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Seznam pouzitych zkratek a symbolu

AGC
CSCMP
FIFO
GLT
JIS

JIT

KLT

LKW

Polystyrénové obaly

Council of Supply Chain Management Professionals
First in, first out — prvni dovnitf, prvni ven
Grolladungstrager — velka pfepravka

Just in sequence — pravé na sekvenci

Just in time — praveé vc€as

Kleinladungstrager — mala prepravka

Lastkraftwagen — nakladni automobil



Uvod

Téma mé bakalarské prace je systém Just in Sequence (dale jen ,JIS*) a sekvencni
vychystavani, coz se vyuziva ve SKODA AUTO a.s. Toto téma jsem si vybral hned

z nékolika ddvodu.

JIS je jednim ze systému, ktery mé v logistice velmi zaujal. VZdy jsem si fikal, jak je
mozné mit tolik druht volantl a variant vybav ve vozech pfi tak vysokém poctu
vyrobenych vozl za den. Z vlastni zkuSenosti dnes ale vim, jak to funguje a jak jsem
se docetl v jednom ¢&lanku, tak se tento systém muze laicky popsat jako ,Just in
Sequence, aneb na rudé auto ruda zrcatka“. Se sekvencnim vychystavanim mam
spousty zkuSenosti z praxe, kdy jsem mél moznost si vSe vyzkouset ,na vlastni k(zi“

a zabyval jsem se timto systémem hloubéiji.

Cilem této bakalarské prace je aplikovat teoretické a praktické znalosti o systému
JIS a sekvencnim vychystavani a navrhnout zlep$eni pfi vychystavani konkrétniho
dilu v interni logistice spoleénosti SKODA AUTO a.s. V bakalafské praci je také
objasnéno, jak systém JIS a jednotlivé podpurné systémy, v€éetné Pick-by systémd,

funguiji.

V teoretické Casti se zminim kratce o tom, co to vlastné logistika je, na vSeobecné
informace o systému JIS, kde se zminim o jeho historii, co tento systém vilastné je
a z ¢eho vychazi, pro€ je lepsi JIS, a ne Just in Time (dale jen ,JIT®), co je potfeba

pro jeho zavedeni a co systém umoznuje.

V praktické asti se zamé&fim na vyuziti systému JIS pfimo v zavodé SKODA AUTO
a.s. a na konkrétni pracovisté sekvencniho vychystavani, kde se budu vénovat
pouzivanym vychystavacim zafizenim a systémim, které nasledné zanalyzuji a

navrhnu inovaci daného pracoviste.



1 Logistika

vigwvivs

vyuziva. Firmy se snazi budovat divéryhodné a dlouhodobé vztahy se vSemi

spolupracujicimi stranami, tudiz s dodavateli, partnery a pfedevsSim zakazniky.

Logistika je pojem, ktery pfedstavuje propojeni téchto vztahu v ramci celého

logistického Fetézce.

1.1 Historie logistiky

Slovo ,logistika“ pochazi z feckého slova ,logos®, coz Ize preloZit napfiklad jako

rozum nebo myslenka.

Odjakziva musi lidé feSit premistovani z bodu A do bodu B. Za zarodek logistiky se
vSak povazuje vojenska logistika, kde se muselo fesit dodavani potravin, munice a
dalSich potfebnych materiald pro vojaky. Bylo nutné to dovazet tak, aby si toho
nepratelé nevSimli a vSe se dostavalo v€as tam, kam ma a ve spravném mnozstvi.
Logistika se zaCala poté vice rozvijet a zacCala se pouzivat i mimo oblast vojenstvi
(Gros, 2016, s. 25-26).

1.2 Definice logistiky

Definic logistiky existuje mnoho, avSak vSechny nesou stejnou informaci. Logistika
se muze obecné popsat jako védni obor zabyvajici se tokem surovin, materiald,
polotovaru, odpadu, oball, lidi a informaci od zadatku procesu az po samotny
konec. Pro priklad je zde uvedena velmi podrobna definice formulovana
mezinarodni organizaci CSCMP: ,Logistika je ta cast rizeni dodavatelského
retézce, ktera planuje, realizuje a efektivné a ucinné ridi dopredné i zpétné toky
vyrobkl, sluzeb a pfislusnych informaci od mista plGvodu do mista spotfeby a
Skladovani zboZi tak, aby byly splnény poZadavky koneéného zakaznika...” (Gros,
2016, s. 25).

V navaznosti na tuto definici se tedy jedna hlavné o fizeni: zasob, poskytovatel(
logistickych sluzeb, baleni, vyroby, planovani a mnoho dalSiho. Zahrnuje se
do vS8ech urovni planovani a realizace urcité Cinnosti nebo projektu, tzn. strategicke,

operativni, ale i taktické planovani.



Rizeni logistiky propojuje veskeré logistické ginnosti s dal$imi funkcemi, a to nejen
s marketingem, vyrobou a prodejem, ale také s informacnimi technologiemi.

VSechny tyto funkce koordinuje a optimalizuje pravé logistika.

Logistiku je také mozno povazovat za odpovédnou za vétSinu procesl mezi
proménnou vstupniho materialu na finalni hotovy vyrobek nebo sluzbu, kterou doda

konecénému zakaznikovi.

Postupnym vyvojem logistiky se v prubéhu let zacaly objevovat dalSi rizné
koncepce, jak fFidit predevSim materialovy tok a témi nejznaméjSimi, hojné
vyuzivanymi prakticky v kazdém prumyslu, jsou metody Just in Time a Just in

Sequence, o kterych je tato prace.

Dulezité je také zminit fakt, Zze logistika vstupuje svymi Cinnostmi také na pole
pusobnosti marketingu, prodeje, informacnich technologii a financovani. Dle toho je
zcela vhodné posuzovat logistiku jako nezbytnou soucasti kazdé podnikové
¢innosti. V pribéhu Casu se pole pusobnosti v téchto oblastech nadale rozviji a

logistika stale nabyva na vyznamu (Gros, 2016, s. 25-26).

1.3 Cile logistiky
Cile logistiky se Casto rozdéluji na vnéjSi a vnitini. VnéjSi cile se zaobiraji
uspokojenim potfeb zakaznika, coZz znamena minimalizovat dobu dodani zbozi,

dodat zboZi v pozadované kvalité a v¢as.

Oproti tomu vnitini cile logistiky jsou zaméfené na ekonomickou stranku, tudiz
snizovani nakladld pfi souasném zvysovani produktivity a nabizet zakaznikovi

produkty za pfijatelné ceny, aby byl ochoten je nakupovat.

Pokud budeme brat konkrétné cile podnikové logistiky, tak se jedna o to, aby vSe
bylo ve spravny €as, na spravném misté, ve spravném mnozstvi, v poZadované

kvalité, s konkrétnimi informacemi a za spravnou cenu (Gros, 2016, s. 25-26).

1.4 Metoda zaskladnovani FIFO

Jedna z metod, co se pouziva nejen v logistice, je metoda zaskladfovani first in,
first out (prvni dovnitf, prvni ven). Znamena to, Zze se spotfebovava vzdy nejstarsi

material.



Jak je znazornéno na obr. 1, tak se material odebira v takovém poradi, v jakém byl
zaskladnén. Vyuziva se na to regalu se skluzem, &ili vyuziva se pouze gravitace,
ktera posouva material k mistu vydeje po valeccich. Opakem této metody je LIFO,
kde nejnovéjSi material spotfebujeme jako prvni a ten starSi skladujeme dal (FIFO
(First In First Out), 2016).

FIFO out

Input sequence 1, 2, 3, 4 = Output sequence 1, 2, 3,4

Zdroj: http://chohmann.free.fr/'SCM/fifo.htm

Obr. 1 Metoda FIFO
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2 Stihla vyroba

Se ,Stihlou” vyrobou je nejvice spojovana firma Toyota, ktera se povaZuje za jejiho

zakladatele.

Zakladni filozofie stihlé vyroby vychazi z konceptu, Zze vdechny provadéné &innosti
a procesy maji za cil tvorbu hodnoty pro zakaznika, vSe ostatni musi byt

eliminovano.

Pod Stihlou vyrobu spada nékolik metod, systéml a vylepSeni, které pomahaiji
k udrzeni zakladni filozofie. Dulezitym aspektem jsou hlavné samotni pracovnici,
ktefi se dostavaji pfimo do styku s provadénymi procesy a mohou byt cennym
zdrojem informaci pro neustalé zlepSovani a nastavovani procesu. Zadny proces
totiz neni mozné nastavit ,napoprvé dokonale® a nic nemulze byt tak dobré, aby to

nebylo mozné dale vylepSovat.

NejCastéji zavadéné metody §tihlé vyroby jsou systémy JIT a JIS, Kanban, Kaizen,
5S a také bylo identifikovano devét druh(i plytvani (Co je to Lean / Stihla vyroba,
2018).

21 JIT aJdlIS

JIT a JIS jsou systémy (nebo se daji také nazvat jako koncept Fizeni vyroby), které
zajiStuji spravny pfisun materialu a jsou nastrojem pro zlepSovani efektivity
zasobovani vyroby, eliminaci plytvani a umoziuje reagovat na kazdodenni zmény
v poptavce zakaznikd.

JIT se preklada jako ,pravé vCas®, coz znamena, ze je snaha odbouravat zbytecné

skladovani a udrzovat pouze dostateCnou zasobu pro kontinualni tok vyroby
(LIKER, 2004, s. 23).

JIS je ,nadstavbou® JIT, jelikoZz pracuje velmi obdobné. JIS se pfeklada jako ,pravé
na sekvenci“ a material je fazen v pfedem urCeném poradi, na danou sekvenci.
Za sekvenci se povazuje kazdy jednotlivy vyrobek, ktery putuje po vyrobni lince
(Gros, 2016, s. 427).

