat Neni moina Zapis lze ménit ¢i doplfiovat

Citelnost kédu Pouze ptimym optickym zacilenim V ramci dosahu ¢teciho zatizeni

Kapacita nosice Relativné mala Relativné velka

Ochrana pfed poikozenim Mala mechanicka odolnost Moknost ukrit tag na bezpetném dostupném misté

Vicendsobny piistup k udajiim Pougze jeden kod po druhém Hromadny, napt. skenovaci brana

Niéroénost potizeni Velice levny systém Relativné drahy systém

Vhodnost pro znaceni dili Spife pro masove znafeni Spise pro drazsi virobky

Odolnost proti elektromagnetickému vinéni Bez problémia Miize snizit dosah & znemoznit Steni a zapis

Dodateéné funkce Miize nést tisténé informace Miize nést tisténé informace, slouzit k zabezpeéeni
proti neopravnéné manipulaci, snimani vihkosti
narazi a teploty

Zdroj: Vlastni tvorba

Radiofrekvetini technologie (Radio Frequency Identification, R)je vhodna k pouziti
v nefistém prostedi (prasném, blativém, s chemicky agresivnimiatatk s namrazami)
nebo v podminkach, kde nime byt zajigha pima viditelnost (a kde tudiz nelze pouzit
carovych kéd); jako noste dat slouzi identifikani Stitky (pasivni pro monologovou

komunikaci, nebo aktivni pro dialogovou komunikagielkou paw@rovou kapacitou
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schopné zaznamenat velké mnozstvi dat; typickyrastalh pouZiti jsou doprava
(identifikace dopravnich prosdki a kontejnef), skladové hospodstvi (identifikace

paletovych jednotek), vyroba (zejména automobipmiynysl, kde sfisunem k montaznim
linkam je feba p'enasSet mnoho dat; radiofrekwaT technologie umdiije i zaznamenavat
priristky a Ubytky materialu ve vyrobnich zasobnicitdrélsou opaieny aktivnimi Stitky.

(Pernica,1998)

7.6  Nejednotnost zn&eni a formati

Neexistuje jednotny, jasnyiigtup ke zpsobu zn#&eni dili. | zde plati jasna pravidla
tykajici se naklail na pdizeni versus uzitek, ktery jg¢iposem. Moderni RFID technologie
je v tuto chvili, a je&t zistane po &akou dobu, nedostupna pro vSechny vyrobky nebo
druhy vyrobnich procés ale dlouhodob je to cesta, kterAd ukazuje &mmetodam

identifikace do budoucna.

DrazSi vyrobky spojené s vyrobarazSimi procesy jiZz nyni razi tuto cestu. S mhois
pouzivanych¢ipi bude nadale klesat jejich cena i naklady ndizemi zapisovacich
a Ctecich zéizeni. To postuphpiinese roz&eni na dalSi okruhy vyrolika stane se tak

souwasti kazdodenniho Zivota.
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RECTICEL je spolénost se sidlem v Bruselu, s celkem 110 zavody pénce\wte.
Okolo 9000 zarmstnand@ pracuje pro tuto zmé&u ve 27 tiznych zemich. Spateost
RECTICEL je v celosstovém néfitku lidrem ve zpracovani polyuretaniznymi zpisoby
a technologiemi mezi které pati ty, které ma tato skupina chefry 13 unikatnimi

patenty. Roni prodeje ve vSech odwich dosahuji 1,35 miliardy EUR.

Historie saha jiz do poloviny 18. stoleti, kdyimy predchidce dneSni moderni firmy
vyrébsl zakladni chemii a dokoncetsiny prach. Ta moderni je spjatd s vyrobou
polyuretanovych vyrobkve ¢tyfech hlavnich odstvich spolé€nosti.

- Divize INSULATION, jak jiz z ndzvu vyplyva,

je zamgéfena na vyrobu izotamich materiél,

W

a to jak deskovych, sendavych a stavebnich
tak i specialnich tvarovek na potrubi atd. Tato

divize v Evrog prodava pod mnoha zkeami,
jako nap.: EUROTHANE, EUROWALL, POWERROOF, POWERDECK nebo
POWERLINE.

BEDDING je dalSi divizi, kterd kdysi zapala

vyrobou matraci, ale dnes raustavuje
komplexni nabidku matraci, ré$ta ucelenych
postelovych systétnpro domacnosti i hotely

nalE _ 1+ v celé cenovée Skadle od zakladnich
az po nejluxusEsi modely. Ze znamych zéek sem paf ROKADO, UBICA,
SEMBELLA, SCHLARAFFIA, BEKA, LATTOFLEX, SWISSFLEX ebo SUPERBA

FLEXIBLE FOAMS je divizi, kterd produkuje
blokovou g@nu, kterou poté ve svych centrech
pro fezani konvertuje na velikost dlerami

zakaznikagi pro dalSi vlastni vyrobu.
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Vyroba se dli na technické gy pro baleni, zvukovou izolaci atpnysloveé pitezy, dale
pak specialni gny pro ¢alourény nabytek se standardnindi pfidanymi vlastnostmi
(nap. protialergenni nemoani izka) a filtr&ni piny. Reny se prodavaji pod nazvy jako
EUROFOAM, FOAMforCARE, DEFLAMMO, CELLPUR nebo NAVABR.

Posledni divizi v tomto Wju, ale rozhod&
ne posledni ve skupin je divize
AUTOMOTIVE.

Tuto zmime porkud podrobgiji, protoze

je to oblast, o které hlagrpojednava tato prace

Tato divize sestava ze dvou hlavnichéasimvyroby, a to SEATING - vyroba vyplini
autosedé&ek z PUR pny technologii odlévanigny do uzavenych forem a INTERIORS
— vyroba povrchovych dilpro interiéry vozidel. Ta prvni je v Evrézastoupena celkem
11 zavody pod spateou zng&kou PROSEAT. Jeji dalSifipuzna, i kdyz mensi,
je spolénost GESTIND, ktera vyrabi specialni vyrobky pracmoobily jako sklopné
podrutky mezi gedni i zadni sedadla a taetné kovovych a plastovych soasti

mechanism a hlavové ogrky.

Zcela samostatnou divizi AUTOMOTIVE je divize INTEPRS, ktera vyrdbi povrchy
palubnich desek a dkiea dalSi drobné dily s vysoce kvalitnim povrchemazajemnou

barevnou harmonii v interiéru vozidla.
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Recticel Interiors vyrabi komplexni dily jako pokigccelych palubnich desek a to jak
v jednobarevném tak i vicebarevném provedeni vyrébrev jednom vyrobnim cyklu.

Na nize vyobrazeném zjednoduSeném schématu & prdces ziskavani jednotlivych
sloZzek pro vyrobu polyuretanu z ropy a naslednérelogie, které vyuziva RECTICEL

ve svych zavodech.

Polyurethane foam

Obrazek 13: Blokové schéma rozsahu vyroby gpotdi RECTICEL
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Al
pro vyrobu, tak i u z@sohi jejich aplikace. Alifaticky polyuretan chrémy celosétoveé
vlastni ochrannou znamkou COLOFAST je aplikovad’ llasicky, do uzakenych forem
bez vlozeného plastového n@si(RIM - reaction injection moulding) nebo s vloian
insertu do formy fed zapoetim cyklu (ROM - reaction overmouldinggj aplikovan

na otewené formy pomoci vliastnimi silami vyvinuté techrgpgioSPRAY.
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Nové, podstath inovované dvouvrstvé materidly modggi konstrukce jsou zaloZeny
na gedni vzhledové, stalobarevné (alifatické) a zadren@ (aromatické) vrstv Podle
typu sloZeni dchto vrstev se #ni nejen naklady na material a tim i vysledna ceiha
ale hlave i mechanické vlastnosti a celkova hmotnosti.difyto nové povrchy jsou
prodavany pod nazvy COLOSENSE a COLOSENSE LITE.

Ale neni to jen povrch di] tedy to, na co si fizete ve vozidle sahnout, ale hlgumosné
funkeni dily, které jsou dnes domeénou filgtvanych plast. V plastech se pouzivaji
nadouvadla, kter4d u3étaz 8% hmotnosti ip zachovani mechanickych vlastnosti,
a i zde ekvivalent z polyuretanu vyedly spol€nosti RECTICEL — technicky nosny dil
vyrobeny ze specialni tvrd&my, vyztuzeny specialnimi skelnymi textiliemi podzwvem

COMPOLITE.

Tento material plnohodnatnnahrazuje vsikované plastové dily, které jsou pouzivany
nagiklad jako vypl& dvenich dili, zadni platati zada opr prednich sedadel. Hlavni
piinos tohoto materidlu je nizk& hustotéi pachovani vysoké mechanické pevnosti
a odolnosti dil. ZajimavymieSenim je progmliva tloug’ka dili nagiklad pro vyztuzeni
hran. Tento material umdidje @i své vyrolg zakomponovani nosnych, pozicovacich

¢i montaznich boildle poteb.

Jeho povrch rize byt laminovan (kasSirovan) textilegn jinymi interiérovymi materialy,
muze byt pomoci podméni spojen s viditelnymi dily (technologie backfoauici, pokud
je pouzivan v exteriéru, e byt stédlobarevny polyuretanovy povrch nanesefikem

do uzavené formy — technologii ROM (reaction overmoulding)
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8. Baleni pro citlivé dily - povrchy interiera vozidel

Na povrchové materialy pouzivané v interiérech asdbautomobil jsou kladenyim dal
vySSi naroky. & uz se jedna o vzhled, povrch¢rmost vtiSené povrchové struktury,
piijemnost na dotyk, ale i hlukévzolatni vlastnosti, nikkost, barevné laghi s ostatnimi

¢astmi interiéru, @éruvzdornost &istitelnost a dalsi.

