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Logistické postupy v praxi

Abstrakt

Cilem bakalarské prace je objasnit a popsat jednotlivé postupy, které v logistice
probihaji. Prvni ¢ast bakalaiské prace obsahuje teoretické sezndmeni s pojmem logistika, jak
logistika vznikala a jeji rozdéleni. Déale budou pomoci analyzy logistické postupy rozebrany
na dil¢i jevy a kazdy z nich bude dale rozveden. To umozni pohlédnout do dané problematiky
jasné&ji a vnimat ji jako fungujici celek, kde je kazdy postup nedilnou soucésti. Ve druhé ¢asti

se zabyvam konkrétnimi logistickymi postupy ve firmé Skoda Auto, konkrétné na hale M1.

Kli¢ova slova: logistika, skladovani, technologie, aktivni prvky logistiky, pasivni

prvky logistiky, informacni systémy, obaly, kanban, JIT, automobilovy priamysl



Logistic process in practice

Abstract

Main object of my bachelor’s thesis is to clarify and describe each process that we can
find in logistics. The first part of bachelor’s thesis contains theoretic explanation of the
logistics concept, how logistics rised and how it can be divide. In next step is logistics
process analyze into individual components and each one is describing. It allows everyone
to see this subject more clearly and see it as functional unit where every component is
important. The second part is focused on specific logistics process in Skoda Auto, assembly
room M1.

Keywords: logistics, storage, technology, active elements of logistics, passive elements of

logistics, 1S, packaging, kanban, JIT, automotive
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1 Uvod

Uz od dob primyslové revoluce se primyslova vyroba zene vpted milovymi kroky.
V ptipadé automobilového primyslu to plati dvojndsob. Spolu s novymi technologiemi,
vyrobnimi postupy a samotnymi vyrobky ma velmi progresivni vyvoj 1 logistika. Bez jejiho

spravného nastaveni a fungovani nema zadny vyrobni podnik Sanci uspét.

Logistika je komplexni a velmi ndrocnd védni disciplina a jeji vrcholové fizeni
vyzaduje nejen teoretické znalosti, ale predev§im zkuSenosti. Logistickych postupt a
procesii je celd fada, a pokud se zvoli neefektivni feSeni, mize takové rozhodnuti
mnohonasobné zvysit ndklady. Proto je potieba, aby spole¢nost zaméstnavala na vedoucich
pozicich zkusené a schopné zaméstnance. Pii mé pracovni praxi mé stale prekvapuji nové

moznosti a oblasti v logistice.

V této bakalatské praci se zamétim na popis logistickych procesii a vyvojovych trendii
ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s., konkrétné v hlavnim zavodé v Mladé Boleslavi na
montazni hale M 1. Zde probiha konecna montaz modelt Fabia, Fabia Combi, Scala, Kamiq
a nové¢ nabihajiciho modelu Fabie VIl generace. Na této hale pracuji jiz ¢tvrtym rokem jako
prumyslovy logistik, proto je mi vybrané téma blizké a mohu Cerpat z vlastnich pracovnich

znalosti a zkuSenosti.

Zamé&fim se nejenom na problematiku aktivnich a pasivnich prvki logistickych
systémi a zpusoby skladovani, ale predevsim na logistické technologie a informacni
systémy, které jsou vyuzivané pro spravu dili a logistickych procesti ve SKODA AUTO a.s.
Velka ¢ast pouzivanych technologii je provdzana a nékteré informacni systémy mezi sebou
sdili data. Logistické procesy jsou velmi komplexni a vytvafi perfektné fungujici celek. I
presto jsem shledala néjaké nedokonalosti, na které v zavéru nabizim mozné feSeni Ci

zlepsSeni.
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2 Cil prace a metodika

Cilem této bakalafské prace je analyzovat logistické postupy a aplikovat je na
konkrétni piiklady v praxi.

V prvni Casti prace se zaméfim na objasnéni tématu logistika pro Sir$i vefejnost. Dale
piiblizim, jaké pojmy a postupy pod logistiku spadaji a podrobné&ji rozeberu naptiklad téma
skladovani a logistika ve vyrobg.

V dalsi ¢asti popisi jednotlivé logistické postupy pomoci konkrétnich ptikladii z firmy

Skoda Auto.
Hlavni metoda pouzita v mé bakalatské préci je analyza.

V teoretické ¢asti budou logistické postupy rozebrany na dil¢i jevy a kazdy z nich bude
dale ptiblizen. To umozni pohlédnout do dané problematiky jasnéji a vnimat ji jako fungujici

celek, kde je kazdy postup nedilnou soucasti.

V praktické ¢asti aplikuji vybrané z uvedenych logistickych postupii na firmu SKODA
AUTO a.s. jakozto na jednu z nejvétsich firem v Cechach, kde je logistika nedilnou souasti.

Z logistického systému pouziji ukazky konkrétnich procest, které na hale M1 probihaji.

13



3 Teoreticka vychodiska

3.1 Co je to logistika

Pro pojem logistika existuje mnoho definic. VSechny jsou spravné, ale kazda na tuto
problematiku nahlizi zjiného uhlu. Logistika je totiz systémem, souhrnem ¢innosti,
veédeckou naukou ¢i postupem zaroven. Pokud bych méla logistiku vystihnout tfemi pojmy,
byl by to Cas, prostor a materidlové toky. To vSe doprovazené energii a informacemi.
Souhrnn¢ teceno je logistika provazany systém ¢innosti a procest, které planuji a fidi
veskeré toky materialu, vyrobkil, informaci, energii a pfemistovani osob od dodavatele
k odbérateli. Za¢ina u vyvoje a nakupu, prostupuje vyrobu a skladovani, kon¢i distribuci u
finalniho zdkaznika tak, aby byly splnény jeho pozadavky. U celého procesu, stejné jako u

Cvwr

efektivity.

Logistika je prifezova funkce. Za ptedpokladu, ze logistika je ve strucnosti pohyb
zbozi a materidlu z mista vzniku do mista spotieby, se da fici, ze prostupuje vSemi ¢astmi a

aspekty vyrobniho podniku.
3.2 Vyvoj logistiky

3.2.1 Pojem logistika

Slovo logistika jako pojem existuje uz cela staleti, avSak jeho vyznam se riizné ménil.

V souvislosti s vyvojem populace nabyval na obsahlej$im vyznamu i tento vyraz.

Samotné slovo logistika je odvozené od feckého zakladu slova logos, coz v ptekladu
znamend slovo, nebo také pocitani, ¢i rozum. Jeho pivod se da ale odvodit 1 od

starofrancouzského slova loger, které v prekladu znamena zaopatfit.
3.2.2 Historie logistiky

Jako prvni pojem logistika pouzivali fecti filozofové. Ve sttedoveéku se timto pojmem
oznacovala logickda matematika a praktické pocitani s ¢isli. V 9. stoleti se ale tento pojem
zacal objevovat v souvislosti s armadou, konkrétné s plnénim vojenskych ukoli, zajisténim

ubytovani, zdsobovanim potravou a zbranémi a urCovani sméru piesunl. Materidlové
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zajisténi a urceni pozice vyzadovalo naro¢nou piipravu doprovazenou preciznimi vypocty.

Uz zde hraje vyznamnou roli faktor ¢asu.

V Evropé tato teorie nebyla prili§ pfijata, naopak v USA se zacala rychle rozvijet,
zejména v obdobi II. Svétové valky bylo potieba piepravovat velké mnozstvi zadsob na
dlouhé vzdalenosti. K feSeni zasobovacich probléml se pouzivaly rtizné matematické
metody, linearni programovani. Jelikoz se logistika béhem valky ukazala jako uspé$na
k feSeni problému s dopravou, zasobami, rozmisténim apod., rozvijela se i po valce
V hospodarské sféte. Diivodl pro uplatnéni v hospodaiské sféfe byla celé fada. Vyrobni a

[ 24

efektivné vyuzity vyrobni kapacity, bylo tieba zajistit navaznosti jednotlivych procest.
3.2.3 Novodoby vyvoj

Vyvoj a uplatnéni logistiky po druhé svétové valce lze rozdélit do Etyi obdobi.

V pocatecnim obdobi, zhruba do roku 1950, $lo o dil¢i realizace, které byly vzajemné

malo provazané. Logistika v té dob¢ nepfinasela velké uspory.

V druhém obdobi se zacala formovat logisticka teorie a praxe. Obchod v té dobé&
vénoval svou pozornost ndkupu zboZi a jeho vyhodnému prodeji. Pfepravé zboZzi a materialu,

a problému s tim spojenymi, bylo vénovani minimum pozornosti.

V obdobi 50. let minulého stoleti vznikly vyznamné podnéty pro rozvoj logistiky, které

maji platnost dodnes. Jedna se 0 (Sixta, Macat, 2005, s.18):

e Vyvoj a vyuziti technického zpracovani dat
e Matematické modelovani
e Orientace na potieby zakaznikti — expanze marketingu
e Rozsifenim trhu v ndrodnim a mezinarodnim métitku
e Tlak na zisky
e ZvySeni vyznamu distribuce (do té doby sledovan jen spravny nakup a
vyhodny prodej)
e Rozsifeni poctu variant vyrobki i jejich rychla inovace
Ve tfetim obdobi se uspésné rozvijela logistika v USA a postupné se zavadéla i

v Evropé. V Evropé je celkovy vyvoj ekonomiky ovlivnén politickou situaci. Do roku 1989
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bylo hospodafstvi fizeno centralné. Vlada se snazila o uzavieny samostatny stat nezavisly

na zbytku svéta. To brzdi vyvoj logistiky v Evropé. (Sixta, Macat, 2005, s.19)

Ve ctvrtém obdobi se za¢ind prosazovat filozofie konkuren¢ni vyhody integrované
logistiky postavené na informacnich tocich. Po roce 1989 se ekonomika méni na trzni a pro
potieby a uspéje pouze ta firma, ktera dokdze flexibilné reagovat a Uspokoji tyto potieby. Uz

nestac¢i pouze nakoupit, vyrobit a prodat, jako tomu bylo doposud. (Sixta, Macat, 2005, 5.19)

Spolu s naristajici globalizaci roste i vyznam logistiky. Firmy jsou vystavovany
silnému tlaku konkurence a dobfe zajisténa logistika muze firmé zvysit jeji
konkurenceschopnost. Nejenom, ze pomaha snizovat naklady a tim dosahovat vétsich ziskd,
ale také napomahd ke zdokonalovani zdkaznického servisu, na ktery je od 90. let kladen

velky diraz.

3.3 Védni discipliny, o které se logistika opira

Logistika je pomérné mlada disciplina, jejiz vliv se projevuje na vSech trovnich fidici
struktury — od strategického, pies taktické, az po operativné technické fizeni. Vyviji strategii
a taktiku pohybu materidlu s co nejvétsi efektivnosti a hospodarnosti. Logistika ovSem své
metody nevytvari, ale vyuzivd poznatky znékterych jinych zndmych véd, jako jsou
produktika, ergonomie a synergika. K rozhodovani pouziva ptredev$im metody operacni
analyzy. Vychazi hlavn€ z metod matematického programovani, mezi které patii naptiklad
linedrni ¢i dynamické programovani. Pro pouziti linedrniho programovani mizeme nalézt

spoustu prilezitosti predevsim v dopravé. (Drahotsky, Reznicek, 2003, s.4)

3.3.1 Produktika

optimalizuje nejriiznéjsi technické, vyrobni, provozni fidici a jiné obdobné déje na ucelené
systémy s vyuzitim nejnovéjSich poznatkt elektroniky, vypocetni techniky a robotiky.
(Drahotsky, Rezni¢ek, 2003, s.4)
3.3.2 Ergonomie

Ergonomie je védni disciplina, ktera ma za tkol vytvaret soulad mezi pracovnim

prostiedim, ptedpoklady pracovnikii a stroji a zafizeni. Povinnosti zaméstnavatele je
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vytvorfeni takovych podminek pro zaméstnance, pii kterych se snizuje jeho psychicka i

fyzickd ndmaha.

Ergonomie pro své ucely syntetizuje vysledky z riiznych védnich obort, jako naptiklad

fyziologie, psychologie, hygieny prace apod.
3.3.3 Synergika

Synergika je védni disciplina, kterd zkouma spolupraci mezi lidmi. Spoluprace mezi
lidmi totiz podminuje Uspesnost uplatnéni produktickych a ergonomickych projekta, ale
pfedev§im komplexnich logistickych projektl. Cilem synergiky je dosazeni synergického
efektu, ktery lze vyjadfit heslem ,,Co jeden nemtize, Ize ve spolupraci s ostatnimi vyiesit.

