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UvoD
V dnesni dob je snahou kazdé firmy nebo podniku minimalizovaklady,
kratit vyrobni i nevyrobntasy, odstranit plytvani a zajistit maximalni ergominost

pracovis.

Cilem této bakaigké prace je zlepSit ergonomii praco¥i$ta gedmontézni
lince v zavodu Kvasiny tak, aby pracovnik vykonawvaintazni operace v ergonomické
poloze. Jako nevyhovujici stav byl oZea postup, kde pracovnik prowhanontazni
operace v filis predklorené poloze a pro kazdy montovany dil musel choditedalu
zvla®. K tomu gispeje zavedeni supermarketu v blizkosti montazni lineykterém se
budou vychystavat jednotlivé dily do sekeeith voziki, pomoci kterych budou
navazeny na montazni linku. Snahouijblzit montaznimu pracovnikovi veskeré dily

co nejblize mistu montaze tak, aby mohl pr@védontazni operace vsed

Nejprve se prace bude zabyvat zakladnimi charakileimi firem Skoda Auto a
Trilogig. Déale budou definovany pojmy logistikajtdé vyroba a ergonomie. Poté se
prace zardi na fedstaveni Noveho logistického konceptu, ktery stype zavadi ve
Skoda Auto.

Navrhovacast prace budeémovana samotnému zavedeni supermarketu. Zde
budou uvedeny ivody pr@& supermarket zavét] misto kam supermarket umistit a

jednotlivécasti supermarketu.

V zawrecné ¢asti se budou hodnotit hlavni pozitiva a negatktarych se fi

feSeni dosahlo.
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1 Seznameni s problematikou

V Uvodu této kapitoly seipdstavi spoknost Skoda Auto, a.s., ve které se
realizuje zavedeni supermarketu rfadmontazi dvid v zavodu Kvasiny. fedstavi se
také firma Trilogig, ktera dlouhodébzaji¥uje vyrobu a modernizaci redgala

regalovych systémv celém koncernu VW Group.

V dalSi ¢asti této kapitoly jsou popsany a vydeny pojmy logistika, Stihla

vyroba a ergonomie.

1.1 Spolatnost Skoda Auto a.s.

Patdtkem prosince roku 1895 &di mechanik Vaclav Laurin a knihkupec
Véaclav Klement, oba dva nadSeni cyklisté, vytabvlastni jizdni kola.
V nacional@ vypjaté dok konce 19. stoleti byla vlastenecky pojmenovanai&laa
nékolik let (roku 1899) mohl podnik Laurin & Klemer#ahdjit vyrobu motocyki,
doprovazenou Usphy v mezinarodnich sat#tich. Po prvnich pokusech n&ejmmu
stoleti gesli Laurin a Klement v roce 1905 postéipma vyrobu automohil V obdobi
némecké okupace slouzila vyroba vyhragotebam Nmecka. Vyvoj automobilky do
roku 1989 nebyl v povateé dok nikterak pozitivni. Po politickémipvratu hledala
automobilka silného zahramiho partnera, ktery by zajistiltiglusné zkuSenosti a
mezinarodni konkurenceschopnost. Koncem roku 1988la spoluprace sémeckym
koncernem VW. V polovid roku 2000 pevzal koncern VW stoprocentni podil
spoleénosti Skoda Auto a v séasné dob automobilka nabizi Sirokou paletu
konkurenceschopnych modebsobnich automoliil Nazvy jako Octavia, Super&i
Yeti si snad kazdy afan Ceské republiky spoji se ztkou Skoda Auto. [23]

1.2 Spol&nost TRILOGIQ

Jiz od roku 1992 poskytuje firma Trilogiq porademst podporu prmyslovym
spole&nostem, které se rozhodli zavést lean manufactuniakp napiklad Hermes,
Honda, Bosch, Alcateti Sony. LeanTek §inasi idealni zfisob efektivniho nasazeni

této metody v kazdém vyrobnim priesti.
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Inovativni a neustéle se vyvijejici LeanTek si gsjzkuSenosti a poZzadavky
svych uzivatel. Trilogiq také nabizi Sirokou Skalu sluzeb, ¢ipaje Skolenim

implementace systému LeanTek, az po kompletni zmiddan manufacturingu.

Se svym inZzenyrskym centrem a vlastnimi vyrobniapdcitami Trilogiq vyviji,

navrhuje a realizuje své produkty v Ev&@Severni Americe.

Celos¢tové zastoupeni Trilogigye doplreno siti distribdnich partnei.
Pobaky a distributéi vzdy disponuji plnym sortimentem, ktery lze ryehtlodat
zakaznikm. Jak pobeky, tak distributdi Trilogiqu nabizeji veSkeré sluzby i prace na
misg.

Trilogig CZ s.r.o. je ddénou spolénosti francouzské nadnarodni sgolesti
Trilogig. Na ceském trhu fisobi jiz od roku 2002, avSak do roku 2004 pod ndmve
Lean System. [27]

1.3 Logistika

Z mnoha @znych slovnik se o pojmu logistika dteme, Ze je to velmi dlouho
pouzivané slovo, které se vyskytovalo jiz ve stékav Z paatku byl tento pojem
spojovan s matematickou disciplinou Logikou. Pojeoyistika, tak jak ho zasti
zname dnes, se od Logiky atitl az v pribéhu druhé sstové valky, kdy tak bylo

oznaovano skladovani a zasobovani fronty zasobami, chanrojenskou technikou.

Prvni novodoba definice logistiky vznikla v USA aZroce 1964. Popisuje
logistiku jako: ,proces planovani, realizacé&zeni &inného nakladoy UsgsSného toku
a skladovani surovin, zasob ve vyplhotovych vyrobk a souvisejicich informaci
Z mista vzniku do mista sgeby. Tytoc¢innosti mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby
zékaznikm, predvidani poptavky, distribuci informaci, kontroldésnb, manipulaci
s materialem, baleni, manipulaci s vracenym zboHopravu, pepravu, skladovani a

prodej.” [8]

V roce 1991 definovala Evropska logisticka asociagestiku jako: ,organizaci,
planovani,fizeni a uskutgovani toku zbozi, pidnaje vyvojem a nakupem a kan
vyrobou a distribuci podle objednavky finalniho aahkika tak, aby byly spény
vSechny pozadavky trhuipminimalnich kapitalovych vydajich.” [6]
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JelikozZ je logistika velmi stary pojem, existitak i mnoho definic, které ji
popisuji. Obec# lze ale fici, ze: ,logistika jefizeni materidlovéh informainiho i
financniho toku sohledem na &asné spléni pozadavik finalniho zakaznika
sohledem na nutnou tvorbu ziski celém toku materialu. iPpInéni poteb finalnihc
zékaznika napomdahd jiz fip vyvoji vyrobku, vykéru vhodného dodavatel
odpovidajicim zfisobem tizeni vlastni ealizace pdeby zakaznika (@ vyrobé
vyrobku), vhodnym pemisténim pozadovaného vyrobki zakaznikovi a neposledni

fack i zjistenim likvidace morala i fyzicky zastaralého vyrobku [9]

1.3.1 Cile logistiky

»Zakladnim cilem logistiky jeoptimalni uspokojo&ni poteb zakaznik
Zakaznik je nejtlezitejSim clankem celéhorettzce. Od #®j vychazi informace
pozadavcich na zabezemi dodavky zbozi ani souvisejicich dalSich sluzeb.

zékaznika také kaih cely logistickyiettzec zabezpwijici pohyb materiu a zboZi."