V sowasnosti existuje fips velkou rozmanitost jenckolik materiafi, které jsou schopné
témto pozadavikm vyhowt. Prakticky vSechny automobilky na celémétgvsi z tohoto
omezeného seznamu musi vybrat. Aby byla nabidkatdphvyprofilovalo se #kolik
piednich dodavatélv tomto oboru, z nichZz kazdy se jiz po |éta spexige jen na utity

druh plastu a pouzitou technologii.

Jednim z materié) které jsou v satasnosti pouzivany k vyrébpovrchi v interiéru
automobil je stalobarevny polyuretan. Spatest RECTICEL tento material vyvinula
a poprvé uvedla na trh. Jak material samotny, taletoda jeho aplikace na formy jsou

prednétem jejiho celositového patentu.

Tento material je dvouslozkovy reaktoplast, kteeyvjyralkn prenym smisenim dvou
slozek, polyolu a izokyanatufipemz polyolova slozka je obohacena o pigmenty, které

ovliviuji barvu vysledného dilu. Material samotny uifige2 nizné metody aplikace.

Zakladni metodou je Spray, kde jsoti pyrobnim procesu abPUR slozky smiseny
ve snméSovaci hlag, a po péichodu statickym mixerem je material v kapalném stav
protlaten tryskou, ktera Zfsobi jeho rozpraseni do sprejového kuzelu, ktegypostups,

pomoci plynulych pohyibrobotu, pokryvan cely povrch formy poda@gako @i lakovani.

Rozdil oproti lakovani je v materidlu a také v tode vtomto pipact je postupi

nanaSena tak silna vrstva, kterou Ize po vyzramiiste a bez poskozeni z formy vyjmout.

Jinou metodou je moznost ¥i&nout stejny material do uzgané formy. Tato metoda
umoziuje vyralkEt dily s gidanymi technickymi funkcemi jako jeégreni ¢i vymezovani,
¢i vyraket dily svloZzenim plastového neési ktery se pouziva pro demi s dalSim
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navazujicim dilem interiérdi ptfimou montaz do automobilu. V obodigadech se ab

strany diti stavaji funknimi — esteticky i technicky.

Zmirény material reaguje a dozrava z#ispeni trech fiznych zdroj tepla — prvnim
je vstupni teplota jednotlivych PUR komponent, gmhje teplota povrchu formy,
se kterou fijde PUR do styku arétim je teplo vyvolané spaieou reakci obou slozek.
Teplota acas zmisobi dozrani polyuretanu do stavu, ve kterém hovizemout z formy

a povazovat za hotovy vyrobek.

Povrchova vrstva, zvana ,SPRAY Skin“ dle majitebtgntu této technologie je vyrobena
jako jednobarevnyi vice barevny dil a poté zabalenaf@gavena v maximalni mozné
hustot k zakaznikovi, finalistovi dil pro automobilky. V nasledném procesu, zvaném
backfoaming je dil vloZzen pohledovou stranoutddd formy, ktera ma tvar vysledného
dilu pro automobil, najiklad palubni desky. V této formnje dil upnut pomoci vakua
v ploSe a po obvodu do kavity formy. Nosny techgiickl (vétSinou plastovy vylisek)
je umisén na stra# jadra formy. SréSovaci hlava umisha na robotu provede nalitémy

do upnutého povrchu dilu v ka¥itormy, a jakmile zéne gna nafstat, lis se hydraulicky

¢i elektricky uzave a @na vyplni prostor mezi povrchem a n@sn ¢imz vznikne sendyi

o definovanych rozgrech danych geometrii formy.

8.1 Vyvojové generace materidlu PUR

| kdyZ se v pipadt polyuretanu jedna o velice moderni material, kieryna trhu pouze
poslednich 20 let, proSel od svého vynélezu a paténochrany &kolika vyvojovymi

generacemi.

Prvotni PUR systém, ktery byl @iprobarveny v celé tloti§e materialu, se prodaval pod
nazvem COLOFast. Jeho hlavni nevyhodou, Kraysoké ceny surovin pro vyrobu byl
fakt, Ze vlivem obsahu pigment tomto probarveném materialu byly dily po vycmiatd
velice tuhé a jakakoli deformace tgwbena manipulaci, balenif piepravou dik

zpasobila jejich vyzmetkovani.
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To bylo a u gkterych zakaznik stale divodem reklamaci a nespokojenosti s celkovymi
néklady na zpracovani dilovlivnénych pra¥ zmetkovitosti a tim zZisobenymi prostoji
vyroby.

Vyvojové centrum spolmosti Recticel v belgickém &t Wetteren naSloreSeni

v rozctleni celkové tlouky dili na d¥ vrstvy, a to pedni, pohledovou, ktera je do formy
aplikovana prvni, a ktera obsahuje stalobarevnéeigy a druhou vrstvou, ktera hraje roli
nosné vrstvy bez pigmentTim je druha vrstva flexibilni a cely dil se tistava lépe
zpracovatelnym a vice odolnymiidy deformacim. Tato generace dvouvrstvého materialu

je prodavana pod obchodnim jménem COLO Sense.

Vyvoj v poslednich letech vede ke snizovani hmdinaszidel. Tento trend je motivovan
snahou vyrobi piinést na trh vozidla s nizSi spebou paliva a nizSimi emisemi @O
V poradi nejno¥jSi generace materidlu je &@pdvouvrstva, ficemz gFedni vrstva

se nemini a zadni mé sniZzenou hustotu.

Vtomto p@ipad je neprobarvena, aromaticka vrstva PUR je én&pa pomoci
kontrolovarg piidaného dusiku do sfsi polyuretanu. Pokud vezmeme v potaz velikost
plochy kompletni palubni deskyetné schranky spolujezdce a plochied kolenyiidice

a pipocteme-li navic plochy vnihich vyplni dvéi, je 15 az 20% snizeni hmotnosthto
vSech dili na celkové hmotnosti vozidla vyznamné. Tento nitge jiz dnes dodavan

sériov pod obchodnim nazvem COLO Sense Lite.

S kazdym novym modelem vozidla uvedenym na fihg3i automobilky nejn@ysi trendy
v pouzitych materialech. Najit v stasnosti material, ktery umozni realizovat takovy

Ubytkovy skok v hmotnosti dila gritom zistat ceno¥ dostupny je velice vzacné.

Kazdy vyraliny produkt ma své vyhody, ale takéskteré nevyhody. To plati
i pro polyuretanové povrchy interiérovych wilStejré tak to plati i pro konkuremi
vyrobky, které jsou na trhu dostupné. Logické jeopo porovnat jaky je pré&vpomer

vyhod a nevyhod pro koncoveho zakaznika (v tonijogE automobilku).
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Jednou z podstatnych nevyhod polyuretanovych dénedavna byly trvalé deformace
povrchovych dil, které byly nevratné ifpopétovném probati dili. Tyto deformace byly

z velké casti zpisobeny tvarovou slozitosti djl kterou naopak technologie vyroby
Z polyuretanu umaitje. Stoji zde proti s@bdva velmi vyrazné faktory — jeden zcela
pozitivni (designova svoboda pro navida a druhy zcela negativni (deformace
zpasobujici zvySenou zmetkovitost a tim i kapacitfihancni ztraty ve vyrob.

Obvykly projekt (vyrobni model) jednoho automobtlwva od Sesti do osmi let vyroby.
Za tuto dobu mohou diky nevhodnému baleni dosahatcatly i mnoho set tisic euro.

Na néasledujicim trojitém schématu je ukazan viilagkni dit volné do sebe $ baleni.

Do uriteho momentu Ize timto apobem dily zabalit, zlom nastava ve chvili, kdyigba
horni dil vlozit do spodniho tak, aby nedoSlo kefadnovani jeho powmné slozitych

tvan.

Na zobrazeni nésledujicim pod timto

schématem
je pak fotografie zobrazujici efekt

podstatného zlepSeni deformaci na

dilech Daimler-Benz W212 — Mercedes / \ \

E Class.

Na fotografii jsou vidt jednotlivé
pénové dily, jejichz poloha vychazi
z kresleného schématu.

Jiz z obrazku je patrné, Ze tato metoObrazek 14: Schéma ukladani flexibilnichiaib
balent . lové . vrstev
alen 1€ v pimyslove praxi Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

nepouzitelnd - mnoho volnych dil
ukladdanych nejednozdiaym snérem na
negesre definovana mista na dilech.
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Obrazek 15: Ukazka gétku vyvoje baleni - podmeé bloky proti deformacim dil
Zdroj: Interni materialy spoé@osti RECTICEL

Jsou to vSak autentickékhzy o opravdovych gatcich vyvoje stabilni a bezf@ nosné
prolozky pro vysoce citlivé povrchy palubnich deséss, ktery uplynul odéthto prvnich
fotografii dodnes Ize #fit na roky. Od &chto prvop@atku jsem byl feswdcen o tom,
Ze pokud bude nalezentgwb jak dily zabalit bezpe¢ a @i rozumnych nékladech, bude
tim podstats eliminovana konkurefmi nevyhoda polyuretanu ¥ich naSich zakaznik

(automobilek).

VSech €chto vyznamnych Uspor lze dosahnout diky hestmleni a diky detailnimu
podloZeni tvat a hran dii, coz vyznam& omezi deformace. Vysledného efektu lze docilit

jen diky preciznimu napolohovaniwitac¢i soke navzajem.

8.2  Typy balenych dili

Pred tim, neZz se dostaneme k jednotlivym Kiokvedoucim k navrhuéthto vnitnich
prolozek pro baleni dil je nutno nastinit zakladni informaceilekité pro prvotni
rozhodovani o celkové koncepci baleni. Tim prvairdujicim snérem je zakladni tvar

dilu. Jako zajimavost jsem vybrai typické piklady palubnich desek, jejichz tvar

64



je urujici a na obrazcich je nejprve ukazal v pagdtberou zndme z interiéru automabil
a na spodnim vyobrazeni tak, jak se s nimi setkévdoprvé, v CAD datech, zhruba dva
roky pred spu&tnim sériové vyroby.