(Drahotsky, Reznicek, 2003, s.5)

Synergika fesi zkvalitnéni lidského prvku, zdokonaleni jeho produkce z hlediska
ucinngjsiho feSeni ukolll a propojovani takto schopnych lidskych prvkl do akceschopnych

systémd. (Drahotsky, Rezni&ek, 2003, s.6)
3.4 Déleni logistiky

Logistiku lze clenit mnoha zplsoby. Jeji rozdéleni ovliviiuji rizné pohledy
jednotlivych odbornikt, ale také potieby a specifikace jednotlivych hospodaiskych zajmd.
Princip logistiky je jen jeden, vzdy jde o princip fizeni materidlového a informaéniho toku.
Logistika se dé&li podle toho, v jaké ¢asti fetézce tyto toky probihaji.

Nejpouzivangj§im a neptehlednéjsim Clenénim hospodaiské logistiky je rozdéleni na
makrologistiku, mikrologistiku a logisticky podnik, jak je zobrazeno na obrazku 1. Pojem

logisticky podnik nahradil nazev metalogistika. Oba terminy oznacuji logistiku v oblasti

dodavatelsko-odbératelskych fetézc.
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Obrazek 1 Schéma zdkladniho rozdéleni logistiky

[ HOSPODARSKA LOGISTIKA l
R ¥ 3

( MAKROLOGISTIKA J ( MIKROLOGISTIKA ] ( LOGISTICKY PODNIK ]

Y

[ PODNIKOVA LOGISTIKA l

R ¥ ¥
rLoelsnKAzAsosovAN\‘] (VN'TROPODN'KOVA ] (LOGISTIKADISTRIBUCE]

LOGISTIKA

Zdroj: Logistika teorie a praxe, Sixta, Macat, 2005, s. 46
3.4.1 Makrologistika

Makrologistika se zabyvéa logistickymi fetézci, které jsou nezbytné pro vyrobu
uréitych vyrobkid od tézby surovin az po prodej a dodani zdkaznikovi. Jeji pohled tedy

piekracuje hranice jednotlivych podnikt a n€kdy dokonce i stati. (Sixta, Macat, 2005, s.49)
3.4.2 Mikrologistika

Jako mikrologistiku ozna¢ujeme ten druh logistiky, ktery probiha uvnité jedné
organizace. Miize se zabyvat logistickym systémem i uvnitf pouze Casti organizace, jako
napiiklad primyslového zavodu, jednotlivého objektu nebo skladu. Miize se jednat o
logistické fetézce mezi vice primyslovymi zavody, vZdy ale v ramci jednoho podniku.

(Sixta, Macat, 2005, s.49)

Mikrologistika, kterou muzeme chapat jako podnikovou logistiku, se ve
zjednoduseném dé¢leni rozliSuje na logistiku zasobovéni, vnitropodnikovou logistiku a

logistiku distribuce.
3.4.3 Logisticky podnik

Logisticky podnik realizuje ¢im dal vétsi ¢ast logistickych fetézct vné podniku.
Realizuje propojeni mezi podnikem a dodavatelem a podnikem a zdkaznikem. Logistickym
podnikem se oznacuje podnik, ktery poskytuje vyrobnimu podniku individualizované

logistické sluzby. (Sixta, Macat, 2005, s.50)
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3.4.4 Podnikova logistika

Néplni podnikové logistiky je usmériiovani v§ech logistickych procest v oblasti zajmu

vyrobniho podniku. Jde zde o nasledujici zakladni ¢innosti (Sixta, Macat, 2005, s.50):

e Nakup zdkladniho i pomocného materialu, polotovart i1 dil¢ich vyrobkl od
subdodavatelii (logistika zasobovani)

e Rizeni toku materidlu podnikem (vlastni vyrobni logistika v uz§im slova
smyslu — vnitropodnikova logistika)

e Dodavky vyrobkil zakaznikiim (logistika distribuce)
3.4.5 Obchodni logistika

Obchodni logistika, oznacovana také jako ob&hova, se soustiedi na fizeni pohybu
zbozi od vyroby k zakaznikovi. Zacina odbytem zbozi vyrobnich podnika pies dopravu do
velkoobchodnich skladii a maloobchody k zakaznikiim. Tyto logistické fetézce casto

zajist'uji logistické podniky.
3.5 Rizeni v logistice

Logistika neni jen jednou zné&kolika bé&znych ohrani¢enych funkei. Logistika
prostupuje vSemi oblastmi podniku a vyroby. Spojuje vSechny podsystémy a dil¢i procesy
v jeden fungujici celek. Ve velké mife ovlivituje ekonomickou uroven podniku, proto je

potieba, aby fizeni toku matrialu a zbozi bylo efektivni a vykonné.
3.5.1 Rizeni

Pod pojmem fizeni v $ir§im slova smyslu rozumime ptedev§im ¢innosti, jako jsou:
analyza, planovani, navrh a realizace systémd, fizeni a kontrola procesi. Tyto ¢innosti 1ze

aplikovat na fidici ¢innosti napfic vyrobnim podnikem.
3.5.2 Rizeni toku materialu

Velmi dilezitou soucasti procesu logistického fizeni je fizeni v oblasti materiala.
Piesto, Ze se nedotyka piimo zakaznikl, ovliviiuje konkurenceschopnost firmy, hladinu

prodeje a zisku a uroven zakaznického servisu. Logistika v oblasti fizeni materialt
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prostupuje vSemi oblastmi od nakupu, pfes zasobovani, vyrobu, distribuci i prodej. Ma

kli¢ovy vliv na vyvoj a dotyka se i marketingu. (Sixta, Macat, 2005, s.54)
3.5.2.1 Rizeni v oblasti nikupu

Odd¢leni nakupu musi najit a provétit dodavatele a uzavirat s nimi dodavatelsko-
odbératelské smlouvy. Zarovenn vSak stile hledat dodavatele vyhodnéjsi. Soucasti jejich

pracovni napln¢ je sledovat novinky v oblasti ndkupu a informovat o nich odd¢leni vyvoje.

3.5.2.2 Rizeni v oblasti zdsobovani

Oddéleni zasobovani ma za ukol zajistit vyrobé dodavku potfebného materialu a to
s co nejmenSimi naklady. Jinymi slovy zajiStuje operativni fizeni materidlového toku

vstupujiciho do podniku. (Sixta, Macat, 2005, s.56)
3.5.2.3 Rizeni vyroby

Tato ¢innost se fadi do kompetenci vyroby. Je vSak dulezité brat v potaz to, jak proces
vyroby vyrazné ovliviiuje logistiku a naopak. Vyroba ur€uje misto potieby jednotlivych
komponent a soucastek, jejich druh a pocet. Logistika ma za ukol tyto potfeby zajistit. Na
druhé¢ strané objednévky zakaznikt a plany distribuce urcuji vyrobé¢, kdy a jaké vyrobky jsou

produkovany. (Sixta, Macat, 2005, s.56)
3.5.2.4 Rizeni distribuce

Distribuce musi zajistit (Sixta, Macat, 2005, s. 56):

e Vysokou urovei sluzeb
e Vybudovani sité fyzické distribuce (pocet meziclanku, skladt a jejich kapacit)
e Vhodny podil zasob skladovanych v jednotlivych skladech

e Moznosti pfimého prodeje
3.5.2.5 Rizeni vyvoje

Vyvoj by mél piihlizet pfedevsim k pozadavku zakaznikti a posoudit, zda, v jakém

mnozstvi a v jakém Case mlze vyvijené zbozi zajistit. Také je tfeba zvazit naklady v celém
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logistickém fetézci pii zavedeni nového produktu do vyroby — ndklady na dopravu a

skladovani.
3.5.3 Cile logistiky v oblasti Fizeni materialu

Tak, jak se méni a vyviji ekonomika a podniky, méni se i cile v oblasti fizeni materialu.
| kdyz nékteré stézejni znaky zistaly stejné, objevila se spousta novych trendd a priorit:
konkurence sili, trh se globalizuje, vyuziva se outsourcing, vyroba je pruznd s malymi
vyrobnimi sériemi atd. Cile podniku se s vyvojem zménily. A jelikoz jsou cile logistiky

V oblasti fizeni materidlu Gzce spjaty s cili firmy, miiZzeme je obecné definovat takto:

e Nizké néklady

e Vysoka urovei servisu

e Zajisténi kvality

e Nizka aroven vazaného kapitalu

e Podpora prodeje a vyvoje

Cilem fizeni v oblasti materialii je feSit materidlové problémy z celopodnikového
hlediska — optimalizovat, a to prostfednictvi koordinace vykonu rtiznych materidlovych

funkcei, poskytovanim komunikacni sité a fizenim toku materialu. (Sixta, Macat, 2005, s.59)
3.5.4 Bod rozpojeni a uzké misto

3.5.4.1 Bod rozpojeni

Diilezitou metodou v fizeni materialového toku je uréeni a vyuziti bodu rozpojeni. Bod
rozpojeni je misto v logistické fetézci, do kterého vstupuje objednavka od zdkaznika. Pted
vstupem objednavky vyrobu fidi predikce — odhad prodeje, a vyroba probiha s rizikem. Ve
chvili, kdy do fetézce vstoupi objednavka, vyroba je fizena objednavkou a vyroba probiha
bez rizika. V bodé rozpojeni jsou umistény hlavni pojistné zasoby a od tohoto mista uz by

se zadné zasoby vyskytovat nemély. (Sixta, Macat, 2005, s.61)
3.5.4.2 Uzké misto

Uzké misto je dal$im diilezitym mistem v toku materialu, dalo by se nazvat i krizovym

mistem vyroby. Je to nejslabii bod, ktery omezuje celkovy vykon vyrobniho fetézce. Uzké
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misto musi byt plné vyuzito, a proto je nutné pired nim vytvofit dostate¢nou zasobu
nedokoncené vyroby. To urCuje pribeh vsech operaci, které se pred nim nachazeji. Musi mu

byt podfizen cely systém. (Sixta, Macat, 2005, s.62)

3.5.4.3 Spolecné znaky

Bod rozpojeni i uzké misto jsou v logistickém fetézci velmi dilezitymi body. Oba tyto

body maji nékteré spole¢né charakteristiky (Sixta, Macat, 2005, s. 63):

e velmi vyrazné ovliviuji uroven sluzeb zakaznikiim
e odd¢luji ¢asti logistického fetézce s odlisSnymi zpisoby fizeni materialového
toku

e bezprostiedn¢ pied t€émito misty se tvoti zdsoby nedokoncéené vyroby
3.6 Skladovani

Pod pojmem skladovani rozumime, jak ve vyrobg, tak v obchod¢, doc¢asné ukladani a
uchovavani materialu, surovin, polotovari a vyrobkt a manipulace S nimi, a to v misté jejich
vzniku a mezi mistem vzniku a mistem spotieby. Skladovani je jednou z nejdilezitéjsi ¢asti
logistického fetézce. Tvofi spojovaci Clanek mezi vyrobci a zakazniky a umoziuji
preklenout Cas a prostor. Sklady zajiSt'uji plynulost materidlového toku a vyroby a poskytuji

managementu informace o stavu a rozmisténi skladovych zasob.
3.6.1 Zakladni funkce skladovani

Skladovani v sob€ zahrnuje mnoho ¢innosti s riznymi funkcemi. Souhrnné je ale

podle Sixty muzeme rozdélit do tfi zakladnich funkei (Sixta, Macat, 2005, s.132):

= Pfesun produktl — zahrnuje piijem zbozi, ukladani zbozi, kompletace zbozi
podle objednavky, ptekladka zbozi, expedice zbozi

= Uskladnéni produktt — Ize rozdélit do dvou kategorii: pfechodné uskladnéni a
casoveé omezené uskladnéni

» Pfenos informaci - prenos informaci se v dneSni dobé neobjede bez
informacnich systémd, které pienos zjednodusi a urychli. Jedna se o informace
tykajici se stavu zasob, zbozi, umisténi zasob, vyuziti skladovych prostor,

vstupnich a vystupnich dodavkach, zadkaznicich a personalu.
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Pti téchto operacich se snazime vyvazen¢ vyuzit prostor, vybaveni a zkratit potfebny
¢as na minimum, stejné dulezité je i vzajemné propojeni tak, aby vse probihalo plynule.
Nemén¢ dulezita je kontrola, napiiklad aby nedochazelo k doruc¢ovani $patného mnozstvi
zakazniktim, zbozi nebylo poskozené, umisténi ve skladu (je dobré, aby mél sklad néjaky
ukladaci fad), bezpecnost skladu jak z hlediska ochrany objektu, tak i z hlediska osob v tomto

prostoru.