2.1.1 Pavod JIS

Systém JIS vznikl nasledné po systému JIT, ktery ma obdobné specifikace jako JIS,

ale s tim rozdilem, Ze JIT je bez dodatku ,ve spravném poradi®.
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Systém vytvofili vyrobci automobild s cilem omezit nadbytec¢né zasoby materialu
(komponentu). Vyuzivani tohoto systému zacalo jiz v pocatcich 60. let minulého
stoleti a mluvi se zejména o firmé Toyota z Japonska, kde JIT je soucasti vyrobniho
systému Toyota, i kdyz tvirce — Taiichi Ohno uznal, Ze zarodek filozofie JIT vymyslel
uz Henry Ford v USA, ktery pracoval na obdobném konceptu dovazeni materialu
k lince jiz od dob zavedeni pasové vyroby v jeho tovarnach, ale chybéla mu

flexibilita, kterou dovedli k dokonalosti pravé az v Toyoté (Oudova, 2013, s. 9).

2.1.2 Porovnani systému JIS a JIT

Jak je zminéno vySe, tak velké rozdily mezi témito systémy ani nejsou. Jedna se

~pouze“ o dodavani materialu v urcitém poradi.

V dasledku to znamena, Ze pfi vyuzivani systému JIS dopravce vi, v jakém poradi
pujde material na linku a dle toho také naklada na kamion. Na obr. 2 je vidno,

v jakém poradi pljde material ke zpracovani na linku.

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/jit/

Obr. 2 Poradi materialu ke zpracovani na lince

Na obr. 3 je vyobrazeno nalozeni kamionu v pfipadé odvolavky JIT, coz znamena,
Ze material je seskupen podle druhu materialu nezavisle na poradi zpracovani. Pro
nalozeni u dodavatele je tato volba jednodussi a snazSi, kdezto v zavodé je poté

tfeba material serfadit podle pofadi zpracovani na lince.

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/jit/

Obr. 3 Nalozeni kamionu dle odvolavky JIT
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NaloZeni kamionu na obr. 4 je jiZz podle odvolavky JIS, tim padem souhlasi s obr. 2.
Material je v pofadi, ve kterém pujde na linku a diky tomu se mize z kamionu
navazet rovnou K lince bez dalSich uprav (CIE GROUP, 2019).

Zdroj: http://www.cie-group.cz/lexikon-metod-pi/metody/jit/

Obr. 4 Nalozeni kamionu dle odvolavky JIS

2.1.3 Rozdil mezi fixni a klasickou dodavkou JIS
Poradi vyrabénych automobil se uréuje béhem planovani vyroby a dodavatelim je
zasilano pfiblizné dva dny pfed samotnou montazi v podobé sekvenci, které definuji

pofadi, v jakém je potfeba jednotlivé moduly dodat.

Automobilky ¢asto nemaji konecna poradi definitivni a mohou byt je$té upravovana
diky nenadalym udalostem, které se mohou vyskytnout béhem svafovani a
lakovani. Napfiklad drobna vada na laku znamena vyfazeni karoserie
ze sekvencniho poradi a poté, co se vada opravi, je karoserie vlozena zpét na linku.
Oba pfipady znamenaji zménu poradi, ve kterém se vozy montuji na lince.
Definitivni pofadi, ve kterém je potfeba dily dodat, tak odchazi k dodavateli Casto az
poté, co auto vyjede z lakovny (Just-in-Sequence aneb na rudé auto ruda zrcatka,
2015).

Klasicka JIS dodavka

Klasicka JIS dodavka predstavuje naroky na presnost dodavek a je to jak
z Casového hlediska, tak i co se tyCe spravného poradi dodavanych moduld.
V nékterych pripadech z tohoto divodu nestaCi pouze expedovat skrze JIT a je
nutné sekvenéné montovat finalni sestavy. Je pravdou, ze ve vétSiné pfipadu
automobilky posilaji svoji predpovéd vyroby vCetné pofadi vyrabénych vozu i
s pétidennim pfedstihem, ale tento plan, jak jiz bylo zminéno, se od finalniho pofadi
liSi a dodavateli nezbyva, nez byt schopen zareagovat velice pruzné a okamzité i
na posledni chvili. VeSkeré chybné nebo pozdni dodavky, které by napfiklad mohly
vést k zastaveni vyrobni linky, automobilky tvrdé trestaji vysokymi pokutami.
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Ztohoto duvodu se jakakoli pfipadna chyba na strané vyrobniho dodavatele musi
feSit samostatnou spéSnou dodavkou, ktera opét nepfijemné navysuje financni
zatizeni podniku nadbyte¢nymi naklady. Dulezitou roli v celém tomto procesu hraje
také dojezdova vzdalenost dodavatele od automobilky, ktera obvykle nepfesahuje
50 km, jelikoz hrozi, ze by dodavatel nebyl schopen vyhovét naroénym casovym
limitdm. V nékterych pfipadech ma dodavatel umistén svij sklad pfimo v zavodé
vyrobce, odkud sekvencuje komponenty pfimo na montazni linky. Dulezitou roli
hraje samoziejmé i velka finanéni naro¢nost na zajisténi tohoto zplsobu dodavek
pro vyrobce, a proto se stale vice zalina prosazovat trend tzv. ,fixnich", tedy

neménnych sekvenci (Just-in-Sequence aneb na rudé auto ruda zrcatka, 2015).

Fixni JIS dodavka

Cely proces fixnich JIS dodavek je postaven na tom, ze automobilky (jako napf.
Ford, Jaguar, BMW) zasilaji pfedpovédi sekvence dva a vice dni dopfedu a ty jiz
neméni. Vypadky Ci nenadalé zmény v lakovné, svafovné nebo motorarné fesi
pomoci vlastnich skladovych bezpeénostnich zasob. Automobilky pak pfi vybéru
zpusobu sekvencovani musi porovnavat finan¢ni naklady obou variant, kdy na
jedné strané stoji rostouci financni pozadavky dodavatele spojené s rostouci
naro¢nosti zajisténi dodavek a na strané druhé vySe kapitalu blokovaného
v pohotovostni zasobé u samotného vyrobce. Pfechod na ,fixni" sekvencovani
kazdopadné mulze zasadnim zpuUsobem rozsifit okruh dodavatell, se kterymi
mohou automobilky navazat spolupraci v sekvencnim rezimu. Diky tomu, ze
dodavatel obdrzi dlouhodobou pfedpovéd, je schopen si efektivnéji rozplanovat
vlastni montaz, nejlépe jiz v poradi, ve kterém bude nasledné expedovat, a proto
nemusi drzet bezpecnostni zasobu jednotlivych dild (Just-in-Sequence aneb na
rudé auto ruda zrcatka, 2015).

V pfilozené tab. 1, na nasledujici strance, jsou jesté vyobrazeny rizné druhy
procesu dodavek JIS.
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Tab. 1 Rizné druhy procesu dodavek JIS

JIS proces Popis Vyhody

Vychystani Material je vybran ze zasob | Snizuje pocCet palet v oblasti
podle na skladé, vychystan do vyroby, zlepSuje €as cyklu
sekvence sekvenéniho voziku podle materialu a zrychluje zastavbu

poradi zastavby na linku a
poslan pfimo do vyroby

Poslani podle | Material se sekvencuje u Snizuje mnozstvi komponent a
sekvence a dodavatele (interniho nebo | zasob polotovarl v zavodé,
poté prijem externiho), dodava se v shizuje naklady a uvolnuje
podle poradi a odvezen pfimo na [ finan¢ni prostfedky

sekvence vyrobni linku

Vytvorit linku | Material je vyroben podle SniZuje mnozstvi hotovych

k vyrobé poradi, které si vyzaduje vyrobkU a polotovaru ve

podle zakaznik nebo nasledujici skladech, uvolfiuje dalSi finanéni
sekvence utvary prostfedky a snizuje naklady

Zdroj: http://www.aimagazine.cz/cs/tema/600-just-in-sequence-aneb-na-rude-auto-ruda-zrcatka

Co je treba pro zavedeni JIS?

Realizace systému JIS vyZaduje meziskladovani, skladovani obecné a spolehlivost
dodavatele (kvalita dodavek, vzdalenost od vyrobniho zavodu). K tomu je zapotfebi
urcit a odstranit uzka mista ve vyrobé&. Dale musi dojit k minimalizaci vyrobnich
davek, pfiemz jako idealni (i kdyZ ne realné dosazitelna) je davka o velikosti jedna
— oznacCovana také jako tok jednoho kusu. K zajisténi efektivity pfi vyrobé malych

davek je nutné snizit Casy sefizovani stroji na minimum.

Dulezitou podminkou pro vyrobu ,bez zasob a skladd® jsou opatfeni pro zvySeni
pruznosti vyroby (LEXIKON METOD PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI, 2019):

1. Zkracovani sefizovacich €asu,

2. Vysoka kvalifikace pracovnikll umozniujici jejich rotaci na jina pracovisté,

3. Zabezpeceni kvality vyroby, opatfeni proti chybam (Jidoka, Poka-Yoke,...),

4. Pouzivani viceucelovych stroju a nastroju a zajisténi jejich spolehlivosti.
Vztahy dodavatele a odbératele

Mok

K tomuto pfedpokladu je dulezité byt ,na stejné viné®, tim je mysleno, aby obé strany
vyuzivaly stejné programy ke komunikaci. V tomto pfipadé se nejCastéji vyuziva
systém EDI (elektronicka vyména dat).
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Dodavatel musi byt ddkladné provéfen, kupfikladu zda dokaze material dodavat
v pozadované kvalité, jelikoZ neni dostatek Casu tuto skutecCnost feSit po slozeni.

Material putuje rovnou k lince, ob&as se provede namatkova kontrola (Pekar, 2014).
Preprava

Pri pfepravé se vyuzivaji specialni manipulacné-prepravni jednotky, které dokazi
hladce prochazet vSemi misty jak u dodavatele, tak i u odbératele. Pro pfepravu se
vyuzivaji takové prepravni jednotky, které se ve vétsiné pfipadd rovnou posilaji

k lince bez dalSiho pfebalovani.

Prepravni jednotky musi byt pfizpdsobené pfimo pro sekvenci, aby bylo mozné

material lehce vyjimat a nebylo sloZité s jednotkami manipulovat.

Dodavky JIS se nesmi svéfit pfepravci, u kterého si nemizeme byt jisti jeho kvalitou
dodavky. Dulezita neni samotna rychlost dodani, ale hlavné jeho spolehlivost a
presnost (Pekar, 2014).