CILE PODNIKOVE LOGISTIKY

prioritni seloundarni
VNETSI CILE VNITRNI CILE
SLOZKA SLOZKA
VYKONOVA EKONOMICKA

Obr. 1 Déleni a priorita cil logistiky [2]

VnéjSi logistické cile se zagruji na uspokojovani iani zakaznik, ktei je
uplatiuji na trhu. To fspiva ludrzeni, pipadré i dalSimu roz&eni, rozsahi

realizovanyctsluzeb. Do této skupiny logistickychicie mozno zgadit:

e zvySovani objemu prode
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» zkracovani dodacichiily
» zlepSovani spolehlivosti a Uplnosti dodavek a
» zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb.
Vykonové cile logistiky zabezpeji pozadovanou Uurovie sluzeb tak, aby

pozadované mnozstvi materialu a zboZzi bylo ve sgr@vmnozstvi, druhu a jakosti, na

spravném misgt ve sprdvném okamziku.

Vnitini cile logistiky se orientuji na sniZzovani nakiagéi dodrzeni splani

vngjSich cili. Jde o nasledujici naklady:

* na zasoby,

na dopravu,
e na manipulaci a skladovani,
* navyrobu,

* nafizeni apod.

Ekonomickym cilem logistiky je zabezfmni poZadovanych sluzeb
s primérenymi naklady, které jsou vzhledem k arovni slubgbhimalni. V praxi vyssi
aroveir dava nadji na wtsi zajem zakaznik sowasreé vSak zvySuje naklady, které na
zakazniky jsobi opan¢. Proto se snazi zabezjfelogistické sluzby s optimalnimi
néklady. Tyto naklady pak odpovidaji ¢ehterou je jedt zakaznik ochoten za vysokou
kvalitu zaplatit. [10]

1.3.2 Logisticky ietézec

Logistickétettzce zabezp®iji pohyb materialu, ijpadré energie, nebo osob ve
vyrobnich a obhovych procesech s vyuzitim informaci a financokt potebnych.
Struktura a chovani logistického (dodavatelskélet@yce vychazi z pozadavku prézn
a hospodam uspokojit potebu finalnich zakaznik Tento pohyb se uskuiguje
pomoci manipukinich, dopravnich a pomocnych pitesli<i. Pro tfizeni vSechéchto
logistickych proces je nezbytné ziskavéani, zpracovani &nos informaci &etre
pokyni a informaci pispivajicich k usrérnéni téchto proced Zadoucim sgrem.

Logistické fetzce jsou tveeny jednotlivymi ¢lanky. Jimi mohou byt

s pihlédnutim ke zvolené rozliSovaci Urovni:
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* ve vyrokE: tovarny, gipadre jejich dilny, vyrobni linky, sklady a mezisklady,
* v dopra¥: Zeleznéni stanice, nantai pristavy, letisg,
» v obchog: prodejny, maloobchodni a velkoobchodni sklady,

» VvetSi celky: logistické arealy, terminélyigkladist, budovy i plochy.

Logistické (dodavatelsképtzce byvaji daleko komplikov&jsi. Jde oretézce

z&inajici u dodavatele surovin a kaci az u finalniho zakaznika.

DODAVATEL VYROENI DISTRIBUCNI FINALNI
Sowy. |—2| ik | aang. | VELKOOBCHOD )| . ,

Obr. 2: Jeden z moznych logistickych (dodavatelskyetezci [11]

Pii fizeni dodavatelskéhetzce jde o koordinaci toku materiéh informaci od
dodavatele surovin k findlnimu z&kaznikovi (viz .0Bj. Logistickyietézec, podob&
jako jinéretézce, neni silgSi nez jeho nejslab&lanek. Konkurenceschopnost celého

dodavatelskéhgetézce proto zavisi na vykonnosti kazdého jélamku. [11]

1.4 Stihla vyroba

Stihla vyroba nefedstavuje konkrétni metodu vyroby, ale spi§ se §edn
manazerskou filosofii. 8Zejni myslenkou je eliminaceéi alespa redukce zbyténych
nékladi, tedy €ch, které nefinaSeji zakaznikm uzitek a nefedstavuji tedy Zadnou
piidanou hodnotu. Tato koncepce &p@ ve vytvdeni @istupu, ktery bude eliminovat
plytvani a maximalizovat ffidanou hodnotu. Vzhledem k tomu, Ze vyrobni naklady
tvori zpravidla rozhodujictast celkovych naklag se Stihla vyroba aplikuje restji
na ¢innosti spojené s vyrobou. Je to ale filozofie,r&tge aplikovatelna v jakémkoliv
odwtvi a téngt v jakémkoliv procesu. Proto se Stihly managemeildtiuje jiz ve fazi

vyzkumu a vyvoje, dale také v obsluznych procesecladministrativ. [25]
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1.4.1 Justin Time (JIT)

Technologie Just In Time byla poprvé aplikovandoaser 1926 v zavodech
Toyota Company, ale jeji nejsi rozmach pchazi az peatkem 80. let v USA
a Japonsku. Postupnse rozila po celém s#te¢ a hlave do Evropy. Pat k
nejznangjSim logistickym technologiim. Jednd se o metodysajici produktivitu
prace, kde jako hlavni faktor vystupujgs.

~Jde o zpsob uspokojovani poptavky pociuem materidlu ve vyrah) nebo
hotového vyrobku v distrikinim fetzci v pesré dohodnutych a dodrZzovanych
terminech dodavanim ,préwcéas” podle patb odebirajicicklanka. Velmi striené Ize
fici, ze technologie JIT je roZéha technologie Kanban, protoZze propojuje nakup,

vyrobu a logistiku.” [13]

Zavadni technologie JIT je mintadré narané. VSe, od dodavatel pres
vyrobu, gipadné distributory az k odiatelim, se musi p#ivé promyslet a naplanovat.
Snahou je identifikovat a eliminovat tzv. kritick@ista, ktera zabiaji plynulému

fungovani JIT dodavek.

.Mezi vSemi z@astrenymi partnery musi fungovat dokonaly inforénasystém
poskytujici podklady pro planovani, sledovani i ragigni fizeni vSech vzajendn
souvisicich procés” [14]

Pfi pouzivani technologie JIT rostou naklady n@ppavu, nebd se gevazi
piedevSim menSi mnoZstvi, a proto je nutné dodéasattji. Naopak klesaji naklady na
skladovani, které v podstatneexistuje, protoze se dodané mnozstvi rovnou

spotebovava.

z2uplatnéni technologie JIT v praxi fite gispét k vyraznému zkvalittni a
zhospodareni logistickych procas V konkrétnim pipact je vSak vzdy ieba zvazit

realnost planovanych zéni.“ [16]

Pozitivni efekty pi zavedeni systému JIT jsou uvedeny v tabulce 1ziMe
negativni dsledky a problémy technologie JiTareme z#adit WtSi vytizenost silnic
nakladnimi automobily a dodavkovymi vozy. Tyugpbuji dopravni zacpy a maji také
negativni vliv na Zivotni prostdi a zdravi afani v disledku fisobeni vyfukovych
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plyna, hluku
a zvySené nehodovosti igobené zahlcenim dopravniésiDalSi problémy mohou

vznikat s dodrzovaniasovych plaa u dodavek materialu. [24] [29]

Tab. 1: Pozitivni efektyipzavedeni systému JIT [15]

CINNOSTI ZLEPSENI
Zvyseni produktivity 020-50%
Snizeni ndkupnich cen azol1l0%
Snizeni vyrobnich zasob 0 50— 100 %
Snizeni zasob hotovych vyrabk azo095 %
SniZeni mnoZzstvi odpéad az o030 %
Zkraceni doby paebné na manipulaci @gpravu 050-90%
Redukce obsluznych proces 035-80%
Uspora vyrobnich a skladovacich ploch 040-80%
ZlepSeni kvality azo55%

1.4.2 Just in Sequenz (JIS)

Technologie Just in Sequence je spolu s technolhgit in Time principem
logistickych dodavek dil prevazi v automobilovém pimyslu, s cilem eliminovat
nadbyténé zasoby komponenta Setit finan¢ni prostedky v montaznim zaved
Muzeme fici, Ze technologie Just in Sequence je tk@lou technologii k JIT

technologii.