8.2.1 Horni palubni deska

polovicni horni modul palubni desky o#ldny vodorovnou linii od spodnich dod&te
montovanychéasti. Na obrazku je uveden typick§edstavitel téro konstrukce, VW Passat.

Obrézek 16: VW PASSAT - realny pohled na palubsiude
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

Obrazek 17: VW PASSAT - stejna palubni deska v CAD
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL
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Horni ¢ast je ngkka, podgneéna a je zcela v harmonii s horni hranouidieh dili, které
jsou vyrobené ze stejného materialu a stejnou téobi.

8.2.2 Palubni deskavetvaru T

U téchto palubnich desek je horni palubni desky temSb vyraz# vystupujici profil
navazujici na stdovou konzoli vozidla. Povrch palubni desky je gaez geruSeni
podEnén a navazuje na tvrdé plastyestového tunelu pod Urovni koléidice, v oblasti
prediedici pakou. SKODA Octavia je typickyrigpistavitelem takto tvarovaného dilu.

Obréazek 18: SKODA OCTAVIA - redlny pohled na paluat@sku
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Obrazek 19: SKODA OCTAVIA - stejna palubni desRAD
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL
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Tvar této palubni desky séhem vyroby druhé &éti generace vézSkoda Octavia ukazal

jako velice elegantni a n&asovy.

Stejré jako u VW Passat, i zde na palubni desku navaygadiggnéné horni hrany dué Toto

vozidlo bylo ve svértdé etalonem v Urovni designu a kvality zpracovangiiigru.

8.2.3Komplexni palubni deska — plny modul

PIny modul palubni desky je nazev pro dil, kterysatiije odc¢elniho okna vozidla
az po spodni fgpazku mezi prostorem pro posadku a motorovym @mast Takto
komplexni dil je velice natmy nejen na vyrobu a manipulaci s nim, ale i na jealeni

a prepravu.

Obrazek 20: VOLVO S80 - pohled na realnou paluleskd
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

Obrazek 21: VOLVO S80 - stejna palubni deska v CAD
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL
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Je logické, Ze plny modul palubni deskydprysré zabere vice prostoru, nez pokavi
modul. Tomuto faktu je nutnotfigpusobit jak prvotni odhady a kalkulace ngeravu

a baleni dil, ale také na vysSi investice dodho obalovych jednotek.

Jako piklad byl vybran plny modul palubni desky VOLVO YBX} VOLVO S80.
Zajimavosti vyobrazeneho dilu je také fakt, Zedertno-bézovy dil neni sestavovan jako
v piipact Skoda Octavia, ale je vyroben a &am zjednoho kusu dvoubarevného

povrchu.

8.3 Pudorysné rozloZeni  di&

v pirepravnich obalech

Piadorysné rozlozeni dil (dilu) na ploSe
podlahy zamysleného fgpravniho boxu
rozhoduje o v§Sich rozmérech finalniho

obalu.

Ty musi vzdy pedevsim respektovat rozny

|02ny0h pIOCh mpravnllCh progedkol pro Zifka profilu dilu pro uréeni vhodné velikosti pfepravniho haleni

optimalni  vyuZziti  prostoru a  sniZergprazek 22: Vysileni pojmu "Ska profilu

logistickych naklad. dflu™ ) g
Zdroj: Interni materialy spoémost
RECTICEL

Sirka profilu dilu je mfena pi nastaveni dilu

osou odformavaciho sfru kolmo k zaklada.

RozliSujemectyti zakladni rozmezi Bk, které nam pohohou indikovat spravnou hloubku
piepravniho boxu. Jsou to rozng do 390 mm, dale od 400 mm do 550 mm, od 550 mm
do 770 mm a nad 770 mm.
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8.4 Planovani rozméra budouciho baleni vzhledem k velikosti lozné

plochy

Dva ze ti celkovych rozmira jsou fixni - jsou to celkova nakladkova hloubkaeri
je u nakladnich vozidel maxim&mn,45 m a celkova lozna vyska, kterd je 3m. Tyto

rozmeéry urcuji vn€jSi hranice pro naloZeni sestawgpravnich jednotek na vozidlo.

Tretim,feknéme volnym, rozrrem je Ste prepravnich obalovych jednotek ve &mjizdy
vozidla. Stka prepravnich obal musi sama®jme respektovat uloZzené dily. Obestay
prostor smirem do Siky je vSak nutno minimalizovat. Kazdy centimeteSbbalu roz$uje

takzvany vyuzityrez grepravniho prosedku, o kterém se budeme zowvat dale.

Vzhledem k &ce gepravnich obdl Ize rekteré typy pepravnich vozidel optimalizovat

rozmerové a pi pravidelné peprag tak dosahnout vyznamnych udspor. Typickou
rozmerovou Upravou nafani je znéna délky pedni a zadnéasti u nakladnich vozidel

typu ,Jumbo”, kde Ize ®mit pomér délek motorové a viené ¢asti soupravy rmit

ze zakladnich 7,75 + 7,75m na jiné nestejné délkyoadva metry. Kazdy vyrobce

je schopen tuto Upravu proveést v zavislosti na kaksi Sasi vozidla i ramuifvésu.

8.4.1 Vyuziti padorysu lozné plochy nakladniho vozidla

Poté, co jsme optimainvyuzili padorysny prostor jednotlivéhorgpravniho obalu, jsme

schopni si udlat zakladni pedstavu o kapacitprepravniho progedku.

Na nasledujicim ighledu je jash vidét poloha jednoho loZznéhdezu a ulozZeni

jednotlivych stol v naloZenych fepravnich obalech.
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Tabulka 4: Rozhodovani o konstrukci baleni na zi&ktazner: dilu

Vliv rozdodnuti o konstrukci baleni na vyuziti lozného profilu dopravniho prostiedku

Velké dily

site profilu v pozici baleni
770 mm a vice

Na sifi loiné plochy vozidla
jsou nalozeny 3 Sirokeé stohy
dihi na samostatnych nosicich

Velice objemneé boxy

Nutnost fedeni piistupu k
prostiednimu sloupci

Konstrukéné narocné (tuhost,

zkrut versus hmotnost)

Stabilni pti stohovani a

iife profilu v pozici baleni

Na &ifi loimé plochy vozidla

manipulaci

Stredné velke dily Boxy o hloubce 800 mm

iife profilu v pozici baleni Na &ifi loimé plochy vozidla Optimalni pro dosah

550 - 770 mm jsou nalozeny 3 Sirokeé stohy  |pracovniki pii balent

dili na samostatnych nosicich
B Moinost vibéru z vice

technickych fedent vika a kryti
Omezena stohovatelnost

Menéi dily Polovitni objem boxu viiéi

varianté A

iife profilu v pozici baleni

do 390 mm

Na &ifi lofné plochy vozidla
jsou nalozeny 6 uzkych stohi

dili na samostatnych nosic¢ich

400 - 550 mm jsou nalozeny 4 béiné siroké  |Jednostanné ¢i oboustranné
stohy dihi na samostatnych piistupné pro baleni
C nosicich
Konstrukéné méné naroéné
uu uu Stabilni pfi stohovani a
manipulaci
Malé dily Boxy o hloubce 800 mm

Musi bit feden oboustranny

piistup pro baleni dili

Konstruk¢né narotné detaily

(méné mista pro konstrukei)
Omezena stohovatelnost

Exirémni hustota baleni

Zdroj: Vlastni tvorba

Pro ugeni celkoveé kapacity baleni jieba doplnit péet dili ve stohu, pro @eni kapacity
piepravy je teba znat jestdva parametry — &u baleni (loZnéhdezu) a rozrxry lozné
plochy gepravniho progedku.
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8.5  MozZnosti baleni dili a technologie vyroby obalovych progtedka

Na za&éatku kazdého projektu je faze, ve které&@ba vyrobit relativé velké mnozstvi dil
pro owfeni vyrobnich technologii jednotlivych dodavéateh pro owrovaci série,

materialové testy a stavbu prvnich prototypovychidel.

VSechny tyto dily je feba dodat a zpracovat vramci dodavatelskée@zce
az do automobilky. Veéchto prvotnich fazich projektu neexistuje pro difdné baleni,

ani dostatek zkusenosti s tvary novycli.dil

Prvotni moznost baleni je vZzdy na idsbvané plastové nos, které jsou weny pro
standardni zagovaci proces. Nevyhodou a nebedpe pro balené dily jsou technické

tvary, vystupky, montazni prvky, Zebirkaiddélka pro vedeni tokugny.

Tyto technické prvky jsou velice ostré a mohousgbit otlaky na dilech, které mohou byt
viditelné na povrchu, a navic je jejich oprava nén# VSechny tyto prvky lze odstranit
(orezat) z povrchu nasi, ale je to velice pracné, navic ve vysledku jedadus original.

Klasickou nevyhodou, Zsobenou obvyklym stavem n#tu projekt, je, Ze tyto nose
maji stejné zpozohi na pdatku projektu jako dily, které by seély na €chto nostich
piepravovat. Zpozshi pri nakehu projektu je pravtim faktorem, ktery motivuje vSechny

k dalSi moznosti konstrukce sériovéh@iredsériového baleni.

8.5.1 Termoforming

Pomerné dostupnou metodou vyroby tvarovanych plastovyaicige termoforming.

Tato metoda vyroby pouzivaqueltatou desku o vhodné tlaice i roznérech k vyrok

dilt pomoci &ésného obepinani formygrektatym plastem pomoci vakua.