2.1.4 Co JIS umoznuje a jaké jsou jeho vyhody?

Vyhod systému JIS je hned nékolik. Pfi vyuzZivani dalSich systému se zvySuje
produkce az o 50 % a snizuji se nakupni ceny az o 10 %, zejména diky
mnozstevnim cenam nebo smluvnim zavazkum na nékolik let. Dovazeni materialu
je takika bez skladovani €ili se snizi vyrobni zasoby o 50 %. Snizuje se také zasoba
hotovych vyrobkud, a to az o 95 %. Jak je vidét v tab. 1, tak material se dovazi
v prislusném poradi, takze se zkrati doby potfebné na manipulaci a pfepravu, a to

dokonce az o0 90 %.

V souvislosti s mensimi skladovymi zasobami vznika také uspora skladovych a
vyrobnich ploch az o 80 %, coZ jsou nemalé Castky, které se daji uSeffit.

V neposledni fadé se také zvysi i kvalita vyrobku.

Diky plynulému toku a zamezeni plytvani dojde v podniku ke zvySeni produktivity,
protoZe se provadéji pfedevsSim cinnosti zvySujici hodnotu vyrobku. Tim, Zze se
zkrati manipulacéni a prepravni Casy, a tedy i prlibézna doba vyroby. Dojde
ke snizeni zasob vstupniho materialu, rozpracované vyroby i hotovych vyrobku,
¢imz se v podniku uvolni zna¢né plochy, které se mohou vyuzit efektivnéji. Tim, zZe
se objednava jen material, ktery se stoprocentné zpracuje, uspofi se naklady na né;.
Je ale mozné, Ze dojde ke zvySeni nakladd na dopravu, protoze zpravidla JIT
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vyZaduje dodavky nékolikrat za den v menSich mnozstvich (LEXIKON METOD
PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI, 2019).

2.1.5 Rozdily mezi tradi€ni a JIS metodou zavazeni

Vyhod oproti tradicnim metodam zaskladniovani je nékolik. Rozepsané jsou zde
nejdulezitéjSi z nich a v tab. 2 je jasné vidét porovnani mezi tradi¢ni metodou a JIS
metodou zavazeni (NYVLTOVA, 2006).

Tab. 2 Porovnani tradiéni dodavky a JIS dodavky

Cinnost Tradi€éni dodavka JIS dodavka

Zpusob Hromadné dodavky na sklad | Casté dodavky pfimo k lince

dodavek

Podavani V objednavce stanovena Roc¢ni ramcova objednavka,

objednavek | doba a kvalita dodani dodavky dle potfeby

Zmény Dodaci doba a kvalita se Dodaci doba a kvalita je pevné

objednavek | ¢asto na posledni chvili méni, | dana, mnozstvi se upravuje
mnozstvi pevné dané podle potfeby v ramci pfedem

danych rozmezi
Kontrola Mnoho telefonatd, nutno fesit | Malo problému s dodavkami diky
objednavek | problémy s dodavkami jasné stanovenym smlouvam.

Nedodrzeni kvality a dodacich
Ihiit se nepfipousti

Kontrola Kontrola kvality a mnozstvi PocatecCni Casté namatkové
dodaného prakticky u vSech dodavek kontroly, pozdéji nejsou nutné
zbozi

Hodnoceni | Kvalitativni hodnoceni, dodaci | Odchylky se nepfipoustéji. Cena
dodavateli | odchylky do 10 % se toleruji | je pevné dana a vychazi z jasné
kalkulace

Fakturace Platba po kazdé dodavce Faktury se shromazduji a
uhrazuji jednou mésicné

Zdroj: https://logistika.ihned.cz/?p=B00000_d&article%5bid%5d=19989740

Zpusob dodavek

Tradi€nim zplsobem je material dovazen napfiklad jednou za mésic ve velkém
mnozstvi, kdezto v pfipadé dodavek JIS se material dovazi nékolikrat do mésice
v mensich davkach a dovazi se pfimo k lince (NYVLTOVA, 2006).
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Podavani objednavek

Pfi dodavkach JIS je ureno ramcovou smlouvou, jak budou provadény objednavky,
a mnozstvi je stanoveno dle aktualni potfeby. V pfipadé tradicni metody je
v objednavce stanoveno mnozstvi (NYVLTOVA, 2006).

Zmény objednavek

PFi tradi¢nim zpusobu dodani je ur€ena dodaci doba, ktera se v nékterych pfipadech
na posledni chvili jesté méni, ale mnozstvi je vzdy pevné dano. Pfi JIS dodavkach
je tomu vlastné naopak. Dodaci doba je pevné dana vzdy, ale mnozstvi se upravuje
podle aktualni potfeby v ramci urgitych ptedem stanovenych rozmezi (NYVLTOVA,
2006).

Kontrola objednavek

Casto se v pfipadé tradiéniho zptisobu musi fesit problémy s dodavkami. U JIS je
tomu ale jinak. S dodavkami tolik potizi nebyva, a to diky tomu, Ze jsou jasné
stanovené smlouvami. Problémy se snazi odstranit jiz v zaCatku, aby k nim vibec
nedochazelo. Nepfipousti se zadna chybovost v kvalité a ani v dodaci lhaté
(NYVLTOVA, 2006).

Kontrola dodaného zbozi

U dodavek JIS neni mozné provadét uplné kontroly kazdého dodaného materialu,
a proto se délaji Casté namatkové kontroly, zejména pokud se jedna o nového
dodavatele. Pozdéji se Zzadné kontroly nedélaji. Pokud se vyskytne zmetkovitost
materialu, délaji se opét (napfiklad mésic) namatkové kontroly, aby se pfedeslo
dalsim chybam kvality. V pfipadé tradiCniho pfistupu se prakticky kazda dodavka
kontroluje a nejen mnozstvi, ale také kvalita (NYVLTOVA, 2006).

Hodnoceni dodavatelu

Tradiéni zplsob provadi kvalitativni hodnoceni dodavatelt a toleruje 10% dodaci
odchylky, ale v pfipadé dodavek JIS se zadné odchylky netoleruji. Ceny jsou pevné
stanoveny a vychazeji z jasné pfedem urcené kalkulace, ktera se v priib&éhu neméni
(NYVLTOVA, 2006).
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Fakturace

V pfipadé zasobovani pomoci JIS se faktury shromazduji a jsou uhrazeny jednou
meésicne, tak jak je stanoveno v ramcové smlouvé s dodavatelem. Pfi tradiCnim
zpUsobu dodavani se dodavky plati dle splatnosti faktury (NYVLTOVA, 2006).

216 7S

S vyuzivanim systému JIT a JIS je zde také nékolik kritérii, ktera se musi dodrzovat

a nazyvaji se 7S:

e Ve spravny Cas,
e Na spravné misto,
e Ve spravném mnozstvi,
e U spravného zakaznika,
e Za spravné naklady,
e Ve spravné kvalité,
e Spravny material.
V pfipadé vyuzivani pokrocilejSiho systému JIS se muzeme bavit o 8S, protoze pro

JIS plati i ve spravném poradi (Just-in-Time Just-in-Sequence, 2015).

2.2 Devét druh plytvani

Reseni plytvani neboli éehokoliv, co nema pfidanou hodnotu vyrobku, je na dennim

porfadku, jelikoz pravé v plytvani je nejvétSi potencial na usporu Casu, lidi, a

predevsim financnich prostfedkl. V sou€asné dobé se fesi devét druhu plytvani:
1. Nadvyroba — s vyuzivanim JIS ma kazdé vyrobené auto uz svého majitele,

ktery si svUj vz specifikuje dle vlastnich priorit a JIS jeho vyrobu umozriuje.
Vyrabi se na zakladé systému tahu,

2. Nadbytecné zasoby — zbytecné velké skladoveé zasoby, které se
odbouravaiji diky JIS,

3. Cekani — ¢asy dodani materialu jsou pevné stanoveny a je nutné je
dodrzovat, ¢ekani nesmi vzniknout,

4. Pohyb — vSe je vzdy na svém misté v regalu a pracovnik nemusi nic
zdlouhavé hledat,

5. Neergonomické zpUsoby prace,
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6. Transport — material putuje pfimo od dodavatele k lince bez dalSich
zbyte&nych pfesunu,

7. Zbyte€né procesy — napfriklad pfebalovani, kdy jiZ od dodavatele je material
umistén v obalu, ktery jde poté pfimo k lince,

8. Nedostate¢na komunikace — vyuziva se systémda, diky kterym nenastava
chyba v komunikaci,

9. Chyby/repase — jsou opravdu minimalni, protoZe jsou pfesné stanovené
kvality.

V navaznosti na neustaly vyvoj logistiky je také dullezité podotknout, Zze se téchto
devét druhl plytvani jesté pred zhruba 12 lety FeSilo ,pouze” 8, jelikoZz se nebral

Vv potaz neergonomicky zpusob prace, viz obr. 5 (LIKER, 2004, s. 28-29).

/a\ &
IS

OO.COOOOOOOQ.OO

Zdroj: https://www.kaubandus.ee/uudised/2017/11/03/10-raiskamisviisi--kuidas-raiskamised-

erinevad

Obr. 5 Devét druhi plytvani

2.3 Kanban

Kanban je jednim z prvnich aplikaci principu tahu, ktery byl vyvinut firmou Toyota
v padesatych letech minulého stoleti. Celd metoda spociva v tom, Zze se vyroba

rozdéli na navazujici regulacni obvody. Vzdy se zde stfetdva dodavatel
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navazujiciho stupné a také =zakaznik predchazejiciho stupné proti sméru
materialového toku. Proces zacina pfijetim objednavky od zakaznika, ktery objedna
nezbytné mnozstvi vyrobkd u pfedchazejiciho pracovisté, nebo pracovist. Stejné
tak ucini i pfedchazejici pracovisté, aby mélo dostatek vyrobkd pro nadchazejici
pracovisté. Objednavky se provadi pomoci tzv. kanbanové karty, coz je dokument
(karta), na kterém jsou vzdy vSechny dulezité informace o objednavce. P¥i
predavani objednavky navazujicim ,zakaznikim*“ se se samotnou objednavkou také

predava kanbanova karta, ktera plni funkci dodaciho listu.