Cim dal castdji podniky nahrazuji zasoby informacemi — planuji dodavky piimo
k zékaznikiim a vyhnou se tak sladovani hotovych vyrobkd. Pouzivaji sklady spise jako
pritokové body a ne jako mista pro tschovu. Podniky tim zvysi uroven zakaznického servisu

a napiiklad zajisti i vyhodnéjsi piepravni sazbu.

3.6.2 Typy skladovanych zasob

V podnicich se vyskytuje n€kolik druhti zasob, které jsou skladovany. Dvéma

zakladnimi typy zasob jsou:

*  Suroviny, soucastky a dily

Tyto zasoby se uskladiiuji ve faze zdsobovani — vstupu materidlu do podniku
= Hotové vyrobky

Hotoveé vyrobky je potieba uskladnit ve fazi distribuce — vystupu materialu z

podniku
Vedle téchto hlavnich typli mizeme rozliSovat jeSté€ zasoby zboZi ve vyrob¢ a zadsoby
materialt k likvidaci nebo recyklaci. Prestavuji jen maly podil z celkovych zasob.
3.6.3 Vyznam skladovani
Podle Sixty jsou toto nejcastéjsi divody, pro¢ podniky udrzuji zasoby ve svych
skladech (Sixta, Macat, 2005, s. 134):

e Snaha o dosaZeni uspor ve vyrob¢ a ndkladech na ptepravu
e Vyuziti mnoZstevnich slev
e Snaha udrZet si dodavatele

e Podpora podnikové strategie v oblasti zakaznického servisu
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e Reakce na ménici se podminky na trhu (sezonnost, vykyvy poptavky,
konkurence)

e Pieklenuti casovych a prostorovych rozdilt, které existuji mezi vyrobcem a
spottfebitelem

e Dosazeni nejmensich celkovych nakladi logistiky pii soucasném udrzeni
pozadované trovné zakaznického servisu

e Podpora programi JIT u dodavateli nebo zakazniki

e Snaha poskytovat zakaznikim komplexni sortiment produkta

e Docasné uskladnéni material, které maji byt recyklovany nebo zlikvidovany

(. zpétnd logistika)

Diky skladovani mtze podnik realizovat vét§i nakupy surovin a ziskavat tak vyhody
mnozstevnich slev a Gspory pfepravnich nakladi. Aby se ale tyto vyhody vyplatily, nesmi

byt naklady na skladovani vyssi nez uspoifend castka.
3.6.4 Vliv skladovani na ¢innosti podniku

Zpusob, jakym probiha skladovéni, ovliviiuje jednotlivé ¢innosti podniku. Pii
rozhodovani hraje vZdy velkou roli minimalizace celkovych nédkladii a zvySovani tirovné

zakaznického servisu.

3.6.4.1 Vztah mezi skladovanim a vyrobou

Ve vyrobé mizeme sledovat mal¢ a velké vyrobni série. Pokud se podnik soustiedi na
mensi vyrobni série, minimalizuje tim mnoZstvi zasob, respektive naklady na skladovani.
Zvysuji se ale ndklady na zmény montaznich linek, které jsou s malymi sériemi potieba
castéji. Navic hrozi riziko uslého zisku, kdyZ podnik nebude schopen uspokojit poptavku po
svych vyrobcich.

Naproti tomu se ve vétSich vyrobnich sériich mezi jednotlivymi zménami vyrobi
vyrobkll vice. To vede k niz§im nékladim na jednotku produktu a také k samotné vyssi

produkci. VéEtsi vyrobni série maji ale za nasledek i1 vétsi ndroky na skladovani a vétsi

zasoby.
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Pti rozhodovani o velikosti vyroby je vzdy potieba soustiedit se na vysi celkovych
néakladti. Uspory v nakladech na zvy$ovani velkosti vyroby nesmi piesahnout nartist naklada

na manipulaci a skladovani.

3.6.4.2 Vztah mezi skladovanim a dopravou

Dopravu miizeme sledovat jak na tiseku zasobovani — vstup materialu do podniku, tak

na useku distribuce — vystup produktu ze zavodu. (Sixta, Macat, 2005, s. 139)

Kombinaci zplsobu skladovani a ptepravy volime na zéklad€ uspor na nakladech.
Pokud dodavatel zéasobuje podnik menSimi dodavkami, je vyhodnéjsi material
shromazd’'ovat v konsolida¢nim skladu. Ten byva vétSinou v mensi vzdalenosti od
dodavatele a naopak vétsi od vyrobniho podniku. Do vyroby se dovazi material po plnych

vozech.

Na strané¢ distribuce je princip stejny. Za ptredpokladu, ze se vyrobni podnik sklada
z n¢kolika vyrobnich zavodi, je vyhodnéjsi provozovat jeden centralni sklad, odkud budou

hotové vyrobky putovat k zakaznikovi. (Sixta, Mac¢at, 2005, s. 139)

3.6.4.3 Vztah mezi skladovanim a zdkaznickym servisem

Zakaznicky servis nabyval v uplynulych letech na dulezitosti. Ke zlepSeni urovné
zakaznického servisu napomahd 1 budovéni odbytovych skladd, diky kterym Ilze

minimalizovat celkové naklady a zarovei plnit normy zékaznického servisu.
Skladovani vétSich zasob v odbytovych skladech mtze pomoci Kk rychlé reakci na

neocekavanou objednavku nebo pokryt béznou dodavku v ptipadé, ze se vyroba opozdi.

3.6.4.4 Vztah skladovani a logistiky

logistickych ndkladd pfi udrzeni ¢i zvySeni urovné zdkaznickeého servisu. Ke zlepSeni situace
musi podnik zvazit vS§echny ndkladové vazby. Neni moZzné doporucit jeden matematicky

postup na minimalizaci celkovych nakladu, je potfeba koukat se na celou skalu faktort, které

ovliviuji strategii skladovani. (Sixta, Macat, 2005, s 140)
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Mezi takové faktory lze tadit (Sixta, Macat, 2005, s 140):

e Odvétvi vyroby

e Podnikovou strategii

e Dostupnost kapitalu

e (Charakter vyrobki

e Ekonomické podminky

e Konkurenci

e Sezonnost poptavky

e Pouziti postupu JIT ¢i dalSich logistickych technologii

e Pouzity vyrobni proces
3.6.5 Funkce skladu

Mezi hlavni funkce skladu fadime dle Sixty (Sixta, Macat, 2005, s. 146):
Vyrovnavaci funkce: vyrovnava odchylky materialového toku z hlediska mnozstvi a casu

Zabezpecovaci funkce: zabezpecuje zdkaznické dodavky v pripadé¢ kolize vyrobniho procesu

a v pripadé kolisani poptavky
3.6.6 Velikost a pocet sklada

Pted zahajenim vyroby musi podnik uvazovat, jak velky sklad zvolit respektive kolik
skladii vybudovat. Zvolend varianta vZdy musi byt efektivni a méla by minimalizovat
naklady. Neni pfili§ vhodné budovat vétsi mnozstvi skladovych prostor, nez je podnik
schopen vyuzit, na druhou stranu by nemélo dochazet k uslému zisku kvuli nedostatku

skladt.

3.6.6.1 Meéritko velikosti skladu

K urceni potiebné velikosti skladu existuji dva zptisoby méteni. Prvnim, zazitym a
stale jesté pouzivanym, zpiisobem K uréeni velikosti je rozloha sladové plochy uvadéna v m?,
Tento udaj ale neprozradi nic o celkovém objemu prostoru, ktery je pro skladovani

k dispozici pii pouziti skladovacich zfizeni, kde je mozno material uskladiiovat i vertikalneé.
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Cim dal ¢ast&ji se proto pouziva piesnéjsi udaj o velikosti skladu — kubicky prostor udavany
v m3, (Sixta, Magat, 2005, s.141)

3.6.6.2 Faktory urcujici velikost skladu

vvvvvv

shrnul Sixta nasledovné (Sixta, Macat, 2005, s. 141):

e Uroveti zdkaznického servisu — S riistem Grovné rostou pozadavky na velikost
skladovacich prostor

e Velkost trhu — srostoucim velikosti nebo poctem trhd, ktery dany sklad
obsluhuje, roste velikost skladu

e Pocet skladovanych produktli — i zde plati ptima timéra. Pocet skladovanych
produkta souvisi s velikostmi zakazek

e Velikost skladovanych produktii

e Pouzivany systétm manipulace s materidlem — podle pouzivané¢ho
manipulac¢niho zafizeni podnik ur¢i velikost uli¢ek, nabijeci stanice atd. | zde
je nutné porovnat, jestli je vyhodnéjsi koupé kvalitn€jsi manipulacni techniky
nebo ponechani stavajici, ktera zabere vice plochy ke skladovani

e Typ pouzitého skladu

e Pohyb zboZi ve skladu a rychlost obratu zasob — pokud podnik maximalizuje
ptimé dodavky zakaznikdm, snizi tim pozadavky na velikost skladu

e C(elkova doba vyroby produktu — ¢im del$i vyrobni proces, tim vétsi
pozadavky na velkost skladu

e Velikost kancelatskych prostor — v piipad¢, Ze je tieba ve skladu vykonévat i

administrativni ¢innosti

Neméné diilezity vyznam ma i poptavka po zbozi. Pokud je poptavka neptedvidatelna
nebo ma velké vykyvy, je potfeba udrzovat vétSi mnozstvi skladovych zasob. Jednim
z feSeni je kombinace vlastnich skladovych prostor a vefejnych, kdy vlastni sladové prostory
jsou vyuzivany po cely rok a vefejné mohou byt pronajaty na krat$i ¢asovy usek podle

potteby v piipadé nahlého zvyseni poptavky.
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3.6.6.3 Faktory urcujici pocet skladt

Kdyz se podnik rozhoduje o poctu svych skladu, bere v potaz predevsim néklady. A
to konkrétné tyto nakladové oblasti (Sixta, Macat, 2005, s. 143):

e Naklady souvisejici se ztratou prodejni ptilezitosti
e Naklady na skladovani

e Naklady na zasoby

e Piepravni ndklady

Graf 1 - Vzdjemnd zavislost ndakladovych polozek

Celkavé
néklady
o
[}
=
a
|5 , Naklady
= ,+7  nazasoby
)

Slladovaci
néklady

Prepravnd
néklady

Pocet skladii

Zdroj: Zdroj: Logistika teorie a praxe, Sixta, Macat, 2005, s. 143

Z grafu 1 mizeme vy¢ist, Ze je pro podnik vyhodnéjsi udrzovat spise mensi mnozstvi
skladt. V grafu vSak neni uvedena ztrata prodejni ptilezitosti, kterd by mohla vzniknout
kvuli nedostate¢nému mnozstvi skladii. Zakaznicky servis neustadle nabyva na diilezitosti,
proto je potfeba zvazit, zda navyseni mnozstvi skladii nepfinese vice obchodnich piileZitosti.
Management by se proto mél pokusit najit optimalni pocet skladti vzhledem k pozadované

urovni zakaznického servisu. (Sixta, Macat, 2005, s. 145)

Velmi uzite¢ny mutize byt také vhodny informacni systém. Pokud se podniku podaii
nahradit mnoZzstvi zdsob vhodnymi informacemi a pohotovym logistickym systémem, mize

to vést ke snizeni poctu sklada.
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3.6.7 Druhy skladi

Na déleni skladii je mozné pohlizet z n€kolika hledisek. Z pohledu logistiky je

vvvvvv

zasobovaci sklady (sklady na strané vstupu), mezisklady (sklady ur¢ené k predzasobeni
mezi riznymi stupni vyrobniho procesu) a odbytové sklady (sklady na vystupu z vyrobniho

podniku, vyrovnavajici rozdily mezi vyrobou a odbytem). (Sixta, Macat, 2005, s. 151)

Obrazek 2 - Schéma rozloZeni skladit v procesu vyrobniho podniku

Zasoby hotovych

Zasob | Zasoba ; '
v m— | 2350y hotowych | gy, vyrobki v

surovin ve vyrobé vyrobkii v zavode externich skladech

Zdroj: Logistika teorie a praxe, Sixta, Mac¢at 2005, s. 151

3.6.7.1 Dalsi déleni skladu

Jelikoz druhti skladl a kritérii pro jejich déleni je cela tada, pouzila jsem pouze
znazornéni pomoci pavoukd, jak je znazornuje Sixta. Schéma déleni skladi je k nalezeni

Vv ptiloze (Pfiloha 1).
3.7 Pasivni prvky logistickych systému

Pasivnimi prvky oznacujeme materidl, piepravni prostfedky, obaly, odpad a
informace, jejichz pohyb z mista a okamziku jejich vzniku pies riizné vyrobni a distribuc¢ni
¢lanky do mista a okamziku jejich vyrobni nebo kone¢né spotieby piedstavuje podstatnou

¢ast hmotné stranky logistickych fetézcu. (Sixta, Macat, 2005, s. 173)

Jinymi slovy, pasivni prvky jsou manipulovatelné, pfepravované nebo skladovatelné
kusy, jednotky nebo zésilky. Pohyb vSech pasivnich prvkl je provadén prostfednictvim
aktivnich prvku, pod kterymi si muZeme piedstavit technické prostiedky a zafizeni i
s personalem, jenz ho ovlada. Ugelem operaci, které pasivni prvky vykonavaji, je prekonat
prostor a Cas. Tyto operace jsou Cisté netechnologické, jelikoz se neméni jejich mnozstvi,
fyzikélni nebo chemické vlastnosti materiald, dild ¢i vyrobkid. Materidl muze byt

Vv jakémkoli skupenstvi.
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3.7.1 Prepravni prostiedky

Mezi ptepravni prostiedky fadime (Sixta, Macat, 2005, s. 180):

e Ukladaci bedny a ptepravky
o Palety

e Roltejnery

e Piepravniky

e Kontejnery

e Vyménné nastavby
3.7.1.1 Piepravky

Prepravky jsou zakladni manipulacni jednotky, které slouzi k rozvozu materialu a jsou
uzpusobeny k ru¢ni manipulaci diky vytvarovanym uchytiim. Jsou velmi dobfe stohovatelné
a je mozné je ukladat na palety respektive podlazky. Casto jsou vybaveny ramecky pro

zasunuti zavésky s udaji pro snadnou identifikaci materialu.