Jednotlivé dily jsou dodavany na vyrobni linktegr€ v paadi, ve kterém se
budou montovat do automobilV praxi to znamena, Zze automobilka poSle doddivate
plan vyroby jednotlivych vozidel s‘esnym psadim montovanych vozidel a pozadavky
na moduly od dodavatele. Dodavatel podle planubhiyaododa dily imo na montazni

linku presre ve chvili, kdy si to Z&dé takt vyrobni linky.
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Paadi vyraknych automobil se utuje kthem planovani vyroby a dodavdiel
je zasilano pblizn¢ dva az iti dny pred samotnou montazi v podolekverinich
impulza, které definuji ptadi, v jakém je pdeba jednotlivé moduly dodat. Bohuzel pro
n¢které dodavatele, u vyrob@utomobiti jako je koncern VW, toto gadi nemusi byt
definitivni a miZe byt je&t upravovano diky nenadalym udéalostem, které se moho
vyskytnout Bhem sv#ovani a lakovani. Timto jsou némy piipady, kdy se zidroda
drobnych vad laku Wadi karoserie ze sekv@ariho pdadi a poté, co je vada opravena,
se vlozi zpt na linku. Tyto pipady znamenaji zénu pdadi, ve kterém se vozy montuji
na lince. V tomto okamziku ma dodavatel opravduceemalo¢asu na smontovani a
vychystani modul a komponerit tak, aby odpovidaly finalni sekvenci vygdalych
vozidel, a aby ¥as expedoval na montazni linku. Technologie JusSé@guence
piedstavuje vysoké naroky nad@egnost dodavek, jednakéasového hlediska a také z
hlediska spravného padi dodavanych modul NedodrZeni takto vysokych naroke
automobilkou velice tviétrestano formou vysokych pokut.

Dulezitou roli zde sehrava dojezdova vzdalenost datide od automobilky. V
praxi byvaji vzdalenosti ¥vadech desitek kilomeir doporiuje se max. 50 km. Pro
redukci nebezpg byva sklad dodavatele umistpiimo v zavod, odkud sekvencuje

komponenty imo na montazni linky.

Koncepce JIS sekveénich dodavek je typickym fikladem procesu, ktery
bezvyhrad stoji na komunikaci prostdnictvim IT systému. Dodavatel musi

disponovat velice kvalitni, spolehlivou a propraaogu IT infrastrukturou. [1] [19] [22]

1.4.3 Kaizen

Kaizen je metoda, kteroutrheme povazovat spiSe jako manazerskou filosofii.
Pavodre vznikla v USA, ale jeji skut@y vyznam byl objeven v 60. letech 20. stoleti, v
povale&ném Japonsku. Zde také vznikl tento popularni na¥edoslovném pekladu
znamena ,zrtna k dobru” (,kai“ — zndna; ,,zen“ — dobro).

Kaizen je systém procesu neustalého zlepSovani giomalych zrgn. Ve
valkou zdevastované zemi né&imjaponsti mana#e dostatek progedki pro rozsahlé
inovace. Malé kicky byly jedinou moZnou cestou ke zlepSovani ve &irffia se v3ak
nakonec ukézala jako velmi efektivni metoda udrbdMéonkurenceschopné dravn

podniku a stala se¢bnym dophkem inovaci. Zastanci kaizen se nikdy nespokoji se
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stavajici situaci ve firth VZdy je prostor pro zlepSeni. | ten nejmensi kkakredu ma

vyznam.

Tato metoda fedpoklada zapojeni do procesu co nejvice ésamand, a to
pokud mozZno ze vSech uroviizeni a vSech odteni. Zejména zapojeni pracoviik
nejnizsi arovy je velmi dilezita. Jsou totiz nejblize mistu, kde sertvmdnota. Jejich
navrhy byvaji ve srovnani se zlepSovaky, které jsaurhovany ,od stolu“, mnohdy
praktict¢jSi i kreativrgjSi. Takovéto moznosti zapojeni navic zpravidlaamstnané

posiluji pocit sounalezitosti s firmou. [26]

1.4.4 Kanban

Slovo Kanban v fimém gekladu z japonStiny znamena& oznamovaci kartu,
Stitek, ¢i v SirSim vyznamu fimo informaci. Kanbanem proto tbe byt gepravni
bedna, identifikéni misto na podlaze, v boxu, regale a podobhEvrop: je vSak pod
ozna&enim kanban znamy spiSe japonsky systém dilensk&éoi vyroby, ktery karty
vyuziva. Vychozim principem kanbanu je princip saparketu.

Patatky vyvoje konceptu Kanban spadaji do 60. let méino stoleti ve
spole&nosti Toyota Motors v Japonsku. Kanban systéemeligzzasobova technologie.
Jde o takovy systérizeni a koordinace pohybu @epunu materialu ip zasobovani
montéznich linek, ktery se vyzthige jednoduchosti a vysokodianosti. Koncept byva

zavadn u dilh a sogdastek, které jsou opakovanbjednavany a pouzivany.

Jako kazda metoda je zaloZena na principedh,jgjchZz nedodrzeni by
dochazelo k neefektivni integraci systému a nagleunchaosu a vysokym nakiad

na vyrovnani ztrat.

Technologie KANBAN je podmiima hlubokymi zminami vtizeni a vysokou
odbornosti pracovnik zarwujici plynuly provoz a efektivnost vyroby. Jejieplednost
je na takové drovni, Ze nertieba vyuZivat vyp&etni techniku. V dnedni doélse ale
vypocetni technika dostava i do systému kanban a tito teystém zdokonaluje. [12]
[20]
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1.4.5 Milkrun

V polovingé 20. stoleti zé&ali rozvozci mléka (anglicky milkrunner) sipiym
zasobovanim domacnosti. Rodina se mohla spoletmaaiat, Ze v domluven§as budou

prazdné lahve vygmeény za piné.

Podobné je to i v praxi ve vyrdbMilkrun z&sobuje pravidetnvyrobni linky
materialem. Diky informé&ni technologii nap Kanban kartam dodavagsre tam a
piesre tolik dila, kolik je poteba. Prazdné boxy odveze zase s sebou. U vyrobebmh

montéznich linek je tak pigtba mén materialu a tim dochézi k ugeanista.

Milkrun tedy mizeme oznét jako prepravni koncept se stanovenymi trasami

s pravidelnymi svozovymi intervaly.

1.4.6 Supermarket (SM)

Upravy sméiujici k plynulosti a optimalnimu toku materialu pvgrobni linky
musi probihat v souladu s hlavnimi metodami Stihlpbdniku, mezi které mimo jiné
pati snizeni pocizkové vzdalenosti montaznich pracovpikumistni materialu
v ergonomickych polohachfiprava materialu v pozici montaze a snizeni staaola
materialu u vyrobnich linek. Jednou z moznosti,tigh metody dodrzet, jefzovani

tzv. supermark@tv blizkosti linky.

Supermarket tvid rozhrani mezi zasobovaci oblasti a bokem montheky.
Funguje na stejném principu jako supermarkety \aikgbchodnichetzci. Logistika
do rtho navazi material, ktery je vyrobou odebiran aepvan. Je to plocha v blizkosti
linky, kde dochazi kifjpraw a vychystavani materidlu tak, aby se co nejvicadisila
¢innost pracovnik na montazni lince. SM maji pro Stihlou vyrobu yelljznam, ktery
spaiiva predevsim v Séeni vytizenosti logistickéasti @i naskladiovani materialu a
eliminaci nadmdrnych zasob u montazni linky. Rozvoz materialu apesmarket se
fidi podle patb vyroby a je zajivan pomoci ,Trajlar* (viacka s vignymi
soupravami, které maji pevny jizdi#id s pedem u¢enou trasou a zastavkami). Mezi
¢innosti, které v SM probihaji, gatprebalovani velkych dil z velkych palet do
specialnich stojan které jsou vyrobeny dle individualnich poZadavkonkrétniho
pracovis¢ z aplikace Trilogig. Je toutkzité pedevSim z hlediska ergonomie, aby
manipulace s dily byla pro montaznihé&rdka co nejsnazsi. DalSinlinnostmi v SM
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jsou vybalovani dil z obati a giprava materialu v setech, kitech a sekvencich. Set
nebo kit jsou sady, kde jsou vychystavany dily den nebo vice vdzv jednom
zasobniku. Do jednoho kitu jsou rtgpad vychystavany tzné druhy spojovaciho
materialu, ktery je spoday pro vice vo#. Vychystany material tak zabere niémista

na lince a zaroveje umozgna lepsi kontrola, zda bylo naiz/ vSe namontovano.