Vyhodou kanbanu je synchronizace jednotlivych €asti vyrobniho procesu, jelikoz
kazdé pracovisté vyrabi pouze tolik vyrobkl( nebo polotovaru, kolik si nadchazejici
pracovisté objednalo, neni tudiz ddvod, aby dochazelo k pfedzasobovani.
Za predpokladu, ze je potfeba si vytvofit pojistnou zasobu mezi pracovisti, je tfeba

na tyto ucely vystavit kanbanovou kartu (Gros, 2016, s. 170-171).
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3 Predstaveni spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Vaclav Laurin a Vaclav Klement zalozili v roce 1895 podnik, ktery stal u zrodu
stoleté tradice vyroby Ceskych automobill a od roku 1991 je soucasti koncernu
Volkswagen. Spoleénost se od této chvile jmenuje SKODA AUTO a.s. a je nejvétsim
vyrobcem automobil v Ceské republice a &tvrtym nejstarsim vyrobcem automobil(
svéta. To lze velmi dobfe vidét i z vyro€ni zpravy roku 2018, ve které je udavan
pocet kmenovych zaméstnancu 32 738 ke dni 31. 12. 2018. Po celém svété se
prodalo celkem 1253 741 automobili a do technického vyvoje firma vynalozila

mimo jiné nastupem elektro mobility.

Mise firmy: , Touha vynalézat. Uz vice nez 120 let vénujeme svuj podnikatelsky duch
a véseri individuélni mobilité. A budeme v tom pokracovat i v budoucnu! (SKODA
AUTO vyro¢ni zprava 2018, 2019, s. 10).

Vize firmy: ,Simply Clever spole¢nost pro nejlepsi feSeni mobility. Pro rodiny,
podnikatele, cestujici nebo prosté znalce, ktefi si chtéji uzit radost z jizdy, je SKODA
inteligentni volbou. Chytré napady pro individualni mobilitu nas pohani vice nez 120
let. Nyni nastal éas vynalézt nejlepsi mobilni Feseni pro Budoucnost.” (SKODA
AUTO vyro€ni zprava 2018, 2019, s. 10).

Aktualné firma vyrabi ve svém hlavnim zavodé v Mladé Boleslavi na jedné vyrobni

lince modely Fabia, Scala, Kamiq a na druhé vyrobni lince modely Octavia a Karoq.

V zavodé Kvasiny, ktery je povazovan za nejmoderngjsi zavod firmy, se vyrabi
vlajkova lod Superb a také Kodiag. Ve vedlejSim zavodé ve Vrchlabi se vyrabi
prevodovky DQ 200, které se vyrabi nejen pro firemni potfeby, ale také pro dalSi
koncernové znacky spadajici pod Volkswagen. Ve vyrobnim zavodeé v Bratislavé se

vyrabi nejmensi model spole€nosti, jiz zcela elektricky, model Citigo® iV.

Mimo t&chto tFi zavodd na uzemi Ceské republiky a jednoho na Slovensku, jak
muZete vidét na obr. 6, se Skoda vyrabi také v Némecku, Cing, Rusku, Indii,
Kazachstanu a na Ukrajingé (SKODA AUTO vyroéni zprava 2018, 2019, s. 10).
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Zdroj: https://www.skoda-storyboard.com/cs/modely/kde-vsude-je-skoda-auto-doma/

Obr. 6 Kde se vyrébi jednotlivé modely SKODA

3.1 Zag&atky systému JIS ve SKODA AUTO a.s.

Systém JIS se zadal ve SKODA AUTO a.s. pouzivat od zagatku 21. stoleti, zhruba
pred 15-18 lety a byl pouzivan zatim jen zakladni princip, coz byl JIT. Postupem
Casu se zacalo pfechazet na vyhodnéjsi metody a tim se mohl zvysit takt linky a tim
padem byla mnohem vys$Si vyroba s vétSim pocétem variant a kombinaci voz(, ¢imz

se umoznilo vyrabét pfesné to, co zakaznik vyZadoval.
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3.1.1 Predchudci systému JIS
Pfed systémem JIS byl systém JIT, ktery neni o tolik odliSny od nyné&jSiho JIS.

Jesté pred JIS a JIT tu byl kanban systém, ktery pochazi z japonské firmy Toyota a
je zalozen na systému tahu. Nevyhodou oproti dneSnim metodam zavazeni
materialu je, ze Kanban neni vhodny pro vyuzivani dodavek materialu mezi
dodavatelem a vyrobou (tzn. pro dodavky mezi nékolika podnikatelskymi subjekty),
jelikoz kanban systém je vhodné vyuzivat pouze na vnitropodnikové ucely (Kanban
— vyroba tahem, 2016).

3.1.2 Faktory, které odstartovaly vyuzivani JIS

Vigviv s

jiz nyni napfiklad na hale M13 pod jednu minutu a tato rychlost je mozna diky JIS.

Jak jiz je psano v pfedchozich kapitolach, tak JIS umoznuje udrzovat jen minimalni
zasoby a tim padem je minimalizovan vazany kapital ve skladovych zasobach,

ve skladovych prostorach, atd.

3.1.3 Mista, kde se vyuziva JIS

Nejprve se systém JIS zacal vyuzivat na hale M13, kde se vyrabéji vozy Octavia a
jejich dalsi varianty a také Karoq. Po uspésném zavedeni se systém rozsifil i na
halu M1, kde se vyrabéji vozy Fabia a jejich dalSi varianty a také Scala a Kamig.
S vyS8Simi naroky na ro¢ni vyrobu vozu se systém rozSifil az za hranice Mladé
Boleslavi, a to na montaz v Kvasinach, kde se vyrabéji vozy Superb, Kodiaq a jejich

dalSi varianty.

3.2 Logisticky supermarket

V ramci logistiky ve SKODA AUTO a.s. se vyuzivaji tzv. logistické supermarkety,
které funguji na obdobném principu jako klasické supermarkety, kam si chodi lidi
nakupovat potraviny a domaci potfeby. Pracovnik ma ,nakupni seznam®, co ma
nakoupit a material odebira z pfisluSnych pozic v regalech. Odebirany material

odklada do voziku a material poté putuje k vyrobni lince.

Logisticky supermarket ma také Casto nazev sekvencniho pracovisté, coz vice
napovida tomu, Ze se na ném vychystava pravé na sekvenci dle metodiky JIS. Tato
pracovisté vSak v nékterych pfipadech nejsou jen o samotném vychystavani, ale
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muze tam vznikat i ¢asteCna prfedmontaz drobnych dill, kdy se napfiklad pro
néktere dily, které se Sroubuji do karosérie, vlozi Srouby do svych umisténi a lehce
zasSroubuiji, aby na vyrobni lince stacilo Sroub pouze vyndat, dil pfilozit a Sroub zase

vlozit zpét bez slozitého hledani spravného Sroubu.

Tato pracovisté maji nékolik vyhod, ¢imz je pfedevsim uspora prostor u linky, jelikoz
velké mnozstvi dilu, které putuje pravé pfimo na vyrobni linku, ma i nékolik set
riznych variant a u linky je potfeba mit co mozna nejméné palet. Z tohoto divodu
vznikaji pravé pracovisté supermarketll, kde pracovnici pfedpfipravuji vyrobky

pfimo na urcitou sekvenci dle metodiky JIS.

Pro kazdé pracovisté supermarketu existuje jeho vlastni tzv. sekvencni vozik, ktery
ma urené pozice 1 az 12, nebo 1 az 24, do kterych se vklada vychystavany
material. V obéhu pro kazdé pracovisté jsou vétSinou 3-4 voziky. Dva jsou vzdy
u linky — jeden, ze kterého se aktualné material odebira a druhy, ktery tam je jiz
pfipraven. DalSi vozik se nachazi na prislusném pracovisti supermarketu a
v nékterych pfipadech je jesté jeden, ktery je v procesu pfevozu mezi vyrobni linkou

a cilovym pracovistém.

Na téchto pracovistich se z vétSiny pfipadu vyuziva metoda zaskladnovani FIFO,
ktera byla popsana v druhé kapitole. Vyuziva se to pfedevsim z toho duvodu, Ze ve
spojeni s kanbanovym navazenim materialu je snazsi pfisun materialu, kdy z jedné

strany regalu se material dodava a z té druhé se material odebira.

Pro logistické supermarkety se vyuziva nékolik zafizeni a pomucek, napfiklad
CteCka Carovych kodd — ITLS a inteligentni rukavice ProGlove, systém kanban,
sekvencni vytisk pro vychystavani, sekvencni vozik, do kterého se material
vychystava a také GLT, KLT a AGC obaly, ve kterych se material pfepravuje. Obalu

je samoziejmeé vice, ale tyto tfi jsou nejpouzivanéjsi.

3.2.1 Vyuzivané obaly

Obaly jsou nedilnou soucasti systému JIS. V c&astych pfipadech si pfimo
automobilky vytvareji vlastni palety a prepravni obaly pravé pro konkrétni dil, ale
jsou také vSeobecné vyuzivané dily pro jejich pfepravu. Jsou zde vyjmenované tfi
nejCastéji pouzivané obaly, kterymi jsou KLT, GLT a AGC obaly. Kazdy z nich je

zde popsan i s jeho vyuzitim.
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KLT

KLT je mala prepravka. Zkratka znamena Kleinladungstrager, coz se do Cestiny
muze prelozit jako maly obal. Zpravidla jsou vyrobeny z plastu a maji mnoho
rlznych rozméru, viz obr. 7. Vyuzivaji se pro prepravu mensich dilu, jako jsou

napfriklad riizné Sroubky, stropni osvétleni a mnoho dalSiho.