Cely princip je krok po kroku popsan na nasledmischématu (obrazek 25). Pro vyrobu
nosca pro baleni dil se nejastji pouziva polypropylén (PP), akrylonitril butadistyren
(ABS), ¢i vysokohustotni polyetylen (HDPE).
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Deska pluje uchycenaftigatnym ramem na hladén vzduchu v petlakové komee,
ve které je umigha nefastji pozitivni tvarova forma z poréznikd navrtaného materialu

pro lepSi piitok vzduchu @i aplikaci vakua.

Jakmile dojde k dostateému proléti, a

tim i ke zmknuti desky, je tato |
nafouknuta zvySenim tlaku spodniho i
vzduchu v komte, ¢imz deska vytvid

vysokou bublinu, do které je vyzvednuta
forma a po jejim ustaveni je aktivovano

vakuum, které dotdhne veSkeré detaily na

Obrazek 23: Termoformovaci lis GEISS

Zdroj: GEISS AG [vid. 2014-04-28].

Dostupny z: http://www.geiss-
ttt.com/www_geiss/profile_portfolio_thermoformi
ngmachines_e_328 160 _0_f.htm

plastovém vylisku.

Na nasledujicicim schématu je po jednotlivych lkabcivysvtlena technologie

termoformingu.
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1.
Jl

Upinaci ram na desku,
Ram tlakové komory stroje

. . Zdvihaci shil formy
r 1 Upnuta plastova deska,
# Forma na zvihacim stole,
Zdvihaci shil formy,
3
. f
mhamme Infratervena topidla
r - piisunuta vpied na posuvném

ramu nad upmutou desku

Plastova deska mékne

Prietlak vzduchu vzduje
desku vzhiiru a vytvofi
a L prostor pro vysunut formy,
Plastova deska se rozprostie
' ptes formu

. A . Ptes vrtanou & porézni

_’ formu viahne valkamm plastovou
desku do viech

Uvolnént viliskal pomoct
L] ‘ = stlateného vzduchn proudictho
._ F opacnym smérem skxz formu

+ pod vilisek

Hotovy  wylisek  piipraveny
k ofezu kontur

Obrézek 24: Termoforming - schématické vileni procesu
Zdroj: Vlastni tvorba
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Mezi hlavni vyhody této

technologie p&t velice
rychla a relativd levna
vyroba forem, navic
s moznosti  jednoduchéh
provadni dodaténych
aprav formy dle pdtb.

Obrazek 25: Termoformingovy vylisek - @gsalubni desky
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

Mezi nevyhody pat hlavné omezena Zivotnost forem z leysich materidl, nemoZznost

vyroby slozigjSich tvafi, nutnost dodrzeni odformovacich #@ihha svislych plochach

a nemoznost vyroby podkins

Nekteré tvarové detaily nelze vyrobit a jiné je nutnatolik zjednodusit, Ze u tvarév

komplikovanych dil nelze tento proces pouzit.

Pri konstrukci takovychto dil je treba vzit jiZz od peatku v potaz finalni material
skarepiny vylisku a jeji tlougku. Material ovliviuje smr&ni dild pi chladnuti a dobu

piredeltivani zakladni plastové desky.

Tlou¥ka plastové desky pak dwje nutnou velikost povrchového offsetu formy b
materialu z povrchu). Pokud jgeba ngnit tlou¥’ky materialu, Ize dily lisovat v negativni
formg, kdy je stejnou technologii vtahovan material dwity formy s pouzitim horniho

mechanického dotlaku.

VSechny tvary vychazi ze zakladni plochy, protamdwvé do hloubky nebo vySky
zpisobuje zteteni tlou$ky plastu natolik, Zze je u velkych vylisknutno vytvdet

vyztuzovaci prolisy k udrzeni tuhosti a tvarovdast.

Pri vétSim giblizeni horni prolozky k povrchu spodniho, do bal@z ulozeného dilu
dochazi vlivem tvarovych négsnosti a gihybu i zatizeni ke kontaktu, ktery ke
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zpasobit deformace. Z tohotoddodu jsoucasto v takto konstruovanych néish dili
otvory, které sice napomohou proti deformacim nale jejich vlivem ot ztraci tuhost.

Najit funkéni kompromis mezi hustotou baleni (kapacitou ohatuoZstvim deformaci
a tuhosti nogke neni wibec jednoduché.

8.5.2 0Od termoformingu k EPP noski

Deformace dil, které vyznam& zvySovaly naklady na stramlodavatele a nespokojenost
na strad koncového zékaznika Zidodi ztrat kapacity a reklamaci byly hlavninivddem
uvolreéni paiateini investice do vyvoje baleni.

Logicky jsme vysli z klasického termoformingu a idg/ jsme se snazili fibliZit cili
— jeden dil na jeden ndsbaleni umisiny presré nad povrch spodniho dilu tak, aby
nedoslo k dotyku na dezénovanych (pgizd automobilu viditelnych) ploch.

Na nasledujicich obrazcich je ¥ideden z prvnich pokisprovedenych jiz v roce 1998
na projektu VOLVO Y28x.

Obrézek 26: Ukazka fixace dibechem gredsériovych aiovacich test
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Z obrazki je patrno, Ze k zabaleni dildo stohu, ve kterém jsou un#isy v p‘esném

rozestupu daném velikosti &@pna jednotlivych nosich je pouZzito termoformingovych
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skaepin. TotoreSeni ukazuje pouzitelnost tohoto technickégteni pro baleni, kde spini

naroky na snizeni gtu deformaci.

Zdélo by se, Ze je to to pravé, ale tdg&seni neni aplikovatelné awbdu absoluté
nesphujicich pozadavk pro pgeepravu. Cely stoh dilbyl pii testovani natolik nestabilni,
Ze jej nebylo mozno ani zabalit jednim pracovnikémn.dalSi manipulaci, nakladce

a dopra¥ ani nemlu¥.

8.5.3 Nosné EPP prolozky s integrovanym nosnym ramem

Funikcnost baleni byla tedy ¢¥ena. DalSi vyvojové prace se ubiralyésem k nalezeni
zpisobu, jak jednoduSe a bezchybmanipulovat s nosnymi prolozkami, tak i s dily,
a jak zajistit stabilni stoh dilv prepravnim obalu po celou dobu manipulace a transport

Prvnim krokem bylo navrZzeni materidlu ni@si kterym je expandovany polypropylén
(EPP), jehoZ hustota po expanzi v uzaé kavi¢ je zvySena na urowielOOg / |. Tato
hodnota zartuje dostat&nou tuhost nosného tvaru, avSak fakto dosazené tvrdosti

by dochazelo ve slabSich mistech konstrukce k pradkPP nose.

Cely nost je nutno
pro zajiSéni  dlouhodobé
manipulace S no&em

i s dily na gm uloZzenymi.

Zarovei je nutno zajistit stabilni pozici s
celého Stosu nasi s nalozenymi dily uvnit |
baleni a moznost vkladani a vykladaniad g

zbaleni bezpmym a jednoduchym

Obrazek 27Makrofotografie struktury EPP dilu
viditelnymi propaovacimi tryskami na povrchu
se tyka jak dil samotnych, tak i pracovnik Zdroi: Interni materialv spot@osti

zpasobem. Bezpmost @i manipulaci s dily

obsluhy.
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Pro zpevani konstrukce a zafixovani ulozeného stohu diogiovrchi palubnich desek
jsou noste vyztuzeny dr&nhym ramem, ktery vyznandrprispiva k tuhosti a prodlouzeni
Zivotnosti nosie. Z tvaru nosného dilu €nem ven vystupuji tyasti draéného ramu,
které slouzi pravk fixaci celého sloupce ndsi, piipadré nosta s dily.

Zpasob fixace celého stohu ndsis dily musi byt jednoduchy pro obsluhu, \jici
chybu pro Usggné nasazeni do vyroby a neSkodny pro dily z KHadisoznych deformaci.
Na nésledujicich hornich dvou obrazcich je ukazg@isab fixace jednoduchého
a dvojitého stohu no&i uvnitt rdmu gepravniho obalu, na spodnich je schematicky
ukazano zapozicovani prolozek ¥epravnim obalu a CAD e@iovaci studie kapacity

boxu.

Obrézek 28: Ukazky fixace nosnych prolozekd&imu obalu
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Obréazek 29: Pohled na vlozené stohy prolozek dgiam p‘epravnich obal
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL
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9. Konstrukce nosné prolozky

Pri konstrukci baleni pro dily pro automobilovyipnysl| je teba si nejprve wdomit, jaké
vstupni informace jsou v délpocatku konstrukce k dispozici. Obvykle jsou to CADala
dostupna pro konstrukci forem, ktera pini velicdbi@onazornou funkci pro prvni odhady
posunu ve siru odformovaciho Uhlu, poméahagsit konflikty v dotycichéi prolinanich

ploch, ploSnou konstrukci viiitiho tvaru a naslednou konstrukci solidnich blokabvgiat.

Na zaklad téchto CAD dat je nutno stanovit mista, ktera jsoa pudouciho uZzivatele
vozidla neviditelna (budou pogj odstrartna), jako nafiklad tvary vydech ventilace,

prohlubré navigace, defroster&i reproduktofi. Na €chto mistech se budou prolozkii p
stohovani dotykat, ostatni plochy naopak musi bigklpnuty bez dotyku horniho

dezénovaného povrchu palubni desky se spodnimpawroad ni uloZzeného nési

Dle rozmiséni tchto prohlubni na povrchu dillze odhadnout stabilitu stohu uunit

piepravniho obalu a tvarovou sloZitost prolozek.

Na nasledujicich obrazcich je ukazano prvotni fgeni prolozek a dil povrch
od povrchu. Toto zobrazeni slouzi k odhadu rozgadwritelnosti balicich proloZekiip

raznych tlougkach dit.