Ptepravky slouzi ke sladovani, ale 1 k pieprave, rozvozu ¢1 kompletaénim operacim.

3.7.1.2 Palety

Palety jsou ur¢eny pro manipulaci, skladové operace, lozné operace a meziobjektovou

v v

Spaletami se da velmi dobfe manipulovat pomoci nizkozdviznych nebo
vysokozdviZznych vozikl ¢i regalovych zakladact. Palety je mozné ukladat do paletovych
regalli nebo stohovat pifi blokovém skladovani vZdy podle stohovacich limitd. Stohovaci
limit je zobrazen vzdy na viditelném misté a jeho zapis ma tvar 1+X, kdy 1 znaci paletu na

zemi a X udava pocet palet, které se mohou stohovat na spodni paletu.

Palety mohou byt zhotoveny zriznych materidll, v automobilovém pramyslu
nejcastéji z kovu ¢i plastu. Takové palety se vyuzivaji opakované, dokud nedojde
k poskozeni nebo opotiebovani. Casto se ale setkdvame i s paletami z kartonu, takové jsou

pak nevratné.
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Palety mizeme délit na (Sixta, Macat, 2005, s. 182):

e Prosté
e Sloupkové
e Ohradové
e Skiinoveé
e Specialni
Prostymi paletami oznacujeme dfevéné plochy konstruované tak, aby se jimi mohlo
snadno manipulovat vidlicovymi voziky. Klasickym ptikladem jsou tzv. ,,europalety®, coz

jsou vratné palety piesné¢ danych rozméri (800mmx1200mm), na bocni strané oznacené

pismeny EUR.

Aby byla manipulace s prostymi paletami a jejich nakladem bezpec¢na, je tieba je vzdy
zajistit, aby vytvarely soudrzny celek. K tomu se nejcastéji pouzivaji plastové pasky nebo

smritovaci folie.
3.7.2 Obaly

Obal spoluvytvatfi manipulaéni nebo piepravni jednotku, nese informace diilezité pro
identifikaci a uréeni jeho obsahu, pro identifikaci odesilatele a piijemce, pro volbu
spravného zpiisobu manipulace, pfepravy a ulozeni ve skladech a v ptekladistich, informace

dilezité pro spotiebitele. (Sixta, Macat, 2005, s. 191)

Funkce obalti jsou ve vyrobnim primyslu velmi dilezité. Ceska statni norma definuje

tf1 zakladni funkce obalovych prostfedki (Sixta, Macat, 2005, s. 191):

e Funkce manipulacni — diky obalovym prostfedkli je mozné s materidlem
manipulovat, aniz by se napf. nerozsypal, nerozlil, nerozbil. Jinymi slovy musi
zajistit bezpecnou a i¢elnou manipulaci s vyrobkem

e Funkce ochrannda — obaly mohou chranit jak vyrobek pied nezddoucimi
vnéj$imi vlivy, tak 1 naopak chrani okolni prostfedi od mozného nezadouciho
plsobeni vyrobku

e Funkce informacni — obaly svou upravou pienasi informace o vyrobku,

zajist'uji jeho spravny obeéh, odbyt a spotiebu. Nejcastéji zamefend piredevsim
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na findlniho zakaznika, slouzi ale i k identifikaci zbozi v jednotlivych ¢lancich

distribuce.

Obaly mohou plnit i dalsi funkce, které ale nesouvisi s automobilovym primyslem.
3.7.3 Manipulacni skupiny

Pasivni prvky logistickych systémt miizeme rozdé€lovat a uspofadat do skupin podle
charakteristickych vlastnosti. Informace o téchto skupinach mohou pomoci i Vv uréeni
vhodné piepravni a manipula¢ni techniky. JednoduSe feCeno, zjednodusi a zefektivni

manipulaci s materialem.

Skupiny se rozdé€luji podle typu manipulaéni respektive piepravni jednotky.
Rozumime tim jednotku schopnou a zptisobilou manipulace respektive pfepravy, aniz by

bylo nutné ji dale upravovat.

Jelikoz ma kazda ¢ast logistického fetézce jiné pozadavky na tyto jednotky, v praxi
vznikaji soustavy manipulacnich jednotek. RozliSujeme manipulaéni jednotky ctyt fada,

vnitropodnikové logistiky se tykaji pouze prvni dvé skupiny.
3.7.3.1 Manipulac¢ni jednotka I. fadu

Je to zakladni jednotka urCena a uzpisobena k manualni manipulaci. Aby bylo toto
baleni efektivni, musi tato zdkladni jednotka byt feSena tak, aby mohla projit vS§emi ¢lanky
logistického fetézce bez dalSiho déleni nebo uprav. Mnozstvi, které obsahuje, je tedy
minimalni objednavaci mnoZstvi a jeho hmotnost musi byt do 15kg, aby se splnily podminky

pracovni ergonomie.

3.7.3.2 Manipulac¢ni jednotka II. fadu

Tato jednotka se mize nazyvat i skladovou jednotkou a to z toho diivodu, Ze je ur¢ena
a uzpusobena kukladani ve skladech, vnitroskladové nebo naptiklad meziobjektové
mechanizované nebo automatizované manipulaci. Nékdy byva oznacovana i jako distribu¢ni

jednotka, jelikoz je urcena k distribuci zbozi.
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Manipulacni jednotka II. fadu byvéa slozena z n¢kolika jednotek I. fadu. Miizeme takto
oznacovat napiiklad palety, pfepravniky nebo malé kontejnery, zkratka jednotky, jimiz se

da manipulovat nizkozdviznymi nebo vysokozdviznymi voziky.
3.7.4 Identifikace pasivnich prvki

Veskeré pasivni prvky, pfedevsim materialy a obaly, musi mit monitorovany pohyb.
K tizeni a sledovani materidlového toku se nejlépe vyuzivaji identifikacni oznaceni. Takové
oznaceni muze mit nejcastéji podobu néjakého kodu (napt. ¢arového), napisu nebo grafické

znacky.

Identifikaci pasivnich prvkd rozumime zjisStovani totoznosti pasivniho prvku a to

nékterym z téchto zpusobu (Sixta, Macat, 2005, s. 204):

e Podle fyzickych znakl (kamerou podle tvaru ¢i barvy)

e Podle kodu (napt. laserovym snimacem podle ¢arového kodu)

Stejné jako vSechny logistické procesy, i identifikace pasivnich prvki se rychle vyviji
smérem k automatizaci. Nejvétsi vyhodou automatické identifikace je minimalizace chyb a
zaroven zvySeni rychlosti snimani. Zpusob automatické identifikace velmi usnadiuje
nékteré casti logistického fetézce. Naptiklad zlepSuje fizeni nékterych procest, hlavné
behem skladovani a dopravy, pomaha kontrolovat stavy zasob a sbirat veSkeré informace a

V neposledni fad¢ usnadiiuje transakéni procesy.

3.7.4.1 Carové kody

Carové kody jsou velmi Gi¢innym a levnym prvkem automatické identifikace, z toho
divodu jsou nejrozsitenéjsi a nejcastéji uzivané. Velmi se prosadily ve skladové a distribu¢ni
technice, a to i diky jejich celosvétové standardizaci.

Carové kody jsou zalozeny na principu rozeznavani svétlych a tmavych ploch
optickym nebo laserovym paprskem. Dnes je definovano kolem 200 druhti ¢arovych kodu,

které se mohou liSit svou délkou, hustotou zdznamu ¢i zpiisobem koédovani a zabezpeceni

dat. Nejc€astéji pouzivanymi c¢arovymi kody jsou kody ¢iselné, napi. EAN nebo UPC.
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3.7.4.2 EAN

Systém EAN je celosvétovym standardizovanym systémem pro identifikaci. Kéd EAN
(European Article Numbering) je s analogickym kdédem UPC (Universal Produkt Code,
pouzivanym v USA a Kanad¢) nejrozsifenéjSim ¢arovym kédem pouzivany v Evropé. Oba
kédy jsou navzajem kompatibilni. O jejich zavedeni se zasadili pfedevSim vyrobci

potravinaiského a spotiebniho zbozi a maloobchod. (Sixta, Macat, 2005, s.209)

Pivodné se tyto kody vyuzivaly vyhradné k oznacCovani spotiebitelskych obali,

v soucasné dob¢ se hojné vyuzivaji i K oznacovani a identifikaci distribu¢nich jednotek.

Kazdy carovy kod je tvoren sekvenci ¢ar a mezer. EAN kody mohou byt rizné dlouhé,
podle poctu znakd. Kromé zakodovanych znaki kody obsahuji na zacatku a na konci i

sekvenci ¢ar, které znaci Start a Stop. (Sixta, Macat, 2005, s.211)

Kod miize byt razn¢ veliky, co ale musi spliiovat, je dostateCny kontrast, aby byl
precten. U carovych koda téméf neexistuji chyby. Mize se stat, ze se pfi poruseni kod

nenacte vilbec, nestava se ale, Ze by se nacetl chybné.
3.8 Aktivni prvky logistickych systému

Prvky ¢i prostiedky, jejichZ prostfednictvim mulZeme realizovat netechnologické
operace s prvky pasivnimi, oznacujeme jako aktivni prvky logistickych systémti. Témito
operacemi muze byt napiiklad pteprava, nakladka, vykladka a vyskladiovani materialu nebo

také zpracovani, prenos a uchovani informaci.

Z vyse uvedené¢ho miizeme odvodit, Ze se operace s pasivnimi prvky daji rozdélit do

dvou kategorii:

Prvni jsou operace, které spocivaji ve zméné mista nebo uchovani hmotnych pasivnich
prvkd, ptipadné v jejich uprave pro navazujici manipulacni operace. V takovém ptipad¢ jsou
aktivni prvky technické prostfedky a zatizeni pro manipulaci, pfepravu, skladovani a baleni,
které funguji ve spojeni s potiebnymi budovami, skladovymi ¢i manipula¢nimi plochami a

dopravnimi komunikacemi. (Sixta, Macat, 2005, s.221)

Jako druhou kategorii miizeme oznacit operace, které spocivaji ve sbéru, zpracovani,

pfenosu nebo uchovani informaci, které jsou potfeba pro spravné probihdni operaci
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S hmotnymi pasivnimi prvky logistickych systémti. Aktivnimi prvky jsou V tomto piipadé

technicka zafizeni, nejcastéji pocitaci, ktera dokazi s informacemi pracovat.

Do obou téchto kategorii mtizeme zatadit 1 lidskou slozku. Aktivnimi prvky mohou

byt tedy i pracovnici.

Pro potieby této prace zde budu popisovat jen takové aktivni prvky, které se mohou

tykat i automobilového primyslu.
3.8.1 Manipulacni prostredky a zarizeni

Pod pojmem aktivni prvky se nam nejcastéji vybavi pravé manipulaéni prostiedky a

zatizeni. Jsou to nejcastéji uzivané aktivni prvky, jez slouzi k manipulaci s prvky pasivnimi.