Sekvence je vychystavaniiile pdadi vyranych voz (viz. kap. 1.4.2).

Diky SM dochazi k usge ploch na linkach, usnagim plynulého toku
materialu, sniZzeni objemu materialu na linkach ep&tni ergonomie. Supermarkety
také umo#uji realizaci principu tahu, ktera patmezi zékladni principy Stihlého
podniku. Minimalizuji se zasoby materialu a tim laézi i ke sniZzeni naklad[21]

1.4.7 Cross — Docking

Cross — Docking je technologie, jejiz podstata eneni distribiéniho centra
(distribweniho skladu) jaka@lanku do logistickéhdettzce mezi ¥tSi paet dodavatel
na jedné strana maloobchodnich siti na stéadruhé. Distribdni centrum ma za kol

téidit, kompletovat a expedovat zasilksimpo k jednotlivym finalnim zakaznilkn.

Distribuéni Cenirum Pred zavedenim Cross-Doclking
Dodavatelé
ua an HLIEMN
BB 11 Dodavatelé /1 0 )
BN EE s VNS A
1| HE VNTRC K
- F ] L ]} | :..1 }r\ ﬁ, z.rr /
P i Lo KN KON
arhici P Faat
Tridéni O O O
Eompletovini

| Po zavedeni Cross-Docking

Expedice

L 1] l= EE = B
4 o . ] | JCmssi:?CDclﬁng
(1] Em =m mE e l by %

Z dkaznici O QOO0

Obr. 3: Schéma materialového toku s distiim centrem
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1.5 Ergonomie

Zakladem slova ergonomie jgecké slovo ergo neboli prace. Ergonomie
predstavuje ¥dni obor se Sirokym zékem, ktery se primagnzabyva vykonnosti
pracujiciho ¢lovéka a gizpisobovanim pracovnich podminek a piedki k jeho
pottebam.Resi kvalitu a zdravotni nezavadnost pracovni polahyohyls, které pi
praci nebo jinychéinnostech provadime. Zahrnuje v 8abékladni poznatky z obir
mediciny, |épe feceno pracovniho I|ékatvi, psychologie, konstrukce, designu,
organizace aizeni prace. Podstatou je sledovani a zkountficka pi jakékoli
¢innosti, nejen pracovni a stanoventitych limit ¢i parameté, pokud jsou objektivni a
tim padem niitelné. Proto by sefpsamotném projektovani vyrobnich systemelo
od za&atku postupovat v duchu hlavni ergonomickeé zasigya zni:¢lovek je hlavni a
limitujici slozkou. Cili dobry navrh ergonomie pracowstoy mel prinést pozitivni
Gcinky v oblastech:

- zlepSeni pracovnich podminek
- zvySeni produktivity prace
- zvySeni spokojenosti a motivace zaméstnancu

- pokles nemocnych zistodi nemoci z povolani
- zvySeni urova kvality vyrobki

- zlepSeni celkové uro¥rfiremni kultury [28]
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2 Novy logisticky koncept ve Skoda Auto
Cela tato kapitolgerpa ze zdrdaj[3] [4] [5] [7] [18].

Spole&nost Skoda Auto vyrobi dedrokolo padesati tisic véz Pred patnacti
lety firma vyral&la pouze favority. V roce 2007 vyréla spol€nost jiZz @t modelovych
fad s mnozstvim variant, a nyni to je §e8ednu modelovoiadu vice. DalSi modelové
fady budou v nasledujicich letechiiipyvat. Tento vyvoj vyvolava peédbu zasadni
zmeny ve vyrobnim a logistickém konceptu. Rtéaxtohoto dvodu gipravil Gtvar
logistiky zna&ky nasazeni Nového logistického konceptu (NLK). dbal divodem
zavedeni NLK je stale se zagici konkurewni boj v automobilovém g@gmyslu
souvisejici s pozadavkem na snizovani vyrobnichanala zkracovani fibézné doby

vyroby.

V koncernu Volkswagen byl NLK nejive zaveden u ziky Audi, kde byly jiz
vroce 2007 nasazeny prvni pilotni projekty. V ro2808 vznikl logisticky tym
zastoupeny vSemi ztleami koncernu VW a v jiibéhu jednoho roku byl tento koncept

rozSten v celém koncernu.

Novy logisticky koncept je zavéd postups v jednotlivych etapach, protoze
jsou zneény v nekterych oblastech tak rozsahlé a slozité, Ze jgengavést v jednom
kroku. Tyto zmény se netykaji pouze oblasti vyroby a logistikye &hké nafiklad
oblasti nédkupu, vyvoje, lidskych zdfoja dalSich. Hlavnim uOkolem NLK je
optimalizace pibézné doby toku materidlu podél celého logistickéettzce od
dodavatel az po zastavbu materialu podél vyrobnich nebo akmrich linek. Koncept
vychazi z tahového principtizeni, tedy zevnitfirmy smérem k dodavatéim. V praxi
to znamend, Ze pracovnik na vyrobni nebo montahce Iby nél mit od svého
pracovist k pripravenému materidlu co nejkratSi vzdalenost. Cijertedy umistit jiz
rozbaleny a fipraveny material do jeho bezprieini blizkosti a tak eliminovat veSkeré
neproduktivnicinnosti, které by musel vykonavat, rtagestu pro material. Velkou
vyhodou zavedeni NLK je také zvySeni prostupnagtkonu a flexibility stavajicich
montéznich linek. Montézni linky pro nové produkfk mohou byt kratSi a vyrobni
haly mensi. Velmi vyznamnou roli hraje také ergormracovidt. NLK mysli i na

zanestnance, aby progrbyla prace bezgea, ale také co nejvice pohodina.
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Obr. 4: Schéma Nového logistického konceptu

Informacni tok

Novy logisticky koncept se zatfuje na optimalizaci celkového procesu, proto
se rekdy stane, Ze vdkterych oblastech naroste pracnost, &vpoteba ploch, zvysi
se naklady nebo investice apod. Typickyifikladem je zavedeni supermarketu u
montézni linky, coZ je misto pro novytgmb vychystavani materialu. Z velkych GLT
palet je material vychystavan do malych KLT paletaaleds je navazen zasobovacimi
vlacky do regal Trilogiq primo k montaznim linkam. Diky zavedeni supermarketu
naroste pracnost, geba plochy fi piipraw nebo vychystavani materialu, je faiia
specialnich regél material je navazen tatiaapod. Supermarket ale také umoje
redukci pracnosti na montazni lince odsérdm neproduktivni¢éinnosti montaznich
pracovniki. Volna plocha u montazni linky e byt pouZzita pro jiny material nebo
jiny produkt. Tento koncept umbdje vyralt vice modal na jedné montéazni lince, jak
je tomu v zavod Kvasiny. Celko¥ je tak proces optima&lsi a finargné vyhodrgjsi.