Rozméry KLT a nosnost:

Typ 006147 — 594x148x396 mm, nosnost 1,82 kg,

Typ 006280 — 396x280x594 mm, nosnost 2,67/2,50 kg,
Typ 004280 — 297x280x396 mm, nosnost 1,70 kg,

Typ 004147 — 297x147,5x396 mm, nosnost 1,08 kg,
Typ 003147 — 198x147,5%x297 mm, nosnost 0,57 kg.

it
>

5.I

o & 0 DdPRE

Zdroj: https://www.kovovynabytek.cz/klt-boxy-a-prepravky/c-5585/

Obr. 7 KLT prepravky

GLT

GLT znadi vétsinou velkou pfepravku. Zkratka znamena Grol3ladungstrager, coz se
do Cestiny mlze preloZit jako velky obal. Vyuzivaji se nejCastéji pro prepravu vétsich
dild, které se nevejdou do KLT. Rozméry maiji podobné jako palety a jsou pfedevSim

kovové konstrukce. Casto jsou vyrab&né pfimo na miru toho materialu, ktery se v
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nich prepravuje. Vzhledem k sekvencnim pracovistim se vyuzivaji pfedevsSim pro
pfepravu koberecku, poklic a mnoho dalSiho. Dale se také vyuzivaji plastové GLT,
které se pro snazsi pfepravu mohou i slozZit, takze preprava prazdnych oball je
o dost efektivngjsi. Navic jsou mnohem lehé&i nez kovové verze. Casto se pouzivaiji
pro prepravu plastovych dill, jako jsou napfiklad oblozeni B sloupkd, ale také pro

volanty.

AGC obal

Tyto obaly jsou vyrobeny z polystyrénu a pfepravuji se v nich napfiklad okna do
automobilt. Jedna se o soustavu 24 boxd, které jsou umistény na paleté ve dvou
sloupcich a do kazdého boxu se vejdou dvé skla, dohromady je tedy 48 skel na
paleté. Sklo, které je v téchto boxech umisténo se ani nehne, Cili jsou pfi pfepravé
v bezpedi i pfi otfesech, protozZe jsou tvarované pfimo pro né. DalSi vyhodou téchto
oballl je také jejich cena a vaha, ktera je dokonce nizSi nez u predchozich

plastovych GLT, takZe se uSetfi naklady i za dopravu.

e

Zdroj: https://www.tart.cz/epp-boxy/

Obr. 8 AGC obal

Na obr. 8 je ukazan typ AGC obalu, ktery neni ur€en pfimo na skla, ale je zde
vyobrazen pro pfedstavu, jak takové obaly vypadaji. Sklada se z polystyrenového

boxu a uvnitf boxu je integrovana pénova fixace.
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3.2.2 Aplikace metody Kanban ve SKODA AUTO a.s.

K fungovani systému se pouzivaji kanbanové karty, které jsou vloZeny v kazdém

KLT plném materialu.

Pfi vychystavani prvniho materialu z KLT, vezme kanbanovou kartu a vhodi ji do
sbérného koSiku, ktery je umistén pobliz plnych KLT. Okolo jezdi pravidelné
operator logistiky, ktery tyto karty svazi a sbira prazdné KLT. Ve skladu poté podle
téchto karet védi, ktery material je potfeba vychystat a nasledné pfiveze noveé baleni

KLT s materialem.
Popis kanbanové karty s obrazkem:
. Nazev dilu,

. Kanban ¢&islo (Cislo karty),

. Oznaceni (Cislo) dilu,

. Umisténi ve skladu,

1

2

3

4. Umisténi u linky,
5

6. Pocet kusu,

7

. Okruh (znagen barvou).

3
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Zdroj: Interni dokumenty SKODA AUTO a.s.

Obr. 9 Kanbanova karta s popisky

U této kanbanové karty na obr. 9 je vidét, odkud pfesné je. JednodusSe feCeno to
znamena, kde ma pracovnik pfislusny material doplnit. Adresa linky znamena, ze
material patfi na halu M13 do uli¢ky €islo 13, dale do regalu (sloupce) 86 a v ném

do prvniho patra.
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3.2.3 Sekvenéni vytisk

Vg wvivs

nebo se nacita ¢arovy kod, ktery je na ném umistén. Obsahuje dulezité informace

o materialu, které se ma vychystat a kam se ma umistit.

Popis vytisku s obrazkem:

1. Nazev sekvence,
2. Poradové €islo sekvencniho listu,
3. Cislo prvni a posledni zavésky na listu,

4. Oznaceni dilu,

5. Poazice dilu.

‘:'7: ICRICH D1 ] VY 1 1 MO Jyt gt !‘ | 8271 l
1 (adice klina - Leva + Prava(S62) WNTMEMIMKNYE = 3 [4617 4622
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4617 s avisese 5008207436 g? AK. pe—

4617 e 1110000 5018167388 B8 Ak 1 \ ezs.evoflt, 5Q1816738C
4618 sc aisescr  SQ0B2074IC  BIZ 1 vsruierme.o i
4618 . 5008207436 B9 (51, KHG, FHO, LAL. KK1, 824, OO ===
4618 : 5Q1816738E Bll  FHO, LY oze, evo ALY, 5Q1816738C!
4619 i+ 6RIB207416 B4 1 1up.one Lo kkr 6z SK/SE 251 111

4619 v 4118 6RIB20743AL R4 : ruovania 25 SK/SE 251 11!

Zdroj: Interni dokumenty SKODA AUTO a.s.
Obr. 10 Sekvencni vytisk s popisky
Tento sekvencni vytisk na obr. 10 je z pracovisté, kde se vychystavaji hadice

klimatizace. Na vytisku je dobfe vidét, kam ktery material patfi. V tomto pfipadé se

do jedné pozice vkladaji az tfi rizné dily.

3.2.4 Sekvencni vozik

Material se na sekvencni pracovisté vychystava do tzv. sekvencniho voziku a s nim

je potom piemistén k lince. Sekvenéni vozik ma zpravidla 12 nebo 24 pozic.
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V sekvencnim vytisku je vzdy pfesné stanoveno, do které pozice, jaky material patfi
a je na ném také uvedeno pofadové &islo voziku. Cislo je zde z toho dGvodu, ze
v obéhu mohou byt tfi voziky a vice Cili aby se nahodou nestalo, ze misto

vychystavani prvniho voziku se zaCne vychystavat vozik druhy.

3.2.5 Vychystavani na sekven€énim pracovisti

Sekvencni vychystavani je soucasti JIS systému, jelikoz tento proces znamena, ze
material se vychystava pravé na sekvenci. Tudiz se material musi vychystavat
v takovém poradi, v jakém se bude pozdé&ji montovat na vyrobky jedouci po vyrobni

lince.

Vychystavani na jednotlivych pracovistich se muaze liSit, ale vSechna maji urcité véci

a Cinnosti, které se neméni a jsou pro v8echna pracovisté shodna.

e Sekvencni vytisk, podle kterého se material vychystava,
e Sekvencni vozik, do kterého se material vychystava,

o Nacitaci pistole — HU, se kterou se na nékterych pracovistich nacita ¢arovy
kéd umistén na sekvenénim vytisku, pro zadani objednavky do pick-by
systému, nebo se vyuziva inteligentni rukavice,

e (Odskrtavani vychystanych polozek — na nékterych pracovistich to jiz
nahradili pomoci pick-by systém, kde jiz odSkrtavani neni potieba, ale
jinde je to nutné pro kontrolu,

e Pokud pracovnik odebira prvni material z GLT/KLT, tak zkontroluje, zda
material odpovida s Cislem dilu na C-zavésce.
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4 Navrh na zlepseni vychystavani palubni literatury

Ve SKODA AUTO a.s., pfedevéim na hale M13, se vyuziva na nékolika raznych
pracovistich sekvenc¢ni vychystavani, aby bylo mozné uspokojit poptavku zakaznika
vCas a dodat material na spravné misto, pfiCemz v tomto pfipadé je zakaznikem

vyrobni linka.

Specifické pracovisté, vybrané pro tento navrh, se nazyva ,Palubni literatura®.
Nazev pracovisté vychazi z materialu, ktery se zde vychystava, coz je manual, jak
zachazet svozem a s prvky jeho vybavy. PocCet variant, které lze poskladat
z dodatkll manualt pro jednotlivé zemé a dle pfiplatkovych vybav, je nékolik.
Nékteré varianty dokonce mohou obsahovat knizky dvé — v anglické verzi a také

pfimo v jazyce dané zemé.

Pracovisté zabira plochu 9,5 x 8 metrl a uprostfed mezi regaly je ulicka Siroka tfi
metry, viz pfiloha €. 1. Vtomto useku se pracovnik musi pohybovat spolecné
s vozikem pro sekvencni vychystavani s dvanacti okénky a pfipojenym ramem, na
kterém jsou umistény LED, displej a tlacitko, kterym se potvrzuje vloZzeni materialu.
Na vychystani kazdého okénka ma zhruba minutu, pfiCemz na nékteré potfebuje
0 néco vice Casu, kdyz se musi vychystat téch navodek nékolik pro jedno okénko.

Pro vychystavani manuall se vyuziva systém Pick-by-Frame.

Vychystavany material je umistén vregalech v KLT, které jsou navazeny dle
kanbanovych karet a material se odebira ve FIFO rezimu. To znamena, Ze se jedna
o spadove regaly a v kazdém KLT je umisténa kanbanova karta. Vzdy pfi odebrani
prvniho materialu je nutné vzit kanbanovou kartu a vloZit ji do koSi¢ku, ze kterého
si je poté bere operator logistiky a na zakladé toho ve skladu vychystavaji material,
ktery poté zavazeji na dané pracovisté palubni literatury. Prazdna KLT se pfesouvaji
na uplné vrchni patro regall, kde spadovy systém funguje opaénym smérem a
prfesouva vSechna KLT smérem ven z pracovisté, kde si to pfebira potom operator

logistiky, ktery je odvazi zpét do skladu.

Dulezité, co je také podotknout, Ze se jedna o pracovisté, které vychystava JIS
dodavky a pokud se toto pracovisté zpozdi, ohrozi tim nadchazejici pracovisté, a to
potom mlze vést az k zastaveni celé vyrobni linky, nebo, v tom lepSim pfipadé

.pouze” vytvaret vicenaklady, kdyby se musely palubni literatury dodavat do aut
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zpétné, kdy pak musi pracovnik dohledavat dle sekvencniho vytisku, do kterého

vozu to patfi, dle jeho unikatniho identifikacniho Cisla.