Manipulacnich prostiedkli a zatizeni je celd fada a daji se délit do mnoha riznych
kategorii. Nejzakladngj$i déleni je na prostfedky a zafizeni s pfetrZitym pohybem, coz
mohou byt prostiedky pro zdvih, pojezd ¢i stohovani, a prostiedky a zafizeni s pohybem
plynulym. Jako ptiklad zafizeni s plynulym pohybem Ize uvést dopravniky, které mohou byt
naptiklad pasové, hydraulické, podlahové vozikové, podvésné atd. Casto byvaji hnané a

jejich pohyb je plynuly.
3.8.1.1 Zatizeni s pretrzitym pohybem
Prosttedky lze délit podle Sixty na:

e Prostfedky a zatfizeni pro zdvih
e Prostfedky a zatizeni pro pojezd

e Prostredky a zafizeni pro stohovani
3.8.2 Dopravni prostiedky

Dopravni prostfedky lze dé¢lit nékolika zplsoby. Ten nejpouzivanéjsi, ktery deli
dopravni prostiedky na silni¢ni, kolejové, vodni, vzdusné a nekonvencéni, vSak neni pro
potieby logistiky pfili§ vystizny, proto v tomto ptipadé volime spiSe rozdéleni druhové, jez
de€li dopravni prostfedky na obsluhované, samoobsluzné a specidlni. (Sixta, Macat, 2005,

5.237)
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3.8.2.1 Dopravni prostfedky obsluhované

Dopravnich prostfedkt, které jsou obsluhované néjakym personalem, je cela fada,
proto i tady dochazi k jejich déleni. Lisi se nejen zpusobem piepravy, ale i tim, jakého fadu

jsou manipulacni jednotky, které prepravuji.

Mezi silni¢nimi dopravnimi prostiedky jsou nejrozsitenéjsi lehka silni¢ni vozidla. Ta
jsou urcena k prepravé jak osob, tak jednotek I. a II. fadu. Ztoho divodu byvaji

konstruovana tak, aby méla co nejvétsi lozny prostor.

Nékladni mobily slouzi vétsinou k piepravé jednotek II. fadu. Casto jsou vyuzivany
spole¢n¢ s privésy, které jsou konstruovany tak, aby jejich nakladka a vykladka probihala

pomoci stejného technického vybaveni.

Soupravy tahaci s navésy jsou velmi pouzivané ptedev§im pro dalkovou piepravu.
Jejich lozna kapacita byva vyuzivana na nejvyssi povolenou kapacitu. Dalsi jejich vyhodou
je univerzalnost, co se spojeni s riznymi naveésy tyce. Jsou urCeny pro piepravu jednotek II.

a I1l. fadu.

Dalsi typ dopravnich prostfedkii hojné vyuzivanych k pfepravé materidlu jsou
nakladni Zelezni¢ni vozy, které jsou svou konstrukci uzplisobeny k pfepravé bud'to

poZadovaného materialu, ptipadné téZkych a rozmérnych kust nebo jednotek II. a III. fadu.

U nadnarodnich spolecnosti je ¢asto vyuZzivana tzv. kombinovana doprava. Jedna se o
pfepravu materialu v jedné nakladové jednotce pfi vyuZiti n€kolika druhti dopravy, které

byly jiz dtive zminéné. (Sixta, Macat, 2005, s.240)
3.9 Logistické technologie

Pteprava materialu a jinych pasivnich prvkii neni ndhodna. Je to sled procest a operaci,

ktery ma svoje pravidla a postupy a souhrnné se oznacuje jako logistické technologie.
Logistickych technologii existuje cela fada, pro ucely této bakalaiské prace predstavim

ty nejduilezitejsi, jako je napiiklad Kanban a JIT. Obé¢ tyto technologie pracuji na principu

minimalizace ¢i uplné zruseni skladovych zasob a dodavani materidlu az v okamziku, kdy

je vyrobni proces potiebuje.
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3.9.1 Kanban

Systém Kanban, téz znamy jako TPS (Toyota Production Systém), byl vyvinut
spolecnosti Toyota Motor Company V prabéhu 50. a 60. let a rychle se rozsitil do vyrobnich
podnikl po celém svété. Vyuziti nasel ve strojirenské vyrobe, predevsim v automobilovém
primyslu. Velmi dobfe se osvédcil pro dily, které se pouzivaji opakované. Nejefektivnéji
lze tuto metodu pouzivat ve velkosériové vyrobé¢, kde je jednosmérny tok materidlu a
nedochazi k velkym vykyvim prodeje a v poZadavcich na material. (Sixta, Macat, 2005,
5.242)

Slovo Kanban pochdzi z japonstiny a v ptekladu znamené slovo ,Stitek™. Systém
Kanban je totiz zaloZzen na pouzivani stitkii a kanbanovych karet, které jsou ptikladany
k manipulaénim jednotkam obsahujici minimalni objednavaci mnozstvi jednoho druhu

materialu.

Kanban karty plni funkci vyrobni nebo vychystavaci privodky, diky niZ je dopraven

material na misto potteby.
3.9.2 Justin time

Metoda Just in time, nebo JIT, je rozsitenim systému Kanban, nebot’ propojuje nakup,
vyrobu a logistiku. Primarnimi cili systému JIT je minimalizovat zasoby, zlepsit kvalitu
vyrobkil, maximalizovat efektivnost vyroby a poskytovat optimalni Grovenn zdkaznického
servisu. Jedna se vlastné o podnikatelskou filozofii, zalozenou na principu ,,dostat spravné

materialy na spravné misto ve spravnou dobu*. (Lambert, Stock, Ellram, 2000, s. 196)

Jelikoz se technologii JIT doddvéa materidl v mensim mnozstvi a velmi ¢asto, nevznika
zadna, ¢i jen minimalni zasoba. Dodavky materialu navazuji pfimo na potieby vyroby. Miize
to znit jednoduse, ale tato technologie je velmi naro¢na na zavadéni a fizeni. VSechny ¢lanky,
od dodavatelt, pies distributory, aZ k odbérateliim a jejich vyrobnim poZzadavkiim, musi byt

zkoordinované a vSechny postupy diikladné promyslené.

Proto, aby technologie JIT byla uspésna a efektivni, jsou potieba urcité predpoklady.
Dodavatel se musi pfizpiisobovat odbérateli, musi svou Ccinnost sladit s pozadavky
odbératele. Misto vyroby materidlu doddvaného JIT technologii by mélo byt v blizkosti

vyrobniho zavodu odbératele — snizi se naklady na ptepravu, zvysi se plynulost a
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spolehlivost intervalti dodani. Naklady na dopravu musi byt vyhodnéjsi nez néklady na
skladovani materidlu. Pfi jedné dodavce by se méla vzdy vyuzit maximalni kapacita
dopravniho prostfedku distributora, aby pifeprava byla efektivni a nezvySovaly se naklady.

Dodavatel a odbératel si musi navzajem poskytnout informace o planech vyroby.

3.9.2.1 Problémy spojené s JIT technologii

JIT technologie muze byt v nékterych vyrobnich podnicich velmi piinosnou, mé vSak
i stinné stranky. Mezi né¢ muze patfit naptiklad skute¢nost, Ze pfispiva k vétsimu zaplnéni
dopravnich komunikaci, s tim jsou spojené dalsi problémy s dopravou a takové vétsi emise

Skodlivé pro zivotni prostiedi i zdravi lidi.

V oblasti vyroby se mohou také objevit jisté problémy. Ty, se kterymi se podniky

setkavaji nejcastéji, miZzeme rozd¢lit do tii kategorii (Sixta, Macat, 2005, s.250):

e Vyrobni planovani zavodu — systém JIT snizuje mnozstvi zdsob na minimum,
proto se mlZze stat, ze dojde k nedostatku dilii (napft. vlivem dopravy) a ohrozeni
plynulosti vyroby

e Vyrobni plany dodavatelii — pro fungovani JIT technologie je nutné, aby byli
dodavatelé schopni dodavat dily v souladu s vyrobnim planem podniku

e Rozmisténi dodavatelt — dodavatel by mél byt co nejblize vyrobnimu podniku.
Se zvétsujici se vzdalenosti se snizuji vyhody JIT technologie. Doba dodani

muze byt kolisava a nepfedvidatelna.
3.9.3 Andon

Termin Andon pochazi z japonského oznaceni svitidel. Toto oznaeni bylo pouZzito
spolecnosti Toyota pro signalni systém zlepsujici reak¢éni dobu. Tato mysSlenka je vSak starsi.
Velmi podobny systém byl pouzit jiz v tovarnach spolecnosti Ford pfed rokem 1930. V t¢
dobé mohl kazdy pracovnik zastavit vyrobni linku pouhym zatazenim za Andon kabel.
Hlavnim u¢elem Andonu je zlepsit tok informaci v ptipad€ problémii. Andon miiZze pomoci
procesy zlepsit tim, ze standardizuje a zrychluje tok informaci, a tim umoznuje rychlejsi

reakci pfi  soucasném sniZzeni vynalozeného Usili na sdileni informaci.

(prumysloveinzenyrstvi.cz)

38



Nejznaméjsim nastrojem je ziejmé Andon Siitira/kabel (nebo také lano). Jedna se o
S$niru zavéSenou ze stropu, za kterou operator zatahne, setké-li s né¢jakym problémem, ¢imz
dava jasny signal o tom, ze doslo k problému. Systém je obvykle nastaven tak, ze druhé
zatahnuti zrus$i pivodni signal, coZz znamend, ze problém je vyfeSen. Princip Andon
snary/kabelu je zfejmé nezndméjsi, ale nutn¢ se nemusi jednat jen o $itiru. Mize mit také

formu Andon tlacitka. (prumysloveinzenyrstvi.cz)
3.9.4 Hub and Spoke

Principem této technologie je sdruzovani menSich zésilek do vétSich pfepravnich
celkd, které jsou po uplynuti dana vzdalenosti zase rozdéleny. Zasilky se odeslou a sdruzi
na ur¢eném misté, odsud putuji potiebnou piepravni vzdalenost a na tomto misté se rozdéli

a odeslou k ptijemctim zasilek.

Dalkova pieprava mezi centry je pravidelna, muze byt zelezniéni, kamionova, vodni i
letecka. Casto se vyuzivaji kontejnery. Pii dobré organizaci je mozné zasobovat odbératele
pravidelnymi mens$imi dodédvkami podobné¢ jako JIT technologie. (Sixta, Macat, 2005,

5.259)

Vyhodami Hub and Spoke technologie jsou napiiklad niz§i néklady na ptepravu,
odleh¢eni dopravnich komunikaci a oproti technologii JIT 1 vétsi ekologickd Setrnost.
Nevyhodami naopak je vétsi investiéni narocnost na pocatku a pouzitelnost pouze na delsi
prepravni vzdalenosti. Pti kratSich vzdalenostech by byla tato technologie a navratnost

investic pfili§ nevyhodna.
3.9.5 Cross-Docking

Technologie Cross-Docking zaé¢lenuje distribu¢ni centrum do svého dodavatelského
fetézce. Na pocatku je veétsi pocet dodavatelt, kteti odesilaji vyrobky do distribu¢niho centra.
Zde se zasilky neskladuji, pouze tfidi, ptipadn€ kompletuji a dale expeduji do jednotlivych

maloobchodnich prodejen.
3.10 Informacni systémy v logistice

Vypocetni a informacni technologie je v oblasti logistiky vyuzivana jiz fadu let. Tento

trend zapocal na zacatku 80. let s ndstupem mikropocitacli. Nervovym centrem logistického
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systému je systém vyfizovani objednavek. Objednavka slouzi jako komunikaéni sdéleni,
impuls, ktery uvede logisticky systém do chodu. Rychlost a kvalita informaci maji ptimy
vliv na néklady a ucinnost celé operace. Pomala a nespolehliva komunikace muze ptivodit
ztratu zakaznikli nebo nadmérné dopravni naklady, skladovaci naklady, naklady na
udrzovani zasob, mize zpusobit neefektivnost vyroby z diivodu castych zmén vyrobniho
programu. Systém vyfizovani objednavek a informacni systém tvoii zéklad podnikovych a
logistickych manazerskych informacnich systému. Je to oblast, ktera skyta obrovsky

potencial pro zdokonaleni logistického vykonu. (Lambert, Stock, Ellram, 2000, s.76)

v

Pro potieby logistiky je nejptiléhaveéjsi definice informacniho systému tato:
Informacni systém je soubor lidi, technickych prostiedki a metod, zabezpecujicich sbér,
pfenos, zpracovani, uchovani dat, za Gcelem prezentace informaci pro potieby uZzivatelil

¢innych v systémech fizeni. (Sixta, Macat, 2005, 5.269)

Logisticky informacni systém, ktery musi byt kompaktni casti celkového

informacniho systému, se sklada z (Sixta, Macat, 2005, s.272):

e Materidlového systému — pfipravuje suroviny, material a vyrobky pro vstup do
materialového toku, realizuje jejich hmotny pohyb a uskute¢niuje tak v daném
Case a prostoru navaznost jednotlivych vyrobnich a obchodnich operaci

e Ridiciho systému — zahrnuje planovani, organizovani, koordinovéni,
informovani, rozhodovani, provadéni a kontrolu strategickych a operativnich
logistickych operaci a ¢innosti

e Informacniho systému — zabezpecuje vybér, pofizovani, zpracovani, kontrolu,
uchovavani a prenos dat na pfisluSnd mista v poZzadované struktufe a
V pozadovaném case, ve formé informaci pottenych k rozhodovani

e Komunikacniho systému
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4 Logistické postupy ve firmé Skoda Auto a.s. na hale M1

SKODA AUTO je podnik s vice nez stoletou tradici a jeho kolébkou je Mlada
Boleslav. Vybrala jsem si tento podnik, protoze zde jiz n¢kolik let pracuji. Nejprve jako
operator logistiky, nyni na pozici primyslovy logistik, kde je mou kazdodenni pracovni
néplni pracovat s koncernovymi logistickymi systémy. Cerpam z nich potiebna data pro
rozhodovéani o konkrétnich problémech a zadavam data nova pro spravné fungovani
materidlového toku. Rozhoduji o zplsobu odvolavani materidlu k montdzni lince, jeho
umisténi u linky nebo ve skladu. Dale se vénujeme napiiklad vypracovani podklada pro

inventury skladovych zasob apod.