Obr. 5: Porovnavani navazeni materialu na montéaiai [17]
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Pro snadsi zavadni atizeni projektu NLK je cely inform@mi a materidlovy
tok rozctlen na rkolik samostatnycltasti a jsou definovany a jasohranéeny tzv.

moduly. Celkem vzniklo podél celéliettzce @t na sebe navazujicich modul

2.1 Modul 1: Informa ¢ni logistika

Zabyva se fenosem informaci podél celého materialového toku az
k jednotlivym dodavatéim. Cinnosti Inform&ni logistiky Ize rozdlit do nkolika
podkapitol. Nejprve je zapibi vytvdit a poskladat materialovy tok uimych jizd
mezi dodavatelem a Skoda Auto a tzv. milkrunovyzh,jcoZ je str materialu od dvou
az ¢ty dodavateal a jeho nasledna doprava do zavodu. Pro tyto jiedytné vytveit
jizdni plan, ktery by @l byt vyvazeny a stabilni, jak z hlediskasu, tak i objemu
materialu. Dodavatéin je doedu sdlena gedpovd potreby materialu na ditou
dohodnutouc¢asovou periodu. Tato perioda slouzi dodavatelk nastaveni jejich

vyrobnich kapacit.

DalSim bodem je vyti@ni tzv. expedhich odvolavek na dodavatele. Velmi
dulezity pro tento modul je tazny princip peby materialu s&rem od montazni linky
k dodavatelm. Denni objemy dodavek materidlu jsou dale &mdany na stejévelké
mensi objemy a z toho je pak odvozovano planovatiélpy materialu a pokud mozno

stejre velké expedini odvolavky.

V dalSich krocich tohoto modulu je vytemi pevig stanoveného gadi vyroby
vozii od dodavatele az po posledni vyrobni operaci.gistckém nazvoslovi se tomu
iika ,Perlenkette”. B zavedeni ,Perlenkette” se dodavatel dozvi dostteopredu,
jese pred zapoetim vyroby vozu ve swvavrg, jaké bude piadi zastavby odvolavanych
dilh na mont&zni lince. To ovSem znamend, Ze toeogm utené pdadi je teba i
prichodu karoserie syavnou, lakovnou a nasleéimontédzi dodrzet. Na jakoukoliv
zmeénu pdadi ve sviovneé nebo lakovi je poteba velmi rychla reakce, jak ze strany

podniku, tak ze strany dodavatel

Pozitivni efekty, které {finasi zavedeni NLK v procesech Infornalogistiky,
jsou zlepSené planovani pro dodavatele a dopravkg stabilnim procasm a
vyvazenym objeriim, zvySeni kvality dat a redukce reklamaci dikggme nastavenému

mnozstvi materialu.
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Obr. 6: Perlenkette a jejfipos

2.2 Modul 2: Interni materialovy tok

Zatind u montazni linky, poktaje navazenim materidlu, vychystavanim,
sekvencovanim a kénu prijmu materialu v zavad Hlavnim cilem v tomto modulu je
pracovnik vyrobni nebo montazni linky a eliminaetig neproduktivnicktinnosti.
Vyvoj montéznich linek sfje diky jejich stale se zvySujici universalnostoku, Ze se
na jedné lince vyrabi vice modeNe spolénosti Skoda je ifkladem montéZzni linka
v Kvasinach, kde se vyrabi model Superb sp@les modelem Yeti. Velkouipdnosti je

vétsi flexibilita a vySSi produktivita.

Material je dodavanifmo ze skladu nebo z tzv. supermarketu, coz je wpme
logistick& plocha v blizkosti montazni linky. Superrket ma #kolik funkci: slouzi
jako minisklad materialu, kde se provadielladka materialu do menSich ahbal
pied@iprava materialu, iedmontaz diél nebo jejichcéasti ged zastavbou do vozu,
sekvencovani dil a dalSi¢innosti. Materidl je navazen na montazni linku sgdaém
taha&em, ktery za sebou tahnetkolik vagonki s materidlem. Takke pepravuiji
material dle pesré naplanovaného jizdnihiadu. Tato metoda je daleko efektjgi

nez doprava konwaimi vysokozdviznymi voziky.

Optimélni poloha supermarkeje v blizkosti montézni linky, zidlodu ¢astého
vyuzivani pracovnik montézni linky v supermarketu. Funkci konweiino interniho
skladu nahrazuje tzv. crossdock v blizkosti vyrblordavodu, kde je materiatippman,
skladovan, febalovan a rotidovan. Casto se k doprav materidlu vyuziva
dvoustumovy crossdock systém. Prvni stipse umisuje v blizkosti dodavatél na
strategickych mistech z pohledu celého koncerna,di funkci skrného, tidiciho a

distribwniho centra. Dale je materiatgvazen do crossdocku druhého styktery je
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umisgn v blizkosti vyrobniho zavodu. Z toho jsou zasaboy supermarkety a sklady

Vv Zavodk.

2.3 Modul 3: Externi materialovy tok

Tento modul se zabyva dopravou a veSkerym pohybaterialu od dodavatl
az po pijem materialu v zavada je velmi Uzce spojen s modulem 1: Infoéma
logistika. NLK ve Skoda Auto roztlje dodavatele z hlediska dodavaného objemu do
tii zakladnich skupin:

1) dodavky > 80 minebo 20 tis. kg/den

2) dodavky > 8 minebo > 2 tis. kg/den nebo ,milkrun“ — 2 aZ 4 zakyéa > 60 n
nebo 15 tis. kg/den

3) dodavky mensich mnozstvi nebo objem

Prvni etapa NLK se zaffuje na zminu planovani dizeni gimych jizd a tzv.
milkrunia. Technologie ,milkrun® zahrnuje dopravu materiahd dvou az ¢ty
dodavatel. Vytvéi jednu dopravni trasu, kterachaa a kokii v zavod Skoda. V NLK
ma dopravce zcela novou roli, protoze dle standhodnvyzvedavaciho listu”
kontrolujefidi¢ spravnost materialu, jeho mnozstwas, ve kterém byl naloZen. Podle
modulu 1 jsou vypracovany dsicni jizdni plany, v kterych jsouiesré definovana
¢asova okna pro vyzvedavani materialu u dodavatgbro gijem materialu v zavad
Tyto jizdni plany jsou kazdy &sic aktualizovany podle vyrobniho pldnu na nasleduj
meésic. Novou funkci v NLK je eskalai management, ktery zahrnigSeni nouzovych
piipadi komunikaci meziidicem a disp&inkem Skoda Auto. Nouzovymitipady je
mySleno, kdyZz neni material u dodavatele ve spravs®zeni a p#u, chybi prazdné
obaly a vSechny dalSi odchylky od planovaného stavu

Dodavatel D

— A—p
Doprava 4/den Doprava B/den

|Doprava 16/den |anrava 16/den

- - -

Obr. 7: Modul 3 - Externi materialovy tok

Dodavate| C
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2.4 Modul 4: Organizace dodavateh

Organizace dodavatelje zantfena na zmrny v oblasti nakupu materialu a
komunikaci s dodavateli. Vyhody zavedeni NLK se yditabilnim a vyvazenym
procesm projevuji také u dodavaftelDiky standardizaci procés dokument, v ramci
celého koncernu VW, se u dodavateliminuji vykyvy ve vyrobnich kapacitach, snizi
se zasoby a et obali na material. Standardizace v ramci koncernu V\Wegbmi
dulezita, protoze &sSina dodavatél dodava do vice zkak v koncernu a rozdilné
procesy celou & zbyt&né komplikuji. Dodavatelé jsou o zawid NLK dostaténé
dopredu informovani a detaitnproskoleni. Tento modul je velmi spjaty s moduldm
Externi materidlovy tok afmasi moznosti snizeni g stavajicich dodavatelToto se
jiz povedlo napiklad v oblasti spojovaciho materialu, kde sé&gtadodavateél mirne

snizil. Na omezeni technické komplexityidig dilezita spoluprace s oblasti vyvoje.