4.1 Aktualné vyuzivané systémy na daném pracovisti a komplexita
Na pracovisti se aktualné vyuziva systém Pick-by-Frame ve spojeni s chytrou
rukavici ProGlove, které jsou nize popsany. Zaroven je nize také popsana

komplexita vychystavanych dild.
Pick-by-Frame

K tomu, aby systém Pick-by-Frame fungoval, je vytvofen ram, ktery se ,pficvakne®
na vychystavaci vozik a pak se muze zacit, viz obr. 11. Nejprve se nacita ¢teCkou
material, ktery se bude vychystavat a poté se rozsviti svétla. Po vychystani jednoho

druhu materialu do vSech pfislusnych pozic se nacte dalSi material.

Material se vklada tam, kde u pozice sviti zelené svétlo (u ostatnich pozic svétlo
nesviti). PFfi odebirani materialu se stiskne tlaCitko pro potvrzeni. Nékdy se také
rozsviti oranzové svétlo a u néj je napsany i poCet, kolik kusti se ma do dané pozice

vychystat. V pfipadé vloZeni materialu do jiné pozice se rozblika svétlo Cervené.

Cely proces vychystavani se ukon&i po naskenovani posledniho vychystavaného

materialu a stisknutim posledniho tlaCitka na ramu.

Zdroj: https://logistika.ihned.cz/c1-65169600-plany-logistickeho-supermarketu-skody-auto

Obr. 11 Vychystavani dle systému Pick-by-Frame
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ProGlove

ProGlove jsou inteligentni rukavice, které maji na sobé pfipevnénou zmensenou
verzi Cteci pistole, jak je vidét na obr. 12 a aktivuji se automaticky, jakmile rozpoznaji
c¢arovy kod ve svém vyhledu. Pracovnik tak ma tedy volné ruce, a i tak dokaze stale

skenovat. Zacinaji se vyuzivat téméf vSude, aby doplnili tak jiz hojné pouzivané

Pick-by systémy.

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 12 Skenovani inteligentni rukavici ProGlove

Komplexnost palubni literatury

V ramci vychystavani palubni literatury se zde nachazi 67 riznych ,dild“, které se
musi riznym zpUsobem kombinovat — na zakladé toho, o jaky stat se jedna, vybavu
vozu, variantu vozu (RS, Scout, Combi/Liftback). Pro kazdy stat také neni stejny
pocet dili. Napfiklad pro Némecko existuje zhruba 10 raznych druht literatury, co

se muze kombinovat a pro Kazachstan pouze dva druhy literatury.

Také se nékteré dily méni dle urgitych akci, které SKODA AUTO a.s. nabizi a na
zakladé toho se pfidava do pozadavkl na vychystavani. Na pfilozeném obrazku ¢.
13 je vidét, jak to na pracovisti vypada v jednom zregall. Vievo dole je také
k povSimnuti, Ze na daném pracovisti se vychystavaji i nékteré dily z nasledujiciho
pracovisté — SIMPLE CLEVER S$krabka na led.
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Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 13 Ukazka regalu pracovisté palubni literatury

4.2 Pracovni postup za souc¢asného stavu

Tento proces zacCne tim, kdy pracovnik nadchazejiciho pracovisté vychystavani
palubni literatury odebere posledni (12 pozici) ze sekvencéniho voziku, ¢imz uvolni
cely sekvencni vozik a vychystavani opét mize zacit. Pro zaCatek celého procesu
na samotném pracovisti vychystavani musi pracovnik vzit sekvencéni vytisk, ktery
nacte CteCkou na ruce. Ram ma dvanact okének, stejné jako sekvenéni vozik, na
ktery se ram pfipevni. U kazdého okénka se nachazi LED, maly displej a tlaCitko.
Jeden displej se také nachazi na ramu jako takovém, kde je zobrazeno, co se ma
aktualné vychystavat (z jakého umisténi) a kolik kust se celkové bude vychystavat

v daném kole.

Proces vychystavani probiha tak, Ze pracovnik ma po nacteni sekvenéniho vytisku
okamzité zobrazené prvni umisténi, ze kterého ma odebirat material. Dojede

s vozikem k umisténi, nacCte ¢teCkou na ruce Carovy kéd zavéSeny nad prislusnym
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usekem materialu a poté se mu na ramu ukaze, ktery material pfesné ma odebirat.
Nacte dané KLT a rozsviti se tim svételny signal u pfisluSnych okének, kam se ma
dany material vlozit. Jak je zminéno v ¢asti o Pick-by-Frame systému, tak sviti
svétlo pouze u okének, kam se ma material vkladat. Pokud sviti zelené, tak se dava
vzdy po jednom kuse. Pokud sviti oranzové, tak na displeji se ukazuje, kolik kus

daného materialu se ma do okénka vloZit, vétSinou to jsou dva kusy.

Jakmile se odkliknou vSechna okénka, kam se ma material vlozit, tak se na ramu
zobrazi dalSi umisténi, odkud se ma material odebirat. Pracovnik tedy dojede
s vozikem k danému mistu, nacte ¢teCkou carovy kdéd a proces se dale opakuje az

do doby, nez vychysta posledni material.

Kdyz je tedy vSe pfipraveno, pracovnik vezme sekvencni vytisk a da na néj sveé
razitko pro validaci toho, Ze je vSe v poradku, odepne ram ze sekvencniho voziku a
samotny sekvencéni vozik umisti na misto, odkud si to jiz pfevezme pracovnik
nadchazejiciho pracovisté, coz je pracovisté pro vychystavani mimoradnych vybav.
Pracovnik daného pracovisté pak odebira material z voziku postupné od prvni

pozice po posledni.

o )

e

Zdroj: https://www.elogistika.info/vyrobni-logistika-spolecnosti-skoda-auto/

Obr. 14 Sekvenéni vychystavani na pracovisti palubni literatury
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Na obr. 14 je vidét sekvenéni pracovisté palubni literatury pro ilustraci, jak vypada.

Jediny rozdil je v tom, Ze na obrazku se jesté vyuziva pfedchozi verze klasické Cteci

4.3 Analyza dostupnych reseni
K provedeni analyzy bylo potfeba se zaméfit na Pick-by systém, ktery se vyuziva
na pracovisti a porovnat jej s dalSimi variantami. Toto kritérium majici vliv

na celkovou analyzu je niZze popsano.

4.3.1 Vychystavaci systémy Pick-by

Systém zaloZzen na tom, Ze se material odebira na zakladé urc€itého svételného,
hlasového, ¢i jiného signalu. Tyto systémy a software, které se k tomu pouzivaji,
dodava a vyviji spole€nost LUCA Logistic Solutions a jsou navrzeny pro vyuziti
pfedevSim ve spojeni se systémem JIS pro vychystavani na sekvencnich

pracovistich.

Existuje Siroka Skala Pick-by systémdu, ze kterych je mozné si vybirat, a pfibyvaji
porad dalSi. Mezi nejnovéjsi patfi napfiklad Pick-by-RFID, jelikoz RFID Cipy zazivaji

rozmach v pouzivani (LUCA Logistic Solutions, 2019).

Ve SKODA AUTO a.s. se nejéastgji vyuzivaiji tfi zakladni typy, kterymi jsou Pick-by-
Point, Pick-by-Light a Pick-by-Frame, dale se také vyuziva Pick-by-Voice a Pick-by-
Watch. Kazdy z téchto systému je zde popsan a uveden pfiklad. Systémy jsou
podporou pro Fizeni komplexity v logistice a nachazi se jich v celé SKODA AUTO

a.s. vice jak 100.

Kazdy systém ma na zaCatku stejny postup. Vytisknuty sekvencéni vytisk se
naskenuje ¢teCkou a poté se mlze zacit vychystavat material.

Pick-by-Frame byl popsan v ramci pfedstaveni pracovisté, zde tedy neni popsan

ZNnovu.
Pick-by-Light

Pfi vychystavani systémem pick-by-light se material odebira z toho KLT, nad kterym
sviti zelené svétlo (nad ostatnimi svétlo nesviti). Pfi odebrani materialu se stiskne
tlacitko pro potvrzeni, viz obr. 15. Pokud se stane, Ze odeberete Spatny material,

tak svétlo z€ervena a systém vas nepusti dal, dokud to nenapravite. Nastanou také
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situace, kdy se z jednoho ulozisté (KLT) maiji odebrat dva kusy, v takovém pfipadé
bude tlaCitko oranzové a je tfeba jej stisknout dvakrat pro potvrzeni odebrani dvou

kusu.

Cely proces vychystavani se ukonci stisknutim posledniho tlacitka Cili pfi odebrani

posledniho materialu ze sekvencniho vytisku a tim je hotovo.

Zdroj: https://www.luca.eu/en/pick-by-light/

Obr. 15 Vychystavani dle systému Pick-by-Light

Pick-by-Point
Tento systém se vyuziva pfedevSim u materiald, které jsou umistény v objemnéjSich
jednotkach, napfiklad GLT.

Material se odebira z GLT, pfed kterym sviti zelena Sipka smérujici pfimo k mistu
odbéru, viz obr. 16. Pracovnik ma u sebe k dispozici bezdratovy ovladac, kterym da
znameni, ze material odebral. Stisknutim se Sipka presune k dalSimu mistu odbéru.
Cely proces vychystavani je znazornén napisem ,Vychystavani dokon¢eno®, kam

Sipka ukaze po stisknuti tlaCitka v pfipadé, ze byl vychystan jiz posledni material.
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Zdroj: https://lwww.luca.eu/wp-content/uploads/2019/02/DSC_3199.jpg

Obr. 16 Vychystavani dle systému Pick-by-Point

Pick-by-Voice

Pracovnik ma na hlavé nasazené sluchatko s mikrofonem a ma u sebe bezdratovy

komunikator.

Tento systém se jeSté muize rozdélit na dvé moznosti. Komunikace pfistroje s

pracovnikem nebo pomoci skeneru. Na obr. 17 je vidét Pick-by-Voice bez skeneru.