S logistickymi postupy se v praxi setkavam kazdy den, proto je mi toto téma blizké a

informace k této ¢asti prace ¢erpam prevazné ze svych zkuSenosti a védomosti.
4.1 Firma Skoda Auto

SKODA AUTO a.s. je nejvétsi vyrobee automobiltl v Ceské republice. Dlouhodobé je
nejveétsi Ceskou firmou podle trzeb, nejvétSim Ceskym exportérem a jednim z nejvétSich

¢eskych zaméstnavatelil.
4.1.1 Zakladni charakteristika firmy

Spole¢nost SKODA AUTO je akciova spolecnost, jejiz hlavnimi oblastmi jsou vyvoj,
vyroba a prodej automobilt. Hlavni zdvod firmy se nachdzi v Mladé Boleslavi, dva pobocné
zavody najdeme v Kvasinach a Vrchlabi. Vyroba vsak probiha ve ¢trnacti zavodech v sedmi

zemich svéta. Spole€nost je nejvyznamngjSim ceskym exportérem.

SKODA AUTO as. je jedna z nejstar$ich automobilek ve svété a nyni je soudésti
némeckého koncernu Volkswagen Group, ktery ma sidlo ve Wolfsburgu. VW patii mezi
nejvetsi celosvétoveé vyrobee automobilid, ma celkem 106 vyrobnich zavodi po celém svéte,

a je nejvetsim vyrobcem v Evropé.

SA se stala sou¢asti koncernu Volkswagen v roce 1991 a od té doby se tato automobilka
neustale rozviji ve vSech oblastech. Stala se silnou a mezinarodné tspé$nou firmou, aktivné
pusobici na vice nez 100 trzich a nabizejici zdkaznikim celkem devét modelovych fad.

SKODA AUTO patii dlouhodobé k piliftim &eské ekonomiky, v sou¢asné dob& zaméstnava
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v Ceské republice vice nez 34 800 osob. Pfedmétem podnikatelské ¢innosti Spoleénosti je
zejména vyvoj, vyroba a prodej automobilli, komponenti, originalnich dilt, ptislusenstvi

znatky SKODA a poskytovani servisnich sluzeb. (Vyroéni zprava SA, 2019, s. 12)
4.1.2 Historie a vyvoj firmy

Historie mladoboleslavské automobilky zacina 17. prosince 1895, kdy dva cyklisté —
mechanik Véclav Laurin a knihkupec Véclav Klement zalozili maly podnik Laurin &
Klement na vyrobu jizdnich kol. Poté, co se Vaclavu Klementovi rozbilo kolo némeckého
vyrobce a na svijj reklamacni dopis dostal rekei s nevhodnou poznamkou o ¢eském jazyce,
se Klement rozhodl spolu s Vaclavem Laurinem zalozit vlastni firmu na vyrobu jizdnich kol
v Mladé Boleslavi.

V roce 1899 zacin4 tovarna Laurin & Klement vyrabét i motocykly Slavia. Stala se tak

prvni motocyklovou tovarnou v Rakousko-Uhersku i Némecku.

V roce 1905 se zacina vyrabét prvni model automobilu: Voiturette A a okamZité se
stava prodejnim trhakem. Diky tomuto uspéchu se, nyni uz automobilka, méni v roce 1907

na akciovou spolecnost.

Za prvni svétové valky je podnik soucasti valecné vyroby. Po vélce se spolecnost
nadale rozviji, kromé& osobnich vozidel vyrabi i1 nékladni, ale také napt. letecké motory.
Spolec¢nost hleda vyrobniho partnera, jelikoz se chce dale rozvijet a také prekonat problémy

spojené¢ s rozsahlym pozarem roku 1924.

Silného partnera ve vyrobé& nasli ve spole¢nosti Skoda. Skoda byl strojirensky podnik
zalozeny v Plzni v roce 1866 Emilem Skodou. Béhem svého vyvoje se Skodovy zavody staly
jednim z nejvétSich strojirenskych podnikii v Evropé. V roce 1925 dochazi ke spojeni

podnikt a k postupnému zaniku znacky Laurin & Klement.

Od 1. 1. 1930 vznikla samostatna Akciova spole¢nost pro automobilovy primysl
(ASAP) se sidlem v Praze a o vlastnim jméni 20 miliond K¢, ¢imz se automobilka
organiza¢n¢ a spravn¢ osamostatnila vici koncernu, byt’ zistala v jeho plném vlastnictvi. V
automobilce v té dobé pracovalo 3750 délnik a 500 wfednikt. (Wikipedie, 2021, Skoda
Auto)
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Spolu s matefskou firmou se v obdobi druhé svétové valky stala soucasti nacistického
statniho gigantu Reichswerke AG fiir Erzbergbau und Eisenhiitten ,,Hermann Goring®. Po
valce se v ramci celkové reorganizace a zestatnéni primyslu osamostatnila pod novym
nazvem ,,Automobilové zavody, narodni podnik (AZNP)* a znacku Skoda pouzivala pouze
pro vyrobky. Po padu centralné fizeného hospodafstvi se podnik vratil k historickému nézvu,
od roku 1990 jako ,,Automobilovy koncern SKODA a.s.“ a od roku 1991, po privatizaci a
prodeji spoleénosti Volkswagen Group, jako ,,SKODA, automobilova a.s.“ Sou¢asny nazev

uziva od roku 1997. (Wikipedie, 2021, Skoda Auto)
4.1.3 Vedeni firmy

Statutarnim organem v SA je predstavenstvo. Souasnym predsedou piedstavenstva je

od 3. srpna 2020 Thomas Schéfer.

Vedeni Skoda Auto je rozd&leno do oblasti oznaéenych kli¢ovymi pismeny: oblast G —
predseda piedstavenstva, oblast S — fizeni lidskych zdroji, oblast V — prodej a marketing,
oblast E — technicky vyvoj, oblast P — vyroba a logistika, oblast F — finance a informacni

systémy, oblast N — nakup.
4.1.4 Vzdélavani

Dalsi oblasti podnikani SA je $kolstvi — firma provozuje i vysokou $kolu a stiedni

odborné uciliste.
4.2 Hala M1

Hala M1 je jedna z nejstarSich budov v zavodé. Na hale M1 je n€kolik montaznich
linek, které jsou vzajemné propojené, a ruzné sklady. Plan celé linky i se sklady je v ptiloze
(Ptiloha 2).

4.2.1.1 Montazni linka M1

Jelikoz na hale probih4 kone¢nd montaz vozi, na prvni usek linky sjizdi cela karoserie.
Hned béhem prvnich par taktii jsou z karoserie sundany dvete a jsou umistény na samostatny

zaves. Tyto zavésy s dvefmi odjizdi pies dopravnik na samostatnou linku, linku dvefi, kde
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se na dvefe namontuji vSechny potfebné komponenty. Linka dvefi je rozdélena do dvou ¢asti

a je umisténa vedle prvniho useku hlavni linky.

Samotna karoserie pak pokracuje v toku linky ptes vyrobni tseky. Na patém vyrobnik
useku se karoserie spoji s podvozkem a motorem. Linka na podvozky je, stejn¢ jako linka

dvefti, mimo hlavni vyrobni linku a je rozdélena do dvou ¢asti.

Poté, co viiz opusti posledni vyrobni usek, pokracuje na nahrani softwaru a rizné

technické zkousky ptipadné repase nekterych dila.

Kvili optimalizacim a ménicim se technologiim dochazi pravidelné k modernizacim

a obmeénovani nekterych usekil na montazni lince.

4.3 Sklady na hale M1

Na severni stran¢ haly M1 se po celé Sifce montazni linky nachazi sklady. Jedna se o
paletové sklady riznych velikosti. V kazdém skladu jsou umisténé urcité¢ druhy materialu

tak, aby byl material nejbliZ svému mistu spotieby.

Spodni patra paletovych regali Casto neslouzi ke skladovani materidlu, ale jsou
vyuzivana jinak. Naptiklad sklady A3, F3 a B4 jsou sklady sekvenc¢ni, tzn., ze se pod
paletovymi regaly nachéazi sekvenéni pracovisté. Pokud by se ve skladu A3 nachazely
sekvence Celnich skel a klimatrubek, v paletovych regalech nad sekvencemi by byl

uskladnén tento druh materialu.

Diky tomuto systému se zkrati mnohé materialni toky. Cesta od vyskladnéni materialu
k vydeji do sekvence je minimalni. To zapfi¢inuje i zkraceni reakéni doby od vytvoreni
odvolavky materialu po jeho zavezeni. Dle mého nazoru tento systém ale mize byt
nebezpecny pro pracovniky na sekvencnich pracovistich, kteti vychystavaji material, kdyz
Vv jejich blizkosti probihd vyskladiiovani a pteprava palet. Zavadi se z divodu uspory
pracovni plochy. Na hale M1 je sice jiny systém nerealny, za jinych podminek by ovSem
bylo idedlnim feSenim odd¢lit pracovisté skladové a sekvenéni, k tomu by vSak byla potieba

vetsi rozloha.

Sklad C3 je z ¢asti také sekvenéni, nachazi se tu sekvence zadnich skel a bo¢nich
vyplni zavazadlového prostoru, soucasné tu je ale také takzvané nadrazi pro tahace a misto

pro Cisténi a vyvoz vétsiny prazdnych palet z haly.
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Ve skladech 23 a 13 mtizeme narazit také na par sekvenci, neni to ale hlavni ticel téchto
skladt. V nejnizsich patrech skladi 23 a 13 se nachézeji tzv. ,,pevna tlozisteé*. Jedna se o
nedokoncenou vyrobu dilt, které jsou v KLT piepravkach a vozi se odtud k montazni lince

respektive na sekvenéni pracoviste.

Soucasti skladu 13 je i sklad 12. Jako sklad 12 jsou oznacovana lozisté pro dily, které
maji mensi spotiebu. Tato lozist¢ nejsou pevna a maji dvoji podobu. Bud’ jako paletové
pozice V nejnizsi ¢asti paletového regalu, nebo jako pozice ve spadovém KLT regalu, ktery

je umistén na skladé 13.

Ve vyssich patrech skladi 23 a 13 se pak nachazi palety s dily jak na tato pevna
uloziste, tak palety, jez rozvazi taha¢ ze skladu C3 na montézni linku. Vice o rozvazeni dilu

k ML v dalsich kapitolach.
4.4 Pouzivané pasivni prvky logistickych systému

Pasivnich prvki logistickych systémii se ve firmé& SA vyskytuje opravdu obrovské
mnozstvi. Na hale M1 se jednd konkrétné o materidl na vyrobu vozl v riznych
manipulacnich jednotkach baleny po kusech, zkompletované celky od externich dodavatelti
ve specidlnich paletach, aZ po samotné smontované vozy pripravené k prevozu. Zabyvat se
samotnymi druhy dilll na vozy by byla spiSe otazka vyroby, proto se v této praci zaméfim
spiSe na pfepravni a manipulacni jednotky pouZivané na hale M1 a identifikaci pasivnich

prvk.
4.4.1 Manipulaéni prostiedky I. Fadu

Drobnéjsi dily k montaZi jsou baleny a pfipravovany v piepravkach. VétSina vSech
pfepravek pouzivanych na montazni hale jsou plastovda KLT, ostatni piepravky byvaji

vyrobené specidlné pro prepravu konkrétnich dila.
44.1.1 KLT

KLT ptepravky, které jsou zobrazeny na obrazku 3, jsou casto vyuZivany v
automobilovém primyslu k manipulaci s jednotlivymi soucastkami. Prepravky KLT maji

modrou barvu, pfipadné u specialni dilt ¢ernou, a jsou raznych rozméra, které 1ze vzajemné
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stohovat. Konstrukce ptepravek KLT je velmi pevna, z tvrdého plastu. Na boc¢nich stranach
ma vzdy modelovana madla pro snadnéj$i manipulaci, jelikoZ manipulace probiha ruc¢né.