2.5 Modul 5: Kvalifikace a informovanost zaméstnanai

Tato oblast se zaftuje na 3koleni zadstnané v ramci firmy Skoda Auto a
piedavani informaci o NLK. JelikoZz se zavAONLK tykd mnoha oblasti a je to velmi
slozity proces, je wezitd informovanost a kvalifikace za&sinand. Informace se
zanestnandm predavaji v tzv. informénich kaskadach, které se konaji na vSech
prislusnychtidicich arovnich. Nagthto urovnich probihaji pravidelnd setkani a je tak
zaji¥ovano gedavani informaci z koncernu na Zky a jednotlivé zavody a naopak.
Zajistuje se tak komunikace mezi jednotlivymi moduly, rktena sebe navzajem
navazuji a dopluji se. Z hlediska sjednoceni tigpcelym koncernem VW je velmi
dulezita standardizace proéesUrcité odchylky jsou mozné, ale musi bytedem
stanoveny a navzajem odsouhlaseny. Realizuje geSkélici pirucka NLK, kterd ma

za ukol strdné a srozumitel# informovat zamistnance o nasazeni NLK.
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3 Analyza nevyhovujiciho stavu a jehareSeni

Tato kapitola popisuje zavedeni supermarketu ie@rpontazi dvié v zavod
Kvasiny. Divodem zavedeni supermarketu je nevyhovujici stayoremmie na
predmontazni lince. Hlavnim cilem zavedeni supernarjevychystani di, které se
montuji na taktech 207 a 208, do specialnichibpomoci kterych se material dostane
co nejblize mistu montaze a dojde tak ke zlepSgunemie nadchto taktech. DalSim
pozitivnim g@inosem zavedeni supermarketu je Uspora mista podatazni linky.
Toho se docili tak, Ze se stavajici regaly a paletynontazni linky fesunou do
supermarketu a nahradi se sekveémi voziky, které se vychystaji v supermarketu a u

montazni linky zaberou mémista.

7~ s

3.1 Montazni hala M3 v zavod Kvasiny

Tab. 2: Montazni hala M3

Takt 2,7 min
Maximalni kapacita 470 kar. / den
Pocet smeén 3
Model Superb a Yeti
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3.2 Ergonomie prace a pracovis¥

Duvod pro zavedeni supermarketu vychazi z ergononsitkadie firmy Siemens,
kterd odhalila nedostatky nafguimontdzi dvig. Jednd se o problematické polohy
montéznich pracovnikna \&tSin¢ takth predmontazni linky. Tento stav byl ozies
jako nevyhovujici. Cilem studie nenéSeni nasledk vzniklych Spatnou ergonomii
prace, nybrz fedchazeniémto problénim. Negasgji provadné operace maji byt
v optimalni vysce, uhlu a vzdalenosti. Kazdy negpypohyb vede k&Simu zatizeni

pracovnika a ke zbytaému snizZeni produktivity.

Patet pohyli I1ze snizit optimalizaci pracovéstak, aby nsl pracovnik vSechny
montované dily co nejblize mistu montaze. K tomsl@a?i supermarket v blizkosti
montazni linky, ve kterém se jednotlivé gastky gripravi do specialnich bdxtak, aby
je pracovnik mohl finést k mistu montdze najednou. VeSkerou montaz méake
provadt v jedné poloze a tim dojde k odstah zbyt&énych pohyli pro jednotlivé

dily.

3.2.1 MoznareSeni nevyhovujici ergonomie prace

Nevyhovujici polohy montaZnich pracovailpti montazi IzefeSit rekolika
zpiasoby. Cilem je provathi montaznich operaci pracovnikem tak, aby nedathaz

k negirozenym poloham¥ta, tedy gizptisobit vySku montazni operace.

* Prvni feSeni je pzpusobeni vyskytettzoveého dopravniku. To by
znamenalo festa¥ni pavodniho ramu na vysk@évstavitelny ram, nap
na ti polohy. ReSeni problému s vyskou montazni operace pomoci
vysSkow stavitelného ramu by znamenalo celkovou ¥ymvsSech rarin

rettzového dopravniku na@dmontazni lince a coz je velmi nakladné.
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Obr. 8: VySko¥ stavitelny ram [17]

* DruhéteSeni spéiva v gizpasobeni montazni vysky tak, Ze se pomoci
stavebnich praci upravi tvar podlahy montaznim aiper. Retszovy
dopravnik by #stal pivodni, a podlaha pod dopravnikem by se vygkov
upravila podle typu montazni operace. Aplikace tohteSeni by
znamenala velky stavebni zasah dedmontazni linky, ktery by si
vyzadal dlouhou dobu, po kterou by nebyla montazmaoMimo jiné i

toto reSeni by bylo velmi nakladné.

Obr. 9: Uprava podlahy [17]
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» Tieti reSeni je provad pracovni operace, které jsou pod optimalni
montazni vysSkou, vsé€da vyuzivat ergonomické setky. Pro aplikaci
tohoto feSeni by stdl nakup ergonomickych sediek. TotofeSeni je

z hlediska financi nejlewsi a z hlediska implementace nejjednodussi.

Obr. 10: Riklad pouziti ergonomickeé setley [17]

3.2.2 Vybrané feSeni - Vyuziti ergonomickych sedsek

Z vySe popsanych tdodi bylo vybrano feSeni za pouziti ergonomickych
sedaek, které dostate¢ sphuje poZzadavky na ergonomii.

0% .o , 0%
T204: ¥4
100%4.1/

s 0% 92% 78% 48% 36% 31% 0%
“:}:\, | ,_L‘,__,_‘r_,. ::':‘ ?\) ) }):}_*_t\,\ ,,_.S ?}' = 3 ; I e =
27 | PP #2727 P9 #7 e, T e e

0% 92% 73% 48% 36% 319 0%

T206: T207:  T208: | T209: T210: T211: T212:

Obr. 11: Procentualni vyuziti ergonomickych seska[17]
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Z obrazku 11 je patrné, Ze n&%i vyuziti ergonomickych sediek je na taktech
207 a 208. Kamto taktim se bude vztahovat i zavedeni supermarketu, kdmideu
vychystavat dily pdebné k montazi naéthto taktech. Operace, které pracovnik

provadl! diive ve stoje, je péeba usptadat do optimalni polohy.

3.3 Seznam operaci na taktech 207 a 208

Tab. 3: Operace na taktech 207 a 208

Takt 207

Montaz AGT

Montaz fidici jednotky na AGT

Zapojeni elektrické instalace do zamku dvefi

(L a P strana)

SUV - montaz zatek

2 x vyrobni d élnik

VlozZeni skla do Sachty

Takt 208

Nytovani reproduktoru

MontaZz omezovace

Montaz lesklé listy — dolni

Montéaz lesklé listy — horni

(L a P strana)

Montéaz stiraciho tésnéni vnitiniho

2 x vyrobni d élnik

SUV - montaz tésniciho krouzku na reproduktor

SUV - montaz krytu (misto reproduktoru)

Zelerg ozna@&ené operace je mozno pro¥ada pouziti ergonomickych sefdk.
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3.4 Ergonomicka sed#ka

Ergonomicka sedka se vyuziva pro zlepSeni ergonomie na pracovigfist’uje
pracovnikovi provaét montazni operace v ergonomické poloze, kterouusémenit.
Sedé&ka je opatena z obou stran drzaky na uhlovou utahovaci pstoftovaci pistoli.

Na spodnicasti sedéky je umisén zasobnik na spojovaci materideyazre Srouby a

nyty.

Drzak na nytovaci 1llSt'2l]-l| Dizak na utahovaci pistoh

|Plat|:| pro drobny material

Obr. 12: Ergonomicka sedlea [17]
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3.5 Sekver¥ni vozik

Sekverni vozik slouzi k pepraw vychystaného materialu ze supermarketu na
montézni linku. Je navrZzen tak, aby mohl byip@en k logistickému takig ktery
zaji¥uje dopravu. Na konstrukci voziku je pouzit trubikmystém LeanTek od firmy
Trilogig. V horni ¢asti voziku je 12 pozic pro AGT a doldést je navrzena jako
spadovy regal na katkach pro 12 specialnich bioxAby byl zajiSén negetrzity chod
montazni linky, bylo pgeba zkonstruovat 12 stejnych sekd@ich voziki. U montazni
linky jsou na jedné stré&nctyii sekverni voziky. Dva sekvemi voziky zajiuji
material pro pedni dvée a dva pro zadni die Stejné usg@dani plati i pro druhou
stranu montazni linky. Zbyvajici¢tyii sekverni voziky jsou vychystavany

v supermarketu.