V pfipadé vyuziti bez skeneru komunikace pracovnika s pfistrojem se material
odebira na zakladné hlasovych povell, kdy pracovnik dostava informace o pravé
vychystavaném materialu a do kterych pozic patfi. PFistroj fekne ,A1 do 02° coz
znamena, Zze material s oznacenim A1 patfi do pozice 2 a pracovnik po vychystani
fekne ,02 dale“. Tento proces se takto opakuje, dokud neni objednavka dokoncéena.
Pokud nahodou nerozumite, muzete Fici ,Opakuj* a posledni pfikaz bude
zopakovan. Pokud feknete jiné Cislo ulozeni, nez které vam pfistroj sdéli, tak fekne

7 v

,Nespravné kontrolni Cislo“.

Cely proces vychystavani zjistite informaci pfimo ze zafizeni, které pfi vychystani

posledniho materialu fekne ,Objednavka vyfizena“.

V pfipadé komunikace pfistroje se skenerem se material vychystava na upiné
stejném principu, ale s tim rozdilem, Ze zde se pfi vychystani musi nacist kod, ktery
je umistén na materialu a poté nacist kéd pozice, kam ma byt umistén. Pokud je
vSe v poradku, tak se pokracuje dal. V pfipadé, Zze se nahodou spletete, tak pfistroj

zopakuje pfikaz nebo muizete fici ,Opakuj“.
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Skener je umistén na ruce a snima automaticky, jakmile se pfriblizite ke kodu.

Dokonceni vychystavani je stejné jako u moznosti bez skeneru.
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Zdroj: https://www.kbs-gmbh.de/en/systems/pickterm-voice

Obr. 17 Vychystavani dle systému Pick-by-Voice

Pick-by-Watch

Vychystavani podle Pick-by-Watch systému je asi jedno ztéch zajimavéjSich,
protoZze se vychystava na zakladé pokynd, které pracovnikovi pfedava mobilni
telefon a na zakladé pfikazu, které dava, pracovnik vi, do které pozice ma pfijit jaky
material. Pracuje na velmi podobném principu jako Pick-by-Voice se skenerem, ale
s tim rozdilem, ze misto hlasového asistenta ma pracovnik na ruce mobilni telefon,

ktery mu aktualni informace predava graficky na displeji, jak je vidét na obr. 18.

Zdroj: https://www.luca.eu/en/pick-by-watch/

Obr. 18 Vychystavani dle systému Pick-by-Frame
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4.3.2 Varianty dostupnych zafizeni pro Pick-by-Watch
Jiz pfi provadéni analyzy je nutné hloubéji se podivat na varianty dostupnych
zafizeni pro Pick-by-Watch, jelikoz pouzivané zafizeni dale dokaze vice upfesnit,

zda dany Pick-by systém bude vhodny pro pouziti na dané pracovisté.

Tento systém pouZziva prevazné mobilni zafizeni, kterych na trhu existuje nespocet
moznych variant, ale ne vSechny jsou pfizpisobena tomu, aby spolupracovala
spravné pro potfeby Pick-by-Watch a ve SKODA AUTO a.s. se aktualné vyuzivaji

tfi rzné druhy.

Tim pavodnim modelem je mobilni telefon od znacky CAT, viz obr. 19, ktery dokaze
komunikovat pfes Bluetooth, tudiz jeho funkénost je limitovana. Funkci Wi-Fi
podporuje také, ale nikoliv dostateCnou rychlost. Pfenos dat neni tak rychly a

zarizeni je vzdy pouzitelné pouze na tom pracovisti, na které bylo urceno.

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 19 Mobilni telefon CAT S41

Dalsim zafizenim je Samsung Galaxy J5, ktery uz dokaze komunikovat pfes WiFi,
coz umoziuje vyrazné€ vySSi pfenosové rychlosti a zafizeni je mozné vyuZivat
na kterémkoliv pracovisti, kde se dané zafizeni nachazi, protoze jiz neni vazané

na urcity Bluetooth vysilac, ale na WiFi, ktera ma pokryti po celé vyrobni hale.

Tim tfetim a nejzajimavéjSim zafizenim je telefon, ktery se jmenuje ZEBRA, viz obr.
20. Tento telefon ma hned nékolik vyhod, které naznacuji, Ze byl pro takové ucely

vytvoren.
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Naskenujte objednavku

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 20 Mobilni telefon ZEBRA TC52

Zafizeni totiz nejenZze ma moznost vyménit baterii jako samotny modul, ktery staci
nacvaknout, ale také jej Ize vyuZzivat jako ¢teCka, ktera se nachazi na inteligentnich
rukavicich, coz znamena, Ze za pfedpokladu nahrazeni Pick-by-Frame, staci k tomu
nahradit mobilni telefon od spole€¢nosti CAT nebo Samsung za telefon ZEBRA
s inteligentni rukavici a pracovnik si musi jen zvykat na to, Ze na ruce jiz nema tu
lehCi variantu samotné cteCky, ale téZSi s tim, Ze uz nemusi stale manipulovat
s ramem. Zaroven také toto zafizeni je snadné dat na nabijecku, protoze dokovaci
stanice funguje na principu pinl, takze staci jen vlozit do nabijeci ,kolébky“ a

zarizeni se okamzité zaCne nabijet, viz obr. 21.

Zdroj: Interni dokumentace SKODA AUTO a.s.

Obr. 21 Dokovaci stanice pro mobilni zafizeni ZEBRA TC52
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Zapotfebi je také zminit moznost vyuziti i chytrych hodinek od spoleCnosti
SENCOR, viz obr. 22, které dokazou pracovat velmi obdobné jako mobilni telefony.
Ma to tu vyhodu, Ze jsou hodinky znacné lehci, ale jejich nabijeni je slozitéjsi,

feminek sdili s ostatnimi pracovniky a vydrz baterie bude o dost nizsi.

Zdroj: https://lwww.luca.eu/en/pick-by-watch/

Obr. 22 Ukazka chytrych hodinek pro Pick-by-Watch

Porovnani zafizeni dostupnych pro Pick-by-Watch ve SKODA AUTO a.s.

Jak bylo zminéno vySe, tak je nutné se také zaméfit na zarizeni, které se pro

funkénost Pick-by-Watch bude vyuzivat.

V priloZzené tab. 3 jsou pro pfehlednost vypsané relevantni specifikace mobilnich
zarizeni, které mohou ovliviiovat efektivnost prace s nimi. Pokud se budeme
zamérovat postupné na jednotlivé specifikace zafizeni, tak ve velikosti displeje
nejsou velké rozdily. Co se ale rozliSeni tyka, tak CAT ma FullHD rozliSeni, ostatni
maji HD rozliSeni. Avsak pfi této specifické Cinnosti neni nutné mit FullHD rozliseni
a HD je dostateCné kvalitni. Kapacitou baterie je na tom nejlépe CAT, ale nutno
podotknout, Zze z divodu vysSiho rozliSeni displeje bude baterie dfive vybita, tudiz
se to nemuze povazovat za velkou vyhodu. Hmotnost zafizeni 160 gram, ktera
pfipada zafizeni Samsung, je tou nejlepsi, co ze vSech moznosti je. Oproti tomu
v dalSich vlastnostech zafizeni je na tom nejlépe zafizeni ZEBRA, které nejenze ma

moznost vymeénovat baterii, ale také ma zabudovany 2D skener, vysokorychlostni
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Wi-Fi a moznost nabijeni pomoci dokovaci stanice. Z pohledu ceny vSech zarizeni
je na tom samoziejmé nejlépe Samsung, které ale neni nikterak odliSné od
tradi¢nich telefonu pro Sirokou vefejnost. CAT jiz patfi mezi ta odolngjSi zafizeni,
ale zase nema nékteré funkce, co mize nabidnout ZEBRA. Cenové je ZEBRA

oproti ostatnim dvéma kandidatim o dost vy3ssSi, ale zase je mozné vyradit

samostatnou ¢teCku ¢arovych a QR kédu, ktera také neni nejlevnéjsi.

Tab. 3 Srovnani zafizeni pouzivanych na Pick-by-Watch ve SKODA AUTO a.s.

Specifikace CAT S41 Samsung ZEBRA TC52
Galaxy J5
Uhlopricka displeje | 5 palct 5,2 palcu 5 palcu
RozliSeni displeje 1920 x 1080 1280 x 720 1280 x 720 (HD)
(FullHD) (HD)
Kapacita baterie 5 000 mAh 3 000 mAh 4 100 mAh
Hmotnost 218 gramu 160 gramu 249 gramu
Dalsi vlastnosti a Bluetooth, Bluetooth, 2D skener, Bluetooth,
funkce Dual-SIM, Dual-SIM, vysokorychlostni
Wi-Fi, Wi-Fi, étecka Wi-Fi, NFC, snadno
nevymeénitelna | otisku prstd, vyménitelna baterie,
baterie nevyménitelna | moznost nabijeni
baterie z dokovaci stanice
Cena 9 764 K¢ 4 790 K& 33 785 K¢

Zdroj: https://www.mironet.cz/

Dle pfilozené tabulky 3, na zakladé specifikaci, je nejvhodné&jSi moznosti mobilni
telefon od spolecnosti ZEBRA, jelikoz jeho hlavni vyhodou je moznost nabijeni
v dokovaci stanici a vymeénitelna baterie. Zaroven jeho dalSi hlavni prednosti je
integrovany 2D skener, ktery znéj déla jeSté pouzitelnéjSi zafizeni pro
pozadovanou €innost. Cena zafizeni je ovSem oproti ostatnim mozZnostem nejvyssi,
ale je nutné brat na zfetel, Ze 2D skener, ktery je zabudovany v zafizeni, se znacnou
¢asti podili na celkové cené a v kone¢ném dusledku nebude jiz nutné mit
inteligentni rukavici se skenerem, o kterou je mozné pofizovaci naklady ponizit.
Dulezité je také zminit, Ze uvedené ceny jsou maloobchodni véetné DPH, tudiz pro
firmu tyto naklady budou odliSné a spoleénost vyrabéjici zafizeni ZEBRA se pfimo
specializuje na pomocniky do logistickych operaci, a tim padem je vice pfizpusoben

pozadovanému provozu.
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4.3.3 Pracovni postup po zavedeni navrhu

Nové by proces vychystavani zacal naskenovanim sekvencniho vytisku pomoci
mobilniho zafizeni ZEBRA, které ma ¢tecku ¢arovych kodua pfimo v sobé a samotné
vychystavani miaze zacit. Pracovnik na mobilni zafizeni, jenz ma umisténé na ruce,
uvidi, ze kterého umisténi ma material brat, uz tam také uvidi, kolik kusu ma
odebirat a zjakého dalSiho umisténi ma potom brat dalSi material. Vzdy
po naskenovani prvniho umisténi, ze kterého se ma material odebirat, se mu
zobrazi mfizka s Cisly, co budou pfedstavovat pozice v sekven¢nim voziku. Modre
budou vyznacCena mista, kam se ma dany material vkladat, zelené ta mista, kde jiz
byl pfislusny material vlozen a Sedé neaktivni pozice, kam se nema aktualné nic
vkladat. Pokud nahodou vloZi material do pozice, kam by nemél, tak ho na to mobilni
zarizeni upozorni Cervenou barvou, jelikoz kazda pozice ma vlastni unikatni ¢arovy
kod, kterym se vzdy potvrdi vioZeni materialu. Neni uz nutné se ohybat ke kazdému
tlacitku pro potvrzeni, Ze byl material do dané pozice vlozen a provadét kontrolu,
zda material opravdu patfi, kam ma. Zafizeni na ruce by na tento problém

upozornilo.