Obrazek 30: Kontrola vzdalenosti od povrchuigliti standardnim uloZeni n@%i
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL
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Dalsi dva obrazky ukazuiji, jak je v niidtez kontaktu nakonstruovanasama plocha dvou

prolozek gervere).

Obrézek 31: Ukazka dopini nosného bloku pro lepSi stohovaniidil pivodre nepodpéeném
uloZeni dilu
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Tato plocha pak pomah&gmaSet hmotnost celého stohuiddllus hmotnost jednotlivych
prolozek.Cim je velikost ploch #3i, tim dochazi k lepSimu rozloZertispbicich sil.

DalSim krokem je vytvieni funkniho prototypu z expandovaného polystyrenu (EPS).
Na tomto dilu jsou atteny funkce baleni a ochranyrgo deformacemi zaroie
se stabilitou a manipulaci s prolozkami. Toto jezmé pouze b prototypové prolozce

z EPS, ktera je svymi hmotnostnimi parametry poddbralnimu EPP.

Pri testovani EPS prolozek byldiwyvaoji zjisténo, Ze volny sedovy blok, ktery vypluje
pristrojovou zo6nu kaple palubni desky,igpbuje ve volném stavu nestabilitu celého
stohu.

Volnost bloku byla eliminovana vioZzenim dfdého ramu do prototypové prolozky. Tato
akce vedla ke zlepSeni stability stohu preppavu, avSak Zgobil deformace povréh

palubnich desek v oblasti sloupkaeni, viz obrazek 32.
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h N
Obrazek 32: Testovaci nedglilu z EPS s dréhou vyztuhou. V praw@sti je viditelny otlak

vyztuhy na dilu.
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

Vysledkem tohoto otestovani konceptu z EPS je @@rdonstrukce spidvajici
v odstragni nalezenych vad a provedeni takovych konstidh zngén, které vyesi
konflikty dila s nosnou prolozkou.

Tato no¥ piepracovana data jsou pouzita pro frézovani modelowili s finalnimi
rozmeéry a provedenim povrchu. Testovaci dil pro tytoudy je pro tento del vyroben
frézovanim z bloku Ureolu (PUR modelovy blok), dterého je vloZen tentokrat jiz

kompletni ocelovy nosny ram pro kompletngéimni funkinosti.

Odhadnutelny kompromis meziéntito riziky a dostaténou hustotou baleni
je vychodiskem pro prvotni konstrukci baleni.

9.1 Ovéreni konflikta a kolizi v datech

CAD data, ktera jsou primatnurcena pro vyrobu sériovych forem jsou v nominalnim
tvaru, to znamena obsahujici povrchyudikteré @ekavd automobilka pro montéz

do vozidla a slicovani s ostatnimi dily interiéru.

Na tato data je nutno aplikovat céBtezec vyp@ta smrseéni materialu formy a materiélu
dilu. K tomu je teba naplanovatipsré vyrobni teplotu formy. | toto smi&ii je nutno vzit
v potaz. Vysledkem je faktor zmenSeni studené fo@%°C) oproti datm tak, aby
plastovy dil vyrobeny z ¢até formy (cca 65°C) byl po viastnim (odliSném) enigiovém
smrseni v toleranci rozrra CAD dat automobilky.
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DalSim uskalim je fakt, Ze CAD datatkali dokonale podrobna, jsou naprosto rigidni,
a tudiz na nich nelze jakkoli simulovat vliv grage na volné nepodi&mécasti povrchu
palubni desky. Tato veliceikzita znalost tak musi vzniknout na zakladihadu a pozii

Z testovani prototyjp

Také tlouska dilu neni konstantni a oproti dat, ktera zobrazuji povrch dilu o nulové
tlou&’ce je teba velice podrokinprojit tvar celého dilu a odhadnout kriticka mistaySsi

tlou&’kou, radiusy, provedeni podKgsalité detaily a podolsn

Tak, jak je vidt na nasledujicim obrazku, ktery ukazuje tuhpedrené prolozky
se zabalenymi dily a nastavenyazem v tomto bloku,ipkonstrukci proloZek a nasledné
kontrole konfliktnich a koliznich mist se jéeba zabyvat zvl@Skonstrukci horniho
povrchu nosné prolozky a uplatnit zde grédlous’ku dili, velikost radiug a znalost
kritickych mist, dale se pak zcela samostatabyvat konstrukci spodniho povrchu nosné
proloZzky, kde je vyhodou, Ze horni povrch dilu,ktery dosedame prolozkou je dan CAD
daty. Vtomto pipac kontrolujeme mista dotyku ndsi s dilem, spravnostigkraseni

vSech dezénovanych ploch a spodriribaterialu na anosnou mez.

Praw tento spodni iy, ktery je provadn jako posledni operace konstrukcéspiva
k vylenceni nosie baleni, ale i ke sniZeni ifmovacich naklail na celé baleni

prostednictvim snizeni spiby EPP na jednotlivy dil.

Obrazek 33: Kontrola kolizi nasi diliz s naloZzenymi dily - nazeiany kontrolniez bloku EPP
(bilé linie)
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL
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Obrézek 34: Kontrola kolize povrchu palubni deskyesichazejicim dilem na spodnim dosi
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

9.2  Vyroba prototypu nosného ramu prolozky

SoulEzre, pokud nenastanou jiné, specifické okolnosti,ges&€na vyroba prototypového
nosného ramu pro zkousku fumosti nostu baleni.

Tento nosny svuavany ram je soustavouckolika (az rekolika desitek) samostatn
ohybanych dil, které jsou po upnuti dorgdsériového swavaciho pipravku svéeny
k sok&. Predsériovy sviovaci fFipravek v tuto chvili slouzi pro éieni spravnosti ustaveni

jednotlivych dit.

VSechny dily jsou ohybany pomoci jednoi-vicehlavych CNC stréj Tyto stroje jsou
bud'to vybaveny pimym kontinualnim podavanim dratu z civkyje do nich operatorem

vkladan dréat o fesre dané délce.

Stejre jako ostatni prace na konstrukci jsou &ngtram a jeho jednotlivé komponenty
konstruovany v CAD a konstrukce dfidaého ramu navazuje nagaichozi provedené prace
v jednom souboru, ktery je vradmci pravidelné korkaoce konzultovan s ostatnimi

dodavateli v celéntiettzci. Nemusim zéraziovat, Ze vyhrady kijen jednoho dodavatele

k proveditelnosti vyroby jsoutdvodem k pepracovani koncepce a provedeni opakovaného

potvrzeni vyrobitelnosti od vSech dodavatel
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VétSina drah pouzitych pro tento rdm musi byted provedenim ohybna CNC strojich
vyrovnana. Existuji d¥zakladni metody rovnani dtét rot&ni a pichodem pes rolny.
Jelikoz se mze stat, Ze vlivem bodového #ati jednotlivych dih pii svaovani celého
ramu dojde k obnoveni tvarové p&imdratu a tim ke zkrutu celého seace, je nutno
prvni kusy detaild prometit na 3D ngticim pipravku ve vSech bodech, kde je drét
priblizen pod povrchem vysledného ditiitam, kde drat prochazgliicimi rovinami kavit
EPP formy.

Obrézek 35: WAFIOS — jednohlavy CNC ohybaci stroj

Zdroj: WAFIOS AG [vid. 2014-04-28].

Dostupny z: http://www.wafios.com/en/news/displatjtde/einzigartiges-neues-wickelaggregat-
fuer-wafios-bm-90-cnc-winde-und-biegemaschine/

9.3  Sériova povrchova Uprava rama

Poslednim krokem sériové vyroby réme galvanické pozinkovani pro bezkorozni
dlouhodobou dobu pouZzivéani. | kdyZ je toto zcelznd povrchova Uprava, jeeba péliveé
domyslet nasledky Spatného planovani i v tonttpguk.

Prvnim uGskalim je velikost nosného ramu, ktera jeéujici pro vykEr dodavatele

galvanického zinkovani. Dale zde plati, zésagb upnuti dil k nosné elektradgalvanické

zinkovny musi byt bezproblémovy a velikost & musi odpovidat velikosti r&mCasto

zde naradzime na nutnost Upravé&aw zinkovre, coz [fedstavuje jednorazovou investici.
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Poslednim velkym problémem je fakt, Ze dily bylyrolyeny a 100% zkontrolovany
v kontrolnim gipravku u vyrobce rafy kde vyho¥ly. Nasledg by nely byt dodany

k dodavateli EPP, vloZzeny do formy a afny. Galvanicky proces pro ziskani povrchove
apravy je zde jaksi navic atXe zpisobit zngné Skody deformaci raimpii manipulaci

a prepraw.

Z toho vyplyva fakt, Ze i pro vyrobu dilpro baleni pdebujeme spravné baleni pro

prepravu polotovar mezi dodavateli vetézci.

Je Zejme, Ze pro vyrobu prototypovych iibaleni neniiebareSit povrchovou Upravu
rami. Je vSakitba pomoci prototypvyieSit i dalSi otdzky pro hladky seh sériové

vyroby.

—T i_ b

Obrazek 36: Ram pro dvoustohové uggani nosfi uvnit* prepravniho obalu - samotny déaty
ram bez EPP a poté finalni nesili
Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL
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9.4  Vyroba prototypu nosné prolozky

Prototypy jsou obvykle vyrobeny v celkovémdcpo trech kus. Zkousky jsou provéaghy
zabalenim dil do stohu otech kusech, takto nasimulované podminky odpovidagim
stawim zabalenych dil ve finalnim obalu — dil naloZzeny na n#ysiespod, uprosed mezi

dvéma nosti a zcela nahi@ na hornim noé&i.

Vyfrézovany nosi je obroben z obou straniigemz g obrakeni zadni strany je dil upnut
do negativni tvarové podpory. Po ofrézovani zadrdng dilu nasleduje vyfrézovani

drazky pro ulozeni dré&ého ramu.