Vykres sekveéniho voziku s jeho rozény je uveden v filozec. 1.

Obr. 13: Sekvetni vozik [17]
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3.6 Specialni box

Jedna se o na zakazku vyrobeny plastovy box prdysgany material ze
supermarketu od spdleosti Schaefer. Jeho viif roznery jsou 300x300x300mm.
Uvnitt je plastova vikezana vypl pro bezpéné uloZeni montovanych dil Kazdy dil
ma svoje misto. Z jedné strany jerigyuty otvor pro snadysi uchopeni boxu a pod
nim jecislo a popisek. Ze strany druhé je vyroben drzakyqci kterého se box zési
na gedmontazni zas tak, aby ml montazni pracovnik montované dily co nejblize
mistu montaze. Dily, které se do boxu vychystavigou, ridici jednotka
s predmontovanym adaptérem, reproduktor ifjpads, Ze se nemotnuje, tak se vychysta

kryt), tésnici krouzek (pouze pro Yeti), a omezéva

Ridici jednotka
adaptérem

Reproduktor (v pfipadé PR bez Reproduktoru se vychysta kryvt)

Vnitini rozméry:
300x300x300mm

ouzek tésnici
(pouze pro
SK316)

I Ze strany bude box oznacen ¢islem a popiskem leva resp. pravi strana

Obr. 14: Schéma specialniho boxu [17]
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Obr. 15: Ukazka zasgeni boxu nafedmontazni z&s [17]

Obr. 16: Specialni box s vychystanymi dily [17]
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3.7 Supermarket

Souwasti supermarketu jsou regaly, do kterych navadéaskladuje logistika
jednotlivé dily v KLT gepravkach. Tyto regaly jsou sestaveny z trubkov&ystému
LeanTek od firmy Trilogig. Tento systém byl vyvinkiimplementaci filozofie Kaizen a
sklada se zd#kolika zakladnich prvk jako napiklad ocelové trubky potaZzené plastovou
vrstvou, které jsou spojeny kovovymi spojkami, \@diSty, val&kové trat, koletka
atd.

Pracovnik supermarketuipravuje dily z KLT gepravek do speciélnich b
nasledé do sekvednich voziki. Pdadi vychystanych dil musi odpovidat pgadi,
v jakém jsou montovany vozy na montazni lince. Abtp pdadi bylo dodrzeno, je
souwasti supermarketu sekvam tiskarna, ktera tiskne pedi, v jakém maji byt dily
vychystany do sekveéniho voziku. Dale logistika odveze plné seldrénvoziky na

predmontazni linku a prazdnéiyeze zgt do supermarketu.

Obr. 17: Ukéazka supermarketu [17]
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Obr. 18: Sekvemni tiskarna [17]
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Obr. 19: Regaly LeanTek [17]
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KLT ptepravky jsou vyrobeny zvysoce kvalitniho materidudlouhou
Zivotnosti a jsou 100% recyklovatelné. Maji hlad#Bo, diky kterému se didbd
pohybuji na val&ovych tratich a v gravitmich regalech. Ergonomické uUchyty na
¢elnich stranach a pomocné dchyty na podélnych &thramleki rucni manipulaci.
Umozuji vertikalni usptddani a maji mista pro etikety. Diky tomu jsou &hc
vélenitelné do automatizovanych skladovychregpavnich systétn [17]

Obr. 20: Ukazka KLT pepravky [17]

3.8 Vybér mista pro supermarket

Pro vykEr mista k zavedeni supermarketu n&dmontazi dvié v zavodu
Kvasiny se pipravili tii varianty. Porovnali se jejich klady a zapory abrajla se
variantacislo 3. Hlavni kritérium vyéru byla vzdalenost od mista pro supermarket
k taktim 207 a 208.
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3.8.1 Varianta ¢islo 1

1‘ Mistrovska bufika ‘ ‘ Eepovani skel
. 1/ A ORS00 R
AT e e
- e le=a)

e T ey
p—— p—— S m— —

Obr. 21: Variant&islo 1 [17]

Tato varianta spva v tom, Ze by supermarket vznikl na maistde se provadi
piredmontaz zamkacepovani skel (sloup 17A). Tyto operace by ssspnuly na misto
ke sloupu 17C, kde je umdsia mistrovska hika. Z divodu nedostatku mista Ize
piesunout pouze opera¢epovani skel a operacégegdmontdz zamk by zistala na
pavodnim mist. Lisovani ¢epi do skel a pedmontaz zamk je provadna jednim

vyrobnim @lInikem a proto tyto operace nelze ékitd

Klady a zapory:
+ nenalezeny
- velka vzdalenostipvazeni sekvemich voziki (120m a 80m)

- nemoznost oddit operacetepovani skel aipdmontaz zamku.
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3.8.2 Varianta ¢islo 2

Supermarket

Obtlzne navazenl
materidlu k lince

111
_1 =3 Taki 212

B
-

Pfedmontaz zamkd ) _x’rzh-:_‘r_:ﬂ:_’r:}‘:-—'r::ﬂ::r}cTK:T:ﬂ::r}z-TzH-:‘iE;w_

‘ Cepovani skel ‘

Obr. 22: Variant&islo 2 [17]

Tato varianta vychazi zZedpokladu pesunu mistrovské laky do jinych
prostor. Tim vznikne vice mista u sloupu 17C a gZmost pesunout operaciepovani
skel a pedmontdZz zamk na misto mistrovské liky (sloup 17C). Tim se splni
podminka, Ze tyto operace musi byt u sebe. Supkempotom zaujme misto u sloupu
17A. Dale se fedpoklada, Ze se specialni box, po vychystani erso@rketu, nassi na
z&Ws na taktu 201 a vyjme se ze & na taktu 212. N4sleduje paleyoz prazdnych
boxi zpit do supermarketu. Nepivd se zde s vychystavdnim AGT v supermarketu.
Tato varianta ma ovSem dva nedostatkyekBnavani powrné velkych vzdalenostiip
pievozu prazdnych bdxzpit do supermarketu (80m a 120m) a obtizné navazeni
materialu klince v migt kde se nachazejitgsunuté operac&epovani skel a
piredmontaz zamk

Klady a zapory:

+ moZnost fesunu operaaiepovani skel aipdmontaz zamk

- nutnost pesunuti mistrovské lilky do jinych prostor

- velka vzdalenostipvazeni sekvemich voziki (120m a 80m).
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- pii umisgni operaci¢epovani skel afpdmontaZz zamkke sloupu 17C
dojde k obtiznému zavazeni materialu k lince

3.8.3 Varianta ¢islo 3

T T
|

o7

= e

] |
| | Supermarket | =

= H | Manipulace se sekvenénim vozikem €.1 — S0m I ‘l—n

‘K'i“l‘ """"""""""" EI"""“""". """"""""""""" ==

@h 'E “tfi" '=-'-_-,\,E e

“’Takt 207T Taktaws 77

=1 ‘u-*'Jrﬂ =l 7

\Iampulace se sekvencnim vozikem €2 — 65m

Obr. 23: Variant&islo 3 [17]

Tato varianta se jevi jako nejlepSi, protoZze k damé supermarketu se pouzije
prostor, ktery je jiz pouzivan prorgbalovani AGT logistikou. Do supermarketu se
zahrne i vychystavani AGT do sekvaich voziki spolu se specialnimi boxy. Draha
manipulace se sekvé&mmi voziky je celkem fjatelna (50m a 65m). Navazeni
sekverinich voziki na takty 207 a 208 je zajgvano logistikou. Operacgpovani skel

a predmontaz zamkzistanou najvodnim mist vedle sebe.