Pod madly jsou okénka na vlozeni zavések, které slouzi k identifikaci dilu.

V KLT piepravce mohou byt dily volné polozené, mohou byt zabalené do plastového
sacku v ptipadé, ze by z KLT mohli nekteré casti vy€nivat pies hrany (napiiklad rizné
hadice), nebo mezi jednotlivymi dily, pfipadné party, mohou byt rizné polozky (papirové,
molitanové, plastové apod.). Ve podle toho, aby se dily nemohly vzajemn¢ poskodit a byla

zarucena jejich bezpecna doprava na misto potieby.

Obrazek 3 - KLT prepravky

Zdroj: https://www.smartbox4you.com/

4.4.1.2 Speciélni piepravky

Ostatni ptepravky jsou specialni pro konkrétni typy dild na miru. Mizeme se setkat
naptiklad s polystyrenovymi ptepravkami na Krytky wvné&jsich zrcatek, které jsou
vymodelované ptesné na tvar dané krytky zrcatka, jak je vyfoceno na obrazku 4. Dale se
setkavame s malymi boxy na kliky dvefi, jejichz ptiklad je na obrazku 5, které jsou ze
stejného materidlu jako piepravky na krytky zrcatek a vnitini strana je modelovana tak, aby
v ni kliky drzely, nedotykaly se a tim se nemohly poskodit. Specidlni ptfepravky jsou
naptiklad i plastové piepravky na plynové podpéry, které maji diky délce prepravovaného

materidlu atypicky tvar.

46



Obrazek 4 - Specialni prepravka na krytky vnéjsich zrcatek
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Zdroj: Interni systém Skoda Auto pro obalové hospodafstvi

Obrazek 5 - Specialni prepravka na sadu klik dveri

Zdroj: Interni systém Skoda Auto pro obalové hospodafstvi

Vsechny tyto druhy piepravek, KLT piepravky i specidlni, jsou vratné a pouzivaji se
opakované. Je mozné je stohovat na paletovou podlazku, nej¢astéji kovovou V piipadé¢ KL T
prepravek a plastovou v piipadé specidlnich pfepravek, ¢imz po zakryti plastovym vikem
utvofi ucelenou paletu vhodnou k ptepravé mezi sklady, halami, jednotlivymi zavody ¢i
k dodani prazdnych obali zpét dodavatelim. Palety byvaji Casto zabezpeceny plastovou

paskou kvili bezpecnosti personalu i kvili minimalizaci §kod.
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4.4.1.3 Kartonové piepravky

Nékteré dily jsou vyrabény dodavateli, ktefi maji vyrobni podniky vzdalené tisice
kilometrt. V takovych ptipadech neni mozné, nebo je pfili§ komplikované a nakladné,
zasilat dodavateli zpét prazdné obaly. Materidl je tedy expedovan V kartonovych
piepravkach, které jsou vyfoceny na obrazku 6. Jedna se o papirové krabice riznych
rozmérd, vétSinou vSak odpovidajici rozmérim KLT piepravek, jelikoZ vétSina zatizeni a
technologii je konstruovana na tyto rozméry. Tyto pfepravky jsou, stejné jako ty vratné,
stohovany na podlazku, vétSinou na prostou dievénou europaletu a tvoii ucelenou paletu.
Kvuili bezpecné piepravé je vSak potfeba zajistit kompaktnost této palety, nejcastéji
strecovou folii.

Obrazek 6 - Kartonové prepravky

Zdroj: Interni systém Skoda Auto pro obalové hospodaistvi

Takové piepravky vSak nejsou vratné a funguji jen na jedno pouziti, v éemz spatiuji
velkou nevyhodu piedevsim z ekologického hlediska. Pokud by firma chtéla byt vice zelena,
bylo by vhodné volit dodavatele, jejichz vyrobni podniky nejsou tak vzdalené. Zredukovalo
by se mnozstvi emisi zpusobenych dopravou a zaroven by zde byla moznost vyuzivat
opakované vyuZivat vratné boxy. Ackoli by se pravdépodobné zvysily naklady, podnik by

si tento krok mohl zahrnout do své strategie k vetsi udrzitelnosti.
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4.4.2 Manipulaéni prostiedky II. Fadu

Nejcastéji pouzivané manipulaéni prostiedky II. fadu na montazni hale M1 jsou palety

mnoha druht, popiipadé mensi kontejnery.
4.4.2.1 Ploché palety

Jak uz bylo vyse zminéno, na hale M1 se objevuji i palety ploché, na které se stohuji
prepravky. Ploché palety se k pfepravé samostatného materialu vyuzivaji zcela vyjimecné.
Pouzivané ploché palety byvaji z riznych materiald, ptedev§im kovové, plastové a dievéné,
podle typu piepravovanych prostiedki a materialu. Ploché palety se pouzivaji i v souvislosti

S piepravou dalsich pasivnich prvki, a to sudu.
4.4.2.2 Sudy

Sudy jsou piepravovany po dvou kusech na jedné ploché dievéné podlazce z toho
davodu, aby se daly snadno piepravovat vysokozdviznymi voziky a cely naklad byl stabilni.
Sudy jsou pouzivany k prepravé tekutych materialt, jako jsou oleje do motort, lepidla
¢elnich a zadnich skel, naplni do klimatizaci a tekutin do ostfikovact. Sudy jsou z podlazek
na mista potfeby u montazni linky pfemistovany specidlnim nastavcem na vidle

vysokozdviznych motorovych vozik.

4.4.2.3 Plastové boxy KTP

Plastové boxy jsou skladaci, vratné a jsou velmi praktickou a universalni paletou.
Vyrabi se v nékolika rozmérech, které mizeme vidét na obrazku 7, a kazdy znich ma
specidlni oznaceni. Ikonicky typ je oznacen 114 888 a ma rozméry 1200x1000x980mm, coZ
je typicky, nejastéji pouzivany rozmér i u jinych druhG palet (zkompletovanych
z piepravek, papirovych, kovovych apod.). Palety vétSich rozméri se pouzivaji pouze pro
vétsi dily, které by se neveSly do palet téchto rozméri. Pro tyto rozméry palet jsou také
konstruovany a nagenerovany paletové regaly ve skladu, C-ramy na rozvoz palet k lince a

také se palety s timto rozmérem daji se velmi snadno manipulovat vidlicovymi voziky.

Dily, které jsou vétSich rozmérti, se umistuji do boxl oznacenych 114999 o

rozmérech 1600x1200x750 mm. Tyto palety jsou niz$i, takze do paletovych regali ve
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skladech se mohou také snadno umistit, musi se vSak dany regal, kde bude material v tomto
obalu uskladnén, piegenerovat. Do jedné bunky se vedle sebe vejdou tii palety 114 888, ale
pouze dvé palety 114 999, z toho divodu musi probéhnout i systémova Uprava, aby
nedochazelo k problémum pfi zaskladnéni. Rozvoz téchto palet k montazni lince probiha

pomoci E-ramu.

Méné pouzivané jsou KTP boxy oznacené 114 777, které jsou piiblizné o 20cm uzsi
nez boxy 114 888, ale pfepravuji se stejné, prostfednictvim C- rdmu. Jejich zaskladnéni ve
skladu muze byt také totozné, ale do jedné buriky se vejdou i Etyfi palety, proto jsou regaly

Casto takto nagerenované pro vétsi usporu mista.

Nejmensimi sklddacimi universalnimi boxy jsou boxy s oznaenim 114 333.
Prepravuji a uskladfiuji se stejné jako palety 114 888, maji totiZ stejnou Sifku, ale jsou
umisténé pod dvou paletkach za sebou na jedné podlazce ¢i jedné pozici ve skladu. Takto se

slu¢uji ale pouze palety s totoznym ¢islem dilu.

Obrazek 7 - KTP boxy

114 333
B

Zdroj: https://ktp-online.de/
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4.4.2.4 Specialni plastové boxy

Tyto plastové palety z vnéjsi strany vypadaji téméf totozné jako vysSe zminéné KTP
boxy, maji i stejnou velikost, li§i se ale vnitinim uspofadanim. Tyto boxy totiz maji uvnitf
namontované textilni pfihradky na jednotlivé kusy dilt. Prihradky v boxech jsou specialné
navrzeny podle konkrétniho typu materialu, nevyndavaji se a jsou vratné spolu s celymi

boxy. Boxy se kviili pevné vnitini konstrukci neskladaji a vraci se v piivodni velikosti.

V téchto typech palet se dodavaji nejcastéji vnitini sloupky, jelikoz jde o plastové
pohledové dily, dodavatel nesmi riskovat jakékoli poskrabani sloupki. Stejné tak je tomu u
plastovych kust bo¢niho obloZzeni zavazadlového prostoru. Tyto dily maji mezi sebou
textilni prepazky, které zaru€uji bezpe€ny transport dild a zaroven diky tomu, Ze jsou

prepazky posuvné, i jednoduchou manualni manipulaci.

4.4.2.5 Specialni palety

Ve vyrobé se setkdvame s velkym mnozstvim dill, které neni mozné ¢i vhodné umistit
do universalnich palet. MiiZe se jednat o dily, které jsou moc velké nebo které se nemohou
navzajem dotykat, aby se neposkodily. Takovymi dily mohou byt naptiklad skla ¢elni, zadni
i bo¢ni, dale naptiklad hagusy, spoilery a PGD. Paleta pro ptepravu PGD je na obrazku 8.

Obrazek 8 - Paleta pro prepravu PGD

Zdroj: Interni systém Skoda Auto pro obalové hospodaistvi

51



Takové specidlni palety byvaji kovové a na mistech, kde dochazi ke kontaktu materialu

s paletou, byvaji plastové ¢i polystyrenové ¢asti, aby nedochazelo k poskrabani dilt.
4.4.2.6 Kovové palety

S kovovymi paletami na hale M1 se setkavdme nejcastéji na dvou mistech. Jednim
zZ nich je sklad F3, zde dochézi k vybalovani dlouhych brzdovych hadic, které¢ jsou dodavany
ve velmi dlouhych kovovych paletach.

Druhym mistem je sklad 13, kde je umisténa nedokoncend vyroba podb&ht. Podb¢hy
jsou totiz dodavané v kovovych paletdch s vyklopnymi boc¢nicemi pro lep$i manudlni
manipulaci s materialem. Podb&ht je mnoho druhi a maji velkou obratkovost, z toho divodu
jejich pomér neni zanedbatelny. Maji rozméry 1200x1000x980mm, takZe odpovidaji
velikostem jinych univerzalnich palet, nemusi tedy dochazet k upravam regald. Jak ale

muzeme vidét na obratku 9, ¢asto dochazi k jejich skladovani do blok.

Kovové palety jsou ale vyuzivané i na jiné, vétSinou velmi té¢zké dily, na které nemaji

plastové palety nosnost.

Obrazek 9 - Kovové palety pro prepravu podbéhii

Zdroj: Interni systém Skoda Auto pro obalové hospodafstvi
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4.4.2.7 Kontejnery s odpady

Na hale M1 se, stejn¢ jako v celé firmé, tiidi odpad. Velka ¢ast dilti neni vlozena
samostatné do manipulacni jednotky, ale mé& na sobé jesté jiny, ochranny obal. Mlze se
jednat o igelitovy obal, o papirové prolozky, tvrdé plastové prolozky tvarované podle druhu
materialu, atd. Aby se tento nevratny material mohl co nejefektivnéji vyttidit, jsou na mnoha
pracovistich umistény mensi kontejnery o standartni velikosti 1200x1000x980mm, do
kterych se odpad tfidi. Kontejnery jsou barevné rozlisené, ty na papir maji zelenou barvu,

kontejnery na plastovy odpad maji hnédou barvu.
4.4.3 Identifikace pasivnich prvku

K identifikaci materialu, ktery se pfijima na montazni hale, se nejCastéji pouzivaji

carove kody, Casto se objevuji 1 QR kody.
4.4.3.1 Identifikace dilii v paletach

Na piijem skladu dorazi material s dodavatelskou zavéskou. Ta obsahuje informace
predevsim o Cisle dilu a poctu kusti v baleni. Po naéteni ¢arového kodu laserovym scannerem
na pfijmu skladu se vygeneruje C zavéska. Ta se umisti na viditelné¢ misto na paleté. Diky
tomuto postupu mizeme sledovat tok materidlu a jeho umisténi ve skladu. Na C zavésce je
kromé jinych informaci i ¢arovy kod, ktery slouzi k odepsani palety na dané stfedisko a

potvrzeni pii pfevozu k montazni lince.