Po jeho vloZeni je provedena kontrola ustaveiti konstruktnim datim. Po finalnim
ustaveni ramu je drazka zalita lepidlem na bazyyetanu. Tim je zaji8ha fixace ramu
vici bloku noste a prakticky nasimulovan finalni tvar dilu protéegni s povrchem

palubni desky.
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Obrazek 37: Réni modeldska prace - zaputi nosného ramu do masivniho frézovaného modelu
z materialu UREOL

Zdroj: Interni materiély spot@osti RECTICEL

Takto vyrobeny dil je asi 8 — 10 kr&Z§i nez finalni, ktery je vyrobeny z EPP.régto,
Ze je jeho vyroba velice ndkladna, investice sdatipV tomto stadiu Ize velice snadno
odladit mozné chyby, které by nebylo moznoémitci napravit pro vyrob finalni EPP
formy.

Toto je posledni bod mozného navratuzmeén bez ¥tSich investic a diky preciznimu
provedeni vSech vySe popsanych krg& zna@&né eliminovano riziko konstruki chyby
a zpozdni nakkhu projektu. Toto je konec vyvojové faze baleniaam navazuje faze
realizace — vyroba nasi.
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9.5 Konstrukce EPP formy

Konstrukce formy je jiz davno ukéana, nebt praw oveéreni kazdéhoiedchoziho kroku
s konstruktérem formy a technologem a procesniranjrem vyroby EPP je Kidvé pro

celou realizaci.

Jiz ve chvili, kdy byl zadan do vyroby prvni prototz EPS, byla podrolsrekonzultovana
veSkera uskali, kterd by mohla nastat v sériovelybaleni. Pozgi byl kazdy dodateny

krok a kazda provedena Zna oznamena a konzultovana se vSemi dodavaiezci.

Pokud toto vSe praihlo, zadava se obvykle vyroba hlinikové sériovemiprdo vyroby
s dostatenym predstihem. Tato vyroba zabere ze stavu dokoé konstrukce do stavu

spustitelné vyrobni formy zhruba 10 - 12 tydn

Kli¢ovymi body jsou kalkulace finalni velikosti dildismrSeéni materialu o dané husgot
(tvrdost a houzZevnatost EPPidi praw¥ dosazenou hustotou), spravné provedeni hrubosti
povrchu tak, aby se dily nelepily a disavaly na povrch no& a perfektni usazeni

ocelového ramu do formy.

Od paatku zadani vyroby sériové formy a posledniho pypio nosného ramu

je naplanovan den, kdy je provedena posledni,ufegdéjSi zkouska — vlozeni ramu
do EPP formy.

Je logické, Ze teprve nyni, pokud zkouSka dopadiéed je uvolna vyroba finalnich
svaovacich a kontrolnich ffpravki pro vyrobu ocelovych ram Kdykoli predtim
by nastavalo zbyt@é riziko nutné festavby jiz dokotenych sveovaci a kontrolnich

piipravki.

Tato akce je spojena séitpbu ¢asovou ztratou, a proto jéeba naplanovat tento den
na prvni mozny, kdy je formy k testu k dispozioi,znamena po hrubém nafrézovani kavit,

pied dokokovacimi pracemi a montazi formy.
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Obrazek 38: Prvni zkouska finalniho ranu v kavit&PP formy (vlevo); Finalni ulozeni diha
dvojitém nosii v CAD (vpravo)
Zdroj: Interni materialy spot@osti RECTICEL

Pozdji, ve standardni sériové vyrédb rami, jsou vSechny ramy vkladany
do 3D kontrolnich fipravki pro kontrolu rozréri, ohyhi a pgesnosti polohy pichodi
pies @lici rovinu EPP formy.
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10.Realizace a koordinace projektu baleni

Poteba vyvoje specialnihargpravniho obalu vznika vzdy tam, kde nelze efektpouzit
existujici standardizované baleni. Vzdyiebla zvazit ndklady na vyvoj specialniho baleni

a porovnat je mi, které by vznikly pra¥ pouzitim standardniho baleni.

Je teba zvazit objem vyroby, pro ktery jéeba vyvoj realizovat, sjakymi naklady
a s jakou navratnosti vstupni investice. &ati €chto porovnani je ndklad zvazeni
relativreé nizké vstupni investice do standardnich db&imoZznymi pozgSimi vySSimi
logistickymi néklady versus vysSi investice doripeni, ale nizSi logistické naklady.
V potaz je nutno brat podstétrelSi dobu zavedeni do &tu u obal nestandardnich,

oproti existujicim standardnim.

Pokud je obal spra¥nnavrzen, dokazeéhem doby svého pouzivani pokryt celkové

VYVOjove, pdizovaci a udrzovaci néklady.

Jedinymi zfisoby, kterymi lze tyto naklady urfib jsou uspory logistickych néaklad
véetnd nakladi na ¢innost pracovnik ve vyrok® a hlavié prepravnich naklad diky
dosazené hustobaleni dili na gepravnim prosedku. Jednoduchou logikou Ize odvodit,
Ze ¢im je vySSi mnoZstvi di] které se maji koncovému zakaznikovi dodatii
je zakaznik vzdalessi, ¢i na pgrepravni trase jsou fixni polozky typu mytné, trajakp.,

tim dilezitejSi je paet celkow naloZzenych dil na vozidlo.

10.1 Faze realizace

V néasledujici tabulce jsou uvedenyckivé faze vyvoje specialnicligpravnich obadl tak,
jak caso¢ a logicky pichazeji po sob a zarové je ve druhém sloupciiphledr®

znazorrn ocekavany vystup z kazdé faze.

Tyto diki vystupy jsou kidem k sestaveniasového harmonogramu pro vyrobu protdétyp

a pozdji i pIn¢ sériove verze baleni.
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Tato tabulka je ndzornyntigladem systematické prace, kterou je nutno prowéstprosté
vétSiny projekfi. V nékterych dalSich fipadech je nutno rozZ#ti tyto kroky o dalSi
specifika spojena s vlastnostmekterych diti ¢i specialnimi pozadavky koncovych

zakaznik.

Zcela univerzalni postup nelze uvést. Kazdy vyvagk diraz na osobu, ktera jej provadi.
Nezastupitelnymi pozadavky na tuto osobu jsou scbsiptechnického mysleni, detailni
znalost technologickych postium vSech pouZivanych technologii v cel&ttzci vyroby

nosiu dila.

Tabulka 5: Jednotlivé kroky a jejich vystupy konstrukci baleni

|Fﬁze |Detalni kroky vyvoje specialniho baleni | |Oéekﬁvané vystupy jednotlivych fazi

Dokonéeni kontrukce palubni desky a zmrazeni dat
1 Vipocet smriténi dili, konstrukce technickych &asti dili
Uvolnéni kenstrukce forem pro sériové formy

Venik CAD dat pro povrchove dily
Prvotni vstup pro konstrukci baleni

Definice odformovaciho smém

Simulace vertikalniho posum v datech (teselace)
Kontrola tvarovych konflikti mezi dily

Vytvofeni plidorysného obrysu nosného bloku (graficky)
Stanoveni stability stohu nosic

Stanoveni opémych a kontaktnich bodi pro dily
Vytvofeni zakladniho solid bloku z plodnych dat
Stanoveni offsetu pro horni stranu (usazeni diti na nosi¢)
3 Vyzdvihnuti (offset) spodni plochy tvaru nosi¢e na nenosnych plochach Provedeni konstrukce v CAD. kontrola konflikti
Zjednoduseni podkosovych tvani nosi€e, kontrola problematickych mist
I;'prava radmsi diti

Provedeni studie proveditelnosti formy u potencidintho dodavatele
Vstup upravenych CAD pro konstrukei draténého ramm

4 Provedeni konstrukce ramu, jeho jednotlivich prvkai a bodd svatovani Dokonéeni studii proveditelnosti u viech souéésti vyroby a dodavky
Prolnuti konstrukce solid bloku EPP a ocelového ramu
Provedeni studie proveditelnosti ocelového ramu

Navrh CAD konstrukce nosice baleni

Vyroba prvnich nosi¢ii frézovanim Ureoln

Vyroba prvnich rémmi na pfedséniovych svatovacich piipraveich
5 Ustaveni a fixace ocelového rémm do frézovaného diln
Funkéni testy s realnymi dily

Spusténi viroby sériové EPP formy

Testovani dihi na realném tvaru nosiCe, prvotni zpétna vazba

Spusténi viroby sériovich svafovacich piipraviai pro ramy
Dokonéeni hrubého obrabéni kavity EPP L L . .. .
6 L, N . o L. Dokonceni pfipravy sériové viroby, vSech forem a piipraviai
Dokonéeni prvnich sériovich draténich ranmi
Prvni funkéni zkouska ramu v kavité formy
Dokonéeni sériové EPP formy

Pocatek viroby draténvch rami
Ohyby draténych dahi rami
Svafovani rammi

7 Galvanické pozinkovani rami Zahdjeni sériové viroby nosiéi baleni
Subdodavka hotovych rami dodavateli EPP
Pocatek viroby EPP dili

Dodavka EPP do mista kompletace s vnéjéimi obaly

Dodavka baleni do mista pouziti

Kompletace nosici s vnéjsimi boxy
8 Pocatek pouZivani obahi v dostatecném predstihu pfed SOP projekiu
SOP projektu

Zevedeni obahi do sériové logistiky / viroby

Zdroj: Vlastni tvorba
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Tyto vSechny vySe popsané kroky nejsotiminovym, jsou jen rekapitulaci standardniho
rozhodovaciho a optimalizaiho procesu pro baleni dilpii vyuZiti dostupnych, léty

vyzkouSenych metod konstrukce a vyroby baleni.