Klady a zapory:
+ podstatd mensi vzdalenostevazeni sekvemich voziki (50m a 65m)
+ k vychystavani materialu se pouzije prostor, \Kter jiz pouzivan pro

piebalovani AGT logistikou
+ operac&epovani skel aipdmontaz zamkuistanou nafovodnim mist

+ mistrovska biika zistane na fovodnim mist.
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3.9 Plosné usp#adani mista u montazni linky

Rozmistni, paiet a rozmdry pavodnich regal jsou zakresleny v Layoutu
predmontazni linky jestpred zavedenim supermarketu. Z r@rinjednotlivych regal

je spa&itdna celkova zast&ma plocha u fedmontézni linky (viz. Tabulka 4).

Celkova zastaina plocha u fedmontazni linky, ktera je zapebi na nové
sekverini voziky je spéitana z rozréra a maximalniho p&iu voziki na gedmontazni

lince (viz. Tabulka 5).

Tab. 4: Zastadna plocha u montézni linkyed zavedenim supermarketu

Typ Pocet Ozna&eni Rozrér [mm x mm] | [m?]
Regél KLT 2 G.208.1 1400 x 1470 4,12
Regal KLT 2 G.207.1 1400 x 1470 4,13
Trilogiq 2 G.207.2 800 x 2400 3,84
Trilogiq 2 G.207.5 (G.207.6) 1200 x 2400 5,76
Celkem 17,84

Layout viz. Riloha¢.2.

Tab. 5: Zastagna plocha u montazni linky po zavedeni supermarketu

Typ Potet Oznateni Rozrér [mm x mm] | [m?
Sekverni vozik 8 1200 x 800 0,96
Celkem 7,68

Layout viz. Rilohac¢.3.
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4 Zhodnoceni

Tato kapitola hodnoti a popisuje navrzéageni problému s ergonomii prace na
predmontazni lince dvev zavodu Kvasiny. Déle jsou zde popsany kladg,iaapory

zavedeni supermarketu.

Z navrzenychiech treSeni problému s vyskou montaznich operaci bylgse v
uvedenych dvodi vybrano pouZiti ergonomickych see#, které pla zaji¥uji

vykonavat montazni operace v ergonomicky vyhovyjatoze.

Mezi nej\&tSi grinosy, kterych se zavedenim supermarketu dosadiid, p

0 podstatné zlepSeni ergonomie prace

0 uvolréni prostoru u fedmontazni linky.

e

NejdalezitejSim pozitivem, které zavedeni supermarketingslo, je podstatné
zlepSeni ergonomie prace na taktech 207 a 20@npontazni linky dvé. To bylo také

hlavnim divodem pro zavedeni supermarketu.

Material, ktery montazni pracovnik montoval v erganicky nevyhovujicich
polohach, je pedgripraven v supermarketu do specialnich ibokyto boxy jsou spolu
s AGT (ovladanim spousii skel) vychystany do sekvérich voziki, pomoci kterych
jsou navézeny na linku logistikou. Pracovnik negpnamontuje AGT a poté vyjme
specialni box ze sekveémiho voziku a zassi ho na zass predmontazni linky. VSechny
montované dily ma tedyfipruce a nize provadt montaz vsedl V piavodnim
uspdadani pracovnik odebiral kazdy montovany dil z Kli@pravek zvi&Sa byl tedy
nucen provagt zbyte&né pohyby v nefirozenych polohdch éla. Nyni vSechny
montazni operace vykonava v jedné ergonomické polbmeni nucen tuto polohu

v pribéhu montaze neustalesmit.
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DalSim pozitivnim pinosem je wuvoléni prostoru po obou strand
piredmontazni linky, kterého se dosalvyménou pivodnich regah na taktech 207 a
208 za sekveimi voziky Jelikoz supermarket vznikl na misikde jZ pracovnici
logistiky prebalovali dily AGT, tak nedochaz pouhému pesunu zabrané plochy «
montazni linky jinam.Uspora plochy podél montazni linkg prfi ponechani stejnér
mnoZzstvi materialu vice jak pol@vii oproti pivodnimu stavu. Kori@a hodnotaispory
mista u pedmontazni linky je 10,1[m?, coZ vprocentudlnim vyjéani Fedstavuje
asporu 57% \porovnani pavodnim stavem. Mbudouchu je moznosvyuzit tuto
usporu plochy P rozSirovanivyrakEného sortimentu aut, kdy bude zapbi montova

VEET paset diki.

Tab. 8 Uspory mista podél montazni lir

Plocha fivodnich regél [m?] 17,84
Plocha sekvemich voziki [m?] 7,68
Uspora mista [nf] 10,16

m USPORA PLOCHY B PLOCHA SEKVENCNICH VOZzZikU

Obr. 24:Procentudlni vyjagni tsporymista
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4 e

Reseni ergonomie prace nggmontazni lince dvesebou finasi jak klady, tak
z&pory. Jako hlavni zapor Ize zminitfigovaci cena jednotlivych komponéntkteré
jsou poteba zavést v supermarketu a ni@dmontazni lince. Zabyvat se otazkou

ergonomie je pro firmu Skoda Auto velmildzité, a proto je tato investice adekvatni.

Ekonomické zhodnoceni je v tomtdigad velmi obtizné, protoZze v podsiat
nedochazi k zadnym vwislitelnym usporam. JelikoZz pracovnikovi montazepamth
chize k regdim pro jednotlivé dily, dochazi k usf@ocasu i montaznich operacich.
Tato Uspora&asu je bohuZel pouze mistni a vztahuje se kinakt07 a 208, protoze je
montazni linka v provedeniettzového dopravniku, kde podlaha je pevna aézav
s dvémi je v pohybu. Urychleni montaznich operaci nadelk 207 a 208 snizi pracnost
pouze nadchto taktech a ne na celéegdmontazni lince. | kdyby takty 207 a 208 byly
azkymi misty pedmontézni linky, nemohlo by dojit ke zrychleni ttekprotoZze

predmontazni linka pracuje v navaznosti na hlavnitdioni linku.

V otdzce ergonomie je ovSem uspora znateln&ipagdech, jako snizeni

nemocnosti nebo Urazovosti.
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5 Zavér
Cilem této bakaigké prace bylo navrhnout a zavést supermarket na

piredmontazni lince dve v zadvodu Kvasiny. Hlavnim tsvodem byla nevyhovujici
ergonomie prace na taktech 207 a 208. Negdbyly popsany moZnosteSeni zlepSeni
ergonomie a poté byla vybrana varianta s pouZzitfgoreomickych sed®k. Ze fi
variant mista pro budouci supermarket bylo vybrguno. Supermarket se vybauvil
regaly od firmy Trilogig na KLT pepravky a sekvemi tiskarnou. Zavedenim
supermarketu, vysmou pivodnich regdl na montazni lince za sekven voziky, které
jsou vychystavany v supermarketu, a vyuzitim ergaickych sedé&ek na zmignych
pracovistich, se podi#o odstranit nevyhovujici ergonomii prace a tisetse misto

podél montazni linky.

Vynalozené finance za nové regaly, sekvén/oziky, ergonomické setky a
sekverini tiskarnu, jsou brany jako interni informace firkoda Auto a nejsou v této

praci uvedeny.

Vyuziti supermarkét ve vyrol¥ ma Siroké uplatini a proto se dopotuje
realizovat dal3i podobné projekty. JelikoZ firmao&& Auto spada do koncernu VW,
ktery vyznava filozofii Stihlého podniku, je témjisté, Ze zavashi supermarkét bude

do budoucna stéle aktualni stejako aktivni gistup kieSeni problérins ergonomii.
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