4.4.3.2 Identifikace dili v pfepravkach

Dily v KLT piepravkach jsou vzdy oznaceny dodavatelkou zavéskou, obsahujici
stejné informace jako u paletovych dilti — ¢islo dilu, pocet kust Vv baleni a ¢arovy kod.
V piipadé, ze se jednd o KLT dily, které jsou ptijimany na halu v ucelenych paletach a na
montazni linku se dovazi z pevnych ulozist, jejich ptijem a identifikace probiha také pomoci

C zavésky.

Co se tyka dila, které jsou pifepravovany na halu M1 zautomatizovanych

velkokapacitnich skladl, ty jsou oznaCeny specidlnim Stitkem, ktery kromé& béznych

53



informaci obsahuje i ¢arovy kod, ve kterém je zapsany tzv. ,,.BN ko6d“. Jedna se o kod

generovany systémove. Vznika spojenim ¢isla dilu a konkrétniho mista potieby.

4.4.3.3 Identifikace obalovych prostiedkil

Kazdy obalovy prostfedek, kromé jednorazovych kartonovych obaltl, je oznacen svym

specifickym ¢islem.

Stav poctu oballl v obéhu je pocitan automaticky. Kazdy material, respektive Cislo
dilu, mé pfifazeny obal podle baliciho pfedpisu. Pii posunu materidlového toku dochazi i

Kk pfesunu pfifazené obalové jednotky.
Pocty obalii na konkrétnich halach probihaji kazdy rok inventurou.

Problémem v automatickém sledovani pfesunu obalovych materiald spole¢né s ¢isly
dild je nedodrZovani baliciho predpisu dodavateli. Stava se, Ze dodavatelé z riznych divoda
expeduji material v kartonovém jednordzovém obalu. Mimo jiné to mize zpusobit i problém
se zavazenim materidlu a umisténim u montazni linky, pokud je kartonovy obal Vv jiné
velikosti, nez obal podle baliciho pfedpisu. Resenim by mohla byt penalizace dodavateld za
poruseni baliciho pfedpisu nebo pracovnik, ktery by se touto problematikou zabyval a
materidl ve Spatném obalu by expedoval na piebaleni na pfislusné pracovisté. Takové

opatfeni by vSak navysilo naklady, tudiz by nebylo efektivni.
4.5 Pouzivané aktivni prvky logistickych systémii

V ramci Skoda Auto se pohybuje mnoho aktivnich prvka logistickych systémt. Od
lidské slozky, ptes technickd zatizeni uchovavajici informaci az po prvky, jez zajist'uji pohyb
pasivnich prvki. VSechny tyto kategorie jsou zastoupeny v hojném poctu, ja se zaméfim na

ty manipula¢ni vyuzivané na hale M1.
4.5.1 Manipula¢ni prostiedky s plynulym pohybem

Pfi vstupu na montézni halu mizeme jako prvni vidét ten nejrozsahlejsi aktivni prvek.
Samotna montédzni linka je aktivnim prvkem, jelikoz zajiStuje plynuly nepietrzity pohyb

karoserii. Na nekterych usecich montazni linky jsou karoserie pfepravované zavésené, kdy
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se nedotykaji zem¢, a 1ze montovat dily ze spodni ¢asti vozu, nékde jsou naopak usazeny na

trnech, pozdé&ji na kolech.
4.5.2 Manipulacni prostredky s pretrzitym pohybem

Ulicky mezi jednotlivymi tuseky montazni linky i ulicky ve skladech jsou plné
manipulacnich prostiedkl pro zdvih, pojezd ¢i stohovani. Na hale M1 se setkdvame s voziky

znacky Still.

Spole¢nost Still je jednim z ptednich vyrobct skladové a manipulaéni techniky.
Vysokozdvizné voziky Still najdete snad v kazdém vétsim skladu nebo i na mnoho jinych
mistech, kde je nutné presouvat tézké naklady. Elektrické vysokozdvizné voziky Still jsou

vybaveny akumulaéni baterii. (STILL, 2021, Voziky)

Manipulacni techniku pouzivanou na hale M1 povazuji za velmi funkéni a pfedevsim

za bezpec¢nou.

4.5.2.1 Paletovy vozik

Paletovy vozik usnadiiuje manipulaci s ndkladem v paletach ¢i na podlazce. Jejich
konstrukce je jednoducha, skladaji se z vidlic, kol a hydraulického zvedaku. Paletové voziky
mohou byt zhotoveny ve dvou variantach — ru¢ni paletovy vozik nebo elektricky paletovy

vozik. Elektrického paletového voziku, pouzivaného na hale M1, 1ze vidét na obratku 10.

Obrazek 10 - Paletovy vozik

Zdroj: https://www.still.cz/voziky/
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Na hale M1 se setkavame s paletovymi voziky:

e Vv nabijeci stanici — pomaha s ptepravou pii vyméné baterii u vysokozdviznych
voziki

e pii svéSovani karoserie — na vozik je umisténa plastova plocha podlazka, na
které se prepravuje karoserie svéSena z montazni linky

¢ izola¢nim skladu — pokud je n&jaky dil poskozen, miii do drobného izolacniho
skladu. Pokud je zde potifeba premistit, miize se k tomu vyuzit praveé paletovy

vozik

4.5.2.2 Tahad

Tahace si lze predstavit jako mald auticka, za néz je mozné pfipojit zafizeni na
prepravu materialu. Na hale M1 se tahace vyuzivaji k prevozu palet nebo sekvencnich
voziki ze skladu respektive ze sekvence k montazni lince. Za tahace se ptipoji tzv. C-ramy
nebo E-ramy. Tyto ramy jsou pfizptisobeny paletam ¢i vozikim, které piepravuji, tak aby

byla zajisténa bezpecna preprava po hale.

Obrazek 11 - Tahac

Zdroj: https://www.still.cz/voziky/

4.5.2.3 Vysokozdvizné voziky ¢elni

Vysokozdvizné ¢elni voziky jsou elektrické, pohanéné bateriemi. Vyrabi se v riznych

provedenich, rozlisuji se podle hmotnosti, od jedné do osmi tun a také podle toho, jestli jsou
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zasklené ¢i nikoli. Vyznacuji se tim, ze smér jizdy je doptfedu ¢i dozadu, prepravované
bfemeno je umisténu vpiedu. Pokud je bfemeno pfilis vysoké, je nutné s vozikem jet dozadu.
K pohybu palet uvnitf haly, nejcastéji mezi skladem a montazni linkou, pro pievoz

odpadnich kontejnerti apod., se vyuzivaji nejmensi jednotunové voziky, nezasklené, takovy

vozik je na obrazku 12.

Obrazek 12 - Celni vysokozdvizny vozik It

Zdroj: https://www.still.cz/voziky/

K ptevozu JIS palet z vngjsich vykladkovych prostor haly do vnitinich prostor se

vyuzivaji voziky do dvou tun, které jsou kvili vn&jSim vliviim a teplotdm zasklené.

Obrazek 13 - Celni vysokozdvizny vozik 6t

Zdroj: https://www.still.cz/voziky/
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odviji od druhu a vahy vykladaného materidlu. Voziky jsou zasklené a vytapéné.

4.5.2.4 Vysokozdvizné voziky s bocnim vysuvnym zatfizenim

Boc¢ni vysokozdvizny vozik, ktery je na obrazku 14, je vozik s tizkou kabinou v
hlavnim sméru jizdy, ktery je vybaven bo¢nim zvedacim ustrojim s posuvem sloupu a velkou
loZznou plochou. Dlouha bfemena lze tedy nakladat bez otaceni.

Tyto voziky se pouzivaji predevS§im ve skladech a to pro jejich velmi vysoky zdvih,

vysuvné vidlice, schopnost otocit se témef na misté a také kviili nutnosti rovného povrchu.

Obrazek 14 - Bocni vysokozdvizny vozik

Zdroj: https://www.still.cz/voziky/

4.6 Logistické technologie a informacni systémy

Stejné jako cela firma SA, jsou i pouzivané technologie a IS velmi progresivni.
Nejvyrazngjsimi technologiemi jsou bezesporu Kanban a JIT. I tyto klasické technologie ale
postupné transformuji do modernéjsich verzi.

Informacnich systémt je cela fada, v této praci zminuji pouze ty, které byvaji nejéastéji

vyuzivané v primyslové logistice.
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4.6.1 JIS

Na hale se mnohem vice pouziva modifikace JIT technologie oznac¢ovana jako JIS. JIS
v prekladu znamena Just in Sequence. Princip fungovani je totozny jako u JIT — nevytvaii
se skladova zéasoba, dily jsou dodavatelem dovazeny v pfesném case. Rozdil mezi t€mito
technologiemi je, ze v ptipadé JIS jsou dily dovazené sekvencné¢ vychystané v presném

pofadi k namontovani na montazni lince.

Material je piepravovan ve specidlnich paletach, jejichz vnitini konstrukce je podobna
sekven¢nim vozikiim. JelikoZ na v§echny vozy nejsou dily totoZné, ale maji rtizné varianty,
pro urychleni vyroby jsou vychystané podle vyrobniho planu a dopravované na montazni

linku ve spravném portadi.

JIS technologii se na hale M1 piepravuji naptiklad cocpity. Jedna se o pfistrojové
desky, které se na halu M1 dovazi jiz externé smontované. Kazdy cocpit je umistény
v kovové konstrukei, v jedné velké paleté jsou umistény Ctyfi tyto konstrukce. Po téchto
¢tytech kusech jsou prepravovany. Kvuli takto malému mnozstvi v jednom baleni je nutné,
aby dodavky byly velmi casté a dodavatel byl v blizké vzdalenosti od zavodu. V jedné
pfepravé je zasoba na pfiblizn€ 15 minut. Tento dil je z JIS dild nejkriti¢té;si, piesto je
komunikace mezi dodavatelem a odbé&ratele nastavena efektivné a problémy nastavaji pouze
v extrémnich situacich zplisobenych naptiklad snéhem. Presto by se mohlo témto
problémiim z ¢asti predejit vyuzitim vétSich nakladnich pifeprav, aby jedna pieprava

obsahovala véts$i zasobu materialu.

Dal$imi dily doddavanymi touto technologii jsou naptiklad stropy a podlahy, kola,
vyfuky, nadrze a pfedni a zadni nérazniky. Na vSechny tyto dily jsou specialn¢ vyrobené
palety, které jsou rozmérné a naklady na jejich skladovani by nebyly vyhodné. DalSim
pozitivem této technologie je, ze vétSina téchto dili je dodavatelem kompletovana.
Delegovani jejich vyroby a kompletace je pro firmu vyhodné, usetii nédklady na prostor,

vyrobni linku a technologie a zaméstnance.
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4.6.2 Kanban

Kanban je snad nejbéznéjsi logistickou technologii. Piivodni fungovani Kanbanu ale
uz postupem Casu ztraci na efektivité, proto je tato technologie postupné nahrazovana jinymi

systémy.

Kanban neni jen logistickou technologii, na jejim principu byl vytvofen i informac¢ni
systém. Ten slouzi jako databaze vSech dild, které se na hale montuji na vozy. SlouZzi ale

také jako prostredek pro tisk vizualizace na regaly pro KLT dily a cedule nad paletové dily.

Na obrazku 15 je zachycen formulaf pro zadani ¢i Gpravu informaci u jednotlivych

dili. Formulaf obsahuje nasledujici informace, které jsou soucasti celkové databaze dilu:

Obrdzek 15 - IS Kanban

Zdroj: 1S Kanban, autor

1. Kanbanové ¢islo — vygeneruje se nahodn¢ pii zadavani nového dilu nebo jiz
existujiciho dilu na novém misté spotieby
2. Cislo dilu

3. Modelova fada, na kterou se dil montuje + zptisob odvolavani
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4. Zpusob odvolavani a nazev dilu (zpisob odvolavani je zapsan v obou tadcich,
protoze se v riznych dokumentech zobrazuje jiny vybér informaci)

5. Umisténi dilu u montazni linky ve tvaru CISLO ULICE — R/Z (oznaéeni, zda
se jedna o pozici na KLT regale ¢&i paletovy dil na zemi) — CISLO
MONTAZNIHO TAKTU — PORADI REGALU (k jednomu taktu mize byt
pfifazeno vice regall)

6. Interni poznamka s informaci kdo a