Vyvoj baleni je dlouhodoby proces, kterym je nutegstematicky projit a iftom
nevynechat zadny ziteZitych kroki. Jednotlivé faze vyvoje, vyroby vzdrla owrovacich

kusi jsou nutr rozckleny mezi gkolik dodavateid, jejichz paet se dle fazi projektu éni.

10.2 Sestavenikasoveho planu

Koordinace v3ech vyvojovych aktivit musi probihgednoho mista, s jasnym vedenim
a zvladnutelnyntasovym harmonogramem. Jednotlivé kroky tohoto haogmamu musi
byt dikladré konzultovany se vSemi dodavateli, je nutno vy#ngsre kritické body
piedavani praci (koweych ¢i dilcich) mezi jednotlivymi dodavateli. Zvladnutéchto

bodi presré podle harmonogramu je ktivé pro dodrZeni celkovéliasového planu.

NejlepSi cestou pro kontrolu jednotlivych UGkolv case je vyhotoveni fpsného
harmonogramu na zéklagednani s jednotlivymi dodavateli v podosdilenéhatasového
planu napiklad v MS Project. Jednotlivi dodavatelé jsou sohiona zaklad pravidelné
aktualizace stavu projektu pruZsledovatéasoveé posuny dané zp@hdm ¢i urychlenim

piedchazejicich krak
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Tabulka 6: Uk&zkacasova vysd z celkového planu pr_qjgl_gtg_ pg_ill_elrj_i_l-__ I(_;‘_@gtg_@f__ o

I = VOLVO Y283/413 PACKAGING 243 dny
- DEVELOPMENT 130 dny
Start of packaging project 0 dny 4;]1.2.
-/ CAD work 45 dny !
Skin data request and receipt 2 dny ;
Initial CAD meeting - RFQ 1 den i_%l
OUTPUT: Quotation for CAD work - complete for both projects 2 dny =3
= CAD work 34 dny !
- CADVOLVO Y2383 34 dny !
Solid model construction Y283 3 dny B
Offsetting and shifting surfaces - specification ¥283 3 dny
Data block and Diata skin fitting - CAD test 2 dny
Final data changes, undercuts elimination, contact surfaces, radiuzes - 2 dny
CAD check of mirrored / non-mirorred areas - Y283 2 dny
Verification of model fitting to EPP press - ¥283 3 dny
Wire frame construction - %283 12 dny
Wire production feasibility confirmation - 283 3 dny %-
OUTPUT 1: Wire frame physical samples - ¥283 LHD 0 dny 4
OUTPUT 2: Final CAD block for TOOL and EPP RFQ - Y283 0 dny T 24.3
=/ INTERLAYER model 24 dny > !
RFQ and agreement on prices and timing (preferred supplier TSS) 1 den 7]
= UREOL model Y283 24 dny > !
Data reception and miling programming - %283 1 den Q:'
Miling process - 3 parts - ¥283 UREOL 15 dny 1
Wire frames burrying inte models - Y283 2 dny
Manipulation test with three interlayers (loading test) - Y283 5 dny
Customer approval of design and functionality - 283 1 den ll
OUTPUT: Interlayers 283 made of Ureol for functionality test - 3 pcs 0 dny ’_21 4,
- QUTER BOX - rework from existing Y283 30 dny >
Initial lid concept - Solid Works space model (video) 2 dny ¥
Lid concept production and testing 10 dny
Manipulation safety study 2 dny
Rebuilt the first sample from existing 283 rack 15 dny
RFQ based on delivered sample (min 3 suppliers) 1 den
OUTPUT: Functional reworked rack for approval and interlayers fitting tests w 0 dny 28.4,

Zdroj: Vlastni tvorba

DalSim podstatnym vlivem pro hladky chod projeka fpkt, Zze diky pehlednému
zobrazeni navaznosti a zavislosti jednotlivych &knpp@moci Ganttova grafu je pro vSechny
zainteresované strany mnoherejmjSi dilezitost jejich podilu prace na celkovém

vysledku.

Jednoznén¢ se zde také zobrazuje stav projektu oproti planéras stavu pomoci stavove
linie. Jednotlivé kroky lze dodavatel po dodavatéihnost po ¢innosti vyhodnocovat
a takto ziskané reélné zkuSenosti poté pouzit ygkehodisko plafi budoucich projekt

tzv. systém ponaieni se z reality — Lessons learned.

Zobrazeni pomoci Ganttova grafu umozni koordin&iovdech praci lépéidit patatky
praci, soubhy a gednosti, dale pak sprawyhodnocovat navaznosti jednotlivych kfiok
a dle jejich vysledk daleridit projekt.
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Klic¢ovou roli viizeni takto sloZitého projektu hraje jeho rozfazdwvda jednotlivé bloky,
v nichZz se musi logicky odehratéité kroky, a ze kterych jefpdem, nez lze fjkrocit
k dalSimu kroku, ¢ekavan utity vysledek. Pokud tentoiedpoklad neni spém, nelze

v projektu pokrdovat.

10.3 Rezervy véasovém planu

Je mozZné, vzhledem k tomu, Ze se jedna o vyvojo&éepna slozitém projektu 0 mnoha
krocich, Ze dojde k mnoha technickym problém zadrhalm a nejasnostem. Tyto body
mohou kratkodob znamenat pozastaveni nebo opakovéakienych vyvojovychéinnosti
s vlivem na celkovou dobu projektu. Z toho vyplymatnost zaplanovani dostétgch

¢asovych rezerv.

10.4 Shrnuti a pFinosy

Projekt baleni takto slozitych a choulostivychudie velice slozity. Kdo ¢&ekava
jednoduchost a automatickou navaznost jednotligrotki, nenel by se do takové prace
ani poustt. Naopak, kdo ma rad vyzvy se zapojenim technickéhySleni, osobni
zodpowdnosti za projekt a vysledek, s otestovanim vlaktmbchodnich dovednostfip
internim obhajeni nutnych nékiad jednanich s jednotlivymi dodavateli a finalnim

vyhodnoceni vysledkprojektu, ten je tim pravym pro takovy ukol.

Dnes, po térr Sestiletém Usili mohu zkonstatovat, Ze se filmd@Iné provést projekt
tohoto konceptu baleni na&tpb¢zicich vyrobnich programech. Da&yti velké projekty

realizované dle stejného konceptu jsou nyrianych fazich vyvojovych praci.

NejvétSi piinosy realizovanych projekize shrnout do nasledujicich liostrukturovanych

podle Uhlu pohledu nan
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10.4.1 Z hlediska organizace vyroby

« Usporyc¢asu i baleni diti ve vyrol# — vy3si hustota.

* Snizeni zmetkovitosti (deformaci) — reélny pozitidopad na naklady vyroby.

» ZlepSeni spokojenosti vlastnich z&mand - pocit soundlezitosti, pocit
spoluvytvdeni a kazdodenni prace s balenim s eliminovanynzinestmi chyb fi
zakladani dil.

10.4.2 Z hlediska logistiky
« Uspory¢asu pi interni freprav — men3i péet manipulaci.
» Uspory skladovacich kapacit — vy33i hustota baleni.
10.4.3 Z hlediska ekologie
« Uspory velkého mnozZstvirgprav — retelny pozitivni ekologicky dopad.
* MenSi péet vyzmetkovanych dil- odpadu

10.4.4 Z hlediska konkurenceschopnosti

» ZlepSeni image zii&y — ot prichazime s &im novym, jsme viziona
» Konkurertni vyhoda — vySSi hustota baleni — za stejnychaafkisme schopni

dodat zboZi dal od stejného vyrobniho zavodu.

10.4.5 Z hlediska koncového zékaznika

» LepSi zpracovatelnost di dily jsou dodavany |épe podepé a jdou snaze vlozit
do formy u nasledného procesu.

* MenSi mnozstvi manipulaci k lince, mensSi objem migtena sklad
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11. Ekonomické zhodnoceni

Na sowasném projektu VOLVO S60 bylo zdkaznikem vyvinutebi po 12 kusech
v prepravnim obalu. Dily nadto vykazovaly zhruba 3% tkovtost z divodi deformaci

na ihiznych, po dobuigpravy nepoddgnych tvarech.

Po slozitych jednanich, kdy jsme logicky odmitateyzit zodpowdnost za deformace
zpisobené balenim, které nebylo nami vyvinuto, vyrabemi gFipominkovano, jsme
dosgli k dohock.

Po provedeni prvotnich tést CAD byla odhadnuta Uspora v logistice a dopraitera,
pokud bude v praxi potvrzena, byela pokryt naklady na zavedeni baleni do uem
vyroby modelu VOLVO S60.

Dohoda tedy z¥a, Ze bude zavedeno nové baleni, dodavat@vegzme 100%
zodpowdnost za deformace na dilech a cela investice tenbhude pla amortizovana

Z realizovanych uspor na dopéa logistice.

Souwasny stav potvrdil spravnost naseho rozhodnuti tpagg toto riziko: Namisto
puvodnich 12 ku& jsme nyni schopni zabalit do obalove jednotky gjnsich vigjSich
rozmérech 30 dil, coZ Fedstavuje ndist o 250 %!

Na dodani stejného mnozstviidée kazdy rok us#t 76 000 najetych kilomeirs tim,
Ze baleni funguje jiz rok a dal§i toky jsou ged nami. Celkova uUspora tedini asi
300 000 ujetych kilometr

V tabulcecislo 7 je uvedenighled celkovych nakladsouvisejicich s vyrobou dil véetns
celkové doby vyroby modelu, logistickych aepravnich néklad na dil, gepravni

jednotku a dopravni prastdek.