Po vychystani posledniho materialu, a nacteni pfislusného ¢aroveho kodu, staci
sekvencni vozik odvézt na prisluSnou pozici pro expidici na nasledujici pracoviste,
dat razitko na sekvencni vytisk a proces je dokon&en. JiZ neni nutnosti odepinat
ram od voziku a pfipinat jej na novy. TudiZ odpada nasledna manipulace s vozikem
a ramem, taktéz neni nutné vymeénovat baterie v ramu, které zdrzZuji od samotného
procesu vychystavani. Pracovnik po dokonceni vychystavani ma jistotu, Ze neudélal

zameénu, pokud postupoval vzdy podle pokynl na mobilnim zafizeni.

4.4 Vyhodnoceni navrhu

Pro provedeni samotné analyzy bylo také potfeba zapojit do procesu nékolik
zaméstnancu, ktefi maji zkusSenosti s vychystavanim urcitych Pick-by systému a
néktefi jich vyzkouseli jiz nékolik, tudiZ mohou mit srovnani a pfedat tak podstatné

informace, ¢imz pfispéli nedilnou soucasti k vybéru vysledné varianty.
Zvolena varianta Pick-by-Watch

Po provéfeni vSech podstatnych faktord pro dané pracovisté a na zakladé

pozorovani daného pracovisté palubni literatury a posouzeni pouzivaného postupu
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vychystavani pomoci Pick-by-Frame a dostupnych dalSich variant tohoto systému,
byla ve spolupraci s pracovniky vychystavajicimi na pracovistich s Pick-by systémy

vybrana alternativa, ktera obnasi vyuziti systému Pick-by-Watch.

Tato varianta byla vybrana na zakladé zkuSenosti s ostatnimi variantami Pick-by
systému, které se vyuzivaji ve SKODA AUTO a.s. Na daném telefonu jednoznaéné
vidi, co do které pozice ma umistit a reaguje na to tim, ze skenuje pomoci ,chytré

rukavice“ se ¢teCkou C¢arovych kodu, co ma umisténou na druhé ruce.

Za predpokladu, Zze se nahradi Pick-by-Frame za Pick-by-Watch, nebude jiz potfeba
vyuzivat ramu, ktery se musi vzdy pfipojit a odpojit, coz bude mit za disledek snazsi
manipulaci, mensi chybovost, protoZe bude nutno vzdy skenovat i umisténi, kam se
material vklada, jisté se tim uSetfi i néjaky Cas, jelikoz odpadne zbyteCna
manipulace pfi pfipojovani a odpojovani ramu a mize to mit i pozitivni dopad na

pracovnika, protoze se nebude muset jiz tolik fyzicky namahat.

Samoziejmé by bylo také nutné software lehce upravit pro potfeby daného
pracovisté dle navrhu, ale pfimo firma LUCA Logistic Solutions se vyznacduje tim, ze

dokaze veskeré sveé feSeni napasovat pravé na dany logisticky problém.
Pfinosy navrhovaného reseni

Pfinosy navrzeného feSeni Ize identifikovat v nékolika oblastech, konkrétné v

oblasti:

e Ergonomie,

e Pfesnosti vychystavani,

¢ Rychlosti vychystavani,

e Nakladl na logistické Cinnosti.
Na tomto pracovisti pracuji pfedevsSim zZeny, protoze se nejedna o Zadné tézké
materialy, avSak manipulace se sekvencnim vozikem, na kterém je umistén jesté
ram, uz muze byt obtizna, kdyz se tento proces opakuje ¢asto. S timto navrhem se
tohle zlepsi, jelikoZz ram odpadne upiné a neni potfeba stale néjaké pfipojovani,
odpojovani a slozité manévrovani v pomérné uzkém prostoru. V souvislosti
s ergonomii také nebude jiz zapotiebi se ohybat az na zem pro vyménu baterie
v ramu, protoze vSe bude mit pracovnik na rukach a vyména bude velmi snadna

pouze kus za kus. Pro nékteré pracovniky, ktefi jsou niz§iho vzristu, by mohlo byt
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z dlouhodobého hlediska také problematicke stalé se ohybani pro stisknuti tlaCitka
na zadnéjSich pozicich rdmu, coz pfi pouzivani ¢teCky Carovych kodu je snazsi,
protoZze dosah ma dostateCny na to, aby to pracovnik mohl naskenovat i bez toho,

aniz by se natahoval az k samotnému c¢arovému kodu.

Z vizualniho hlediska se muze povazZovat také za vyhodu to, Zze vSe, co potiebuje
k vychystavani védét, bude mit stale po ruce a kdykoliv se mize podivat o krok zpét,

kdyby si nebyl jisty.

Jednou z vyznamnych vyhod je pfesnost vychystavani, jelikoz cilem logistiky je také
zamezit co mozna nejvice vzniku zamén. V takovém pfipadé se jedna o pomérné
dllezité opatfeni, jelikoz pfijit na zaménu je prakticky uz nemozné. Jakmile je
material vychystany, pfeda se na pracovisté mimoradné vybavy, kde se vysledky
obou pracovist spojuji do jednoho pytle pro kazdou pozici. Na zaménu pak muUze
prakticky uz pfijit az finalni kontrola na konci linky, ale pravdépodobnost, Ze na to
pfijdou zbézZnou kontrolou, je nulova. Diky tomu, Ze pracovnik musi vzdy

naskenovat, jaky material bere a kam jej vklada, by zaména nastat neméla vibec.

Vzhledem k novému feSeni vychystavani se maze pracovnik spoléhat na systémy,
které ho povedou celym procesem, a v pfipadé zamény o tom bude okamzité védét,
jelikoz ho systém upozorni. Nemusi se tedy zabyvat kontrolou, zda material opravdu
patfi tam, kam ma, protozZe jej bude skenovat. Zaroven odpadnou procesy s ramem
a diky témto dvéma faktorim muze zaméstnanec pracovat rychleji a efektivnéiji.
Za vyhodu se da také povazovat ten fakt, ze pracovnik maze byt klidnéjsi, jelikoz
na pfipadnou zaménu muaze pfijit jiz on sam v procesu vychystavani a nemusi se
obavat toho, Ze pak za nim pozdéji nékdo pfijde a bude mit problémy kvuli zaméné,

kterou mohl zpUsobit.

Také se nesmi opomenout, ze z pohledu deviti druht plytvani zminovanych
ve §tihlé vyrobé, se timto feSenim nékteré zlepsi. Diky mensi az minimalni Sanci na
vytvofeni zameény se dokaze zabranit vzniku chyb a poté také nutnym repasim, ¢imz
se snizi naklady na logistické Cinnosti, nebudou vznikat vicenaklady, a snizi
se zatéz zaméstnancl, co repasy provadi. Dale také se jednalo s puvodnim
feSenim o zbyte¢né procesy a pohyb, kdy se musel pfipojit a zase odpojit ram a
bylo nutné vyménovat baterii v ramu, tzn. ¢asova uspora. Celkové Ize tedy soudit,

Ze navrhované fedeni je i z pohledu deviti druhl plytvani vhodné;jsim.
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Zaver

Systém JIS a sekvencni vychystavani jsou velkym pfinosem, jsou nedilnou soucasti
zasobovani vyroby. Na zakladé téchto systému je mozné vytvofit obrovské mnozstvi
kombinaci a variant interiéru €i exteriéru vozu a tim se plné pfizpUsobit pozadavkim

zakaznika.

V posledni dobé se tento systém stava standardem, a to diky jeho znanym
rozdilim oproti tradi€nim metodam zasobovani. Teprve v druhé poloviné minulého
stoleti se tento systém zacal rozvijet a dnes po necelych 50 letech ho najdeme
prakticky vSude, kam se podivame. V automobilovém primyslu se jiz tento systém
vyuziva, ale tim podstatnym bude pozorovat, jakym zpisobem bude mozné jej dale
inovovat, jelikoz bez inovaci nebude mozné si udrzet konkurenceshopnost v tak

rozvinutém pramysiu.

Na zakladé provedené analyzy konkrétniho pracovisté sekvencniho vychystavani
byla navrZzena inovace stavajiciho stavu sekvencniho vychystavani. Vybrané
fesSeni, Pick-by-Watch, splfiuje narocné pozadavky daného procesu s ohledem na
ergonomii, pfesnost a rychlost vychystavani a logistické naklady. Diky navrzené
kombinaci dojde ke zméné pouzivanych zafizeni za jiné, které kombinuje funkce
nékolika aktualné pouzivanych, ¢imz se dosahne pfinosti nejen z finanéniho
hlediska, ale také z pohledu zaméstnancli a mnozstvi logistickych operaci. Tato
inovace umozni zredukovat nezadouci nadbyte¢né Cinnosti, omezit riziko zamén,

¢imz se také docili zvySeni efektivity daného pracovisté.
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