Z davodi utajeni jsou uvedenda data lehce zesgEna, celkové vyzéni pribéhu nakladu

v riznych podminkach baleni &gpravy vSak zhruba odpovida realit
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Na niZze uvedeném grafu jsou zobrazeny vySe vanigbilndklad na dopravu dil za
celkovou délku projektu ¢érverg) a zarové vySe investinich nédklad na pdizeni
piepravnich obdljako takovych (moik).

Plocha grafu je roziena na levou a pravaiést @lici ¢arou. Vlevo jsou ndklady dopravu
a pdizeni obal souvisejici se standardnintigiupem k baleni di|] kdy box obsahuje
pouze 12 dil a vpravo pak dily balené ve stejné velikosti obgbth jednotek po 30
kusech pi zachovani vg§Sich rozngra obali.

Variabilni dopravni naklady jsou u standardnihoebalproto vyrazé vyssSi, protoze je
treba uskuténit mnohem vice feprav k obslouzeni celého projektu. Skdjgk i investéni

vydaje na ptizeni grepravnich obadl jsou znan¢ vy3si, protoze iid nizsi pdizovaci ces

piepravniho obalu je¢ba peidit vice kus obali na dosazeni stejné obalové kapacity.

Tabulka 8 (GRAF): N&klady na dopravu afzovaci naklady na obaly — za celou dobu projektu

Naklady na dopravu a pofizovaci naklady na obaly - za celou dobu projekiu
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Zdroj: Vlastni tvorba

Pokles pétu realizovanych feprav za dobu celého projektu je patrny z podobn
rozloZzeného grafu. Celkového mnozst¥egrav. Zde je i jagnpatrny vliv velikosti a

vyuzitelnosti dopravniho prastdku, ktery je&t zvySuje efektivitu logistiky.
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Tabulka 9 (GRAF): P¢et peprav nutnych k obslouzeni celého projektu; viggndardni, vpravo
specialni baleni

Pocet pfeprav nuinych k obslouZeni celého projektu
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0
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(upraverry) (upraverry)

Zdroj: Vlastni tvorba

Obrat jednotlivych ob@l nutny pro dodani celého mnoZstvitdfirojektu ukazuje snizeni
nara:nosti interni manipulace o té&mndwe tretiny diky zavedeni speciélniho baleni.

Tabulka 10 (GRAF): P&t obrat: baleni k obslouZeni projektu

Pocet obratil baleni k obslouZeni projektu
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Zdroj: Vlastni tvorba

Souasti naklad jsou také naklady na deformaceidil’y diky zavedeni specialniho baleni
poklesly ze 3 % na s¢asnych asi 0,25 %, tedy dvanactkrat mensi Geagni.
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V sériové vyrol je, obzvIast pri vysSi cew dili, ztrata zfisobend vyzmetkovanim 3 %
dila znana, pokud ji vSak vyjéadime finagné¢ a porovname s fin&ni nar@nosti ztrat
z deformaci po zavedeni specialniho baleni, jeéndiddovou Usporu nakladv arovni
miliond korun. V tabulce&islo 11 je takova Uspora zobrazena graficky.

Tabulka 11 (GRAF): Ztraty Zigobené deformaci dilv K¢ - za dobu projektu

Ztraty zpusobené deformaci dili v K&
- za dobu projektu
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Zdroj: Vlastni tvorba

VSechny vySe uvedené nakladové porovnani lze zibbmazgrafu, ktery zleva doprava
ukazuje standardni baleni v nejmiéryuzitelném dopravnim prastdku az po specialni
baleni v nejlépe vyuzitelném dopravnim predku.

Takto ukazané porovnani v solluwuje naklady variabilni naippravu dik po dobu

celého projektu, s naklady na deformacé dfjisobené jejich balenim a navic i investi

naklady na ptizeni obalové smiky. VSechny tyto parametry jsou navic ukazany zhs
velikosti dopravnich prostdki.
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Tabulka 12 (GRAF): Vizualizace celkovych nékladojektu ged a po zavedeni speciélniho baleni
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Zdroj: Vlastni tvorba

Tento celkovy pohled zobrazuje vyrazny pokles, k&si nenastane na vSech projektech,

je odvisly od geometrie dila moZnosti jejich ukladani.

Presto vSak vySe popsané kroky ukazuji na vymoe komplexnost celého projektu
specialniho baleni. Praxe jiZkolikrat po sob potvrdila spravnost rozhodnuti vydat se
touto cestou.

Zvladnuti tohoto Ukolu je extrémimarané, vyzaduje excelentni koordinaci a technickou
zdatnost k fekonani vSechipkazek. Jsou to naroky nejen na vedouciho jeduetliale

na cely provaéci team.

Zdokonaleny proces baleni wlib zefektivini logistickych proces méré reklamaci a

spokojeny koncovy zakaznik jsou hlavnimi ukazateladnutého vyvoje.

Efektivita vytislena v pehlednych kalkulacich dava s kazdym dalSim propeksignal
nejvyS$Simu managementu o vhodnosti a navratnastngmalé investice.
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Jinym pohledem na tuto problematiku je také moZmaktzvanych kruth na mag. Bez
nutnosti jakékoli jiné kalkulace zjistime prostynongirem hustoty baleni specialniho
versus hustotygvodniho baleni. Tento pafje 30 ku 12 a je roven 2,5.

Za stejnych (nezeménych) nakladovych podminek jsme nyni schopieppavit své
vyrobky na 2,5 nasobekipodni vzdalenosti. V praxi si je to mozniegstavit tak, ze dily,
které jsme v ppvodnim baleni byli schopni dopravit na hranici mizmeckem a Francii,

muazZzeme za stejnych naklaeyni dopravit i po celém Gzemi Francie.

Toto srovnani néka nic o nakladech samotnych, ukazuje vSak vdlikaskuregni

vyhody zgisobené vlivem speciélniho baleni a je tak jasnyznalnim dikazem smyslu a

dulezitosti logistiky a vyvoje baleni zvld¥e vSech oblastech naSehéamyslu.

T TEL \ &

(‘-.\ﬁ‘;'l: iy <

Obrazek 39: Ani rdis dodavek prdizné zakazniky. Krok 500 km
Zdroj: Vlastni tvorba.
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12.Zavér

Podminky na pmyslovém trhu se neustaleém. Obzvlast automobilky jsou jako
zakaznici stale natagjsi, kladou si nové podminky a ze svych &eydobytych pozic jiz
nikdy neslevi. Navic, nikdy neexistujeme osamocankazdi naSe slabind chyba

je okamzi¥ vyuzita nasi konkurenci.

Praw soutz, kterou dentipodstupujeme se svymi konkurenty, nas nuti k neaul vSech
sil vedoucich k zefektivmi procesu vyroby a udrzeni vSech vlastnich ndiklad

na co nejnizsi urovni.

Logistika diky svému charakteru pracuje po celobujad pdéatku do konce, od nakupu
materialu az do expedice hotovych vyrabKim vytv&i znanou ¢ast naklad, ktere

je treba sniZzovat rychleji, nez t&ld naSe konkurence.

Tato prace popisuje realnou zkusSenost s vyvojewedanim a pouzivanim oltalkteré
v jednom dokazi zajistit pro dily bezjpmu manipulaci bez deformaci a zarovanizit

diky velkému natstu hustoty baleni velikost variabilnich naklath gepravu.

Na projektech, pro které bylo toto inovativni balegvinuto byl v pibéhu velice kratké
doby potvrzen trend, ktery byliipvyvoji baleni gedpokladan — zvySeni mnoZzstvi il
v obalu g snizeni mnozZstvi jejich deformaci. Nejvice byltvem nového systému
ukladani dih do prepravniho boxu o shodnych &sich rozmérech dosahnuto néstu
poctu zabalenych dilz pivodnich 12 kus na 30 kus, to predstavuje ndist o 250 %.

Nelze zobecnit, Ze tato metoda balenii ditinese s kazdym dalSim projektem stejné
vylepSeni nékladovych parametr Neni tomu tak hlawh z divodu automatického
piedpokladani fenosu pedchozich pozitivnich zkuSenosti s hustotou batenikazdy
nasledujici projekt. Tim samigmé dochazi k pechodu nového typu baleni mezi

standardy.

Pozitivni trendy tim pestanou byt viditelné na prvni pohled v grafecle alto vice

pietrvaji tim, Ze jsou jiz uskuiaéné v realik.
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Presto, Ze investni naklady na jednotlivy obal jsou mnohem vySSkydvysSi balici

a prepravni kapacitje celkova patba nakupu obalpodstats nizZsi.

O stejnych 250 % poklesne i & jednotlivych peprav, coZz ma v prvriacé obrovsky
pozitivni nakladovy efekt na logistické naklady pddi. Hned za timto prvnim efektem

nasleduje druhy - ekologicky.

Tento [Finos je vidt na okamzitém snizeni o preprav ze 14 na Sest tyfra je dobrou

zpravou pro dopravni zatizeni silnic, emise vyfukadvplyni i plynulost silnéni dopravy.

Velkym pinosem je nové baleni pro interni logistiku a vyroba obou stranéch,
u dodavatele i u koncoveho zakaznika. Kazda maepus pepravnim obalemipbaleni

dila ve vyrolz je z hlediska procesu neefektbwyuzitym casem.

Stejre tak je to i frekvenci vygn prazdnych fepravnich jednotek za plné a ¢pa
ve vlastnim vyrobnim procesu. Pokud vlivem vys3&tbty baleni dojde k lepSimu vyuziti
¢asu pro pracovniky interni logistiky, klesaji tindkiady logistiky i celkové naklady

podniku.

SniZzené naklady na logistikdigpivaji k vysSi konkurenceschopnosti podniku aititsi

Sanci na budouci zakézky.

Efektivita je kli¢éem kaspchu, Uspich je klicem kpieziti. To co plati
v jednotlivostech pro jeden podnik, plati v globalim pohledu pro ekonomiku celé

republiky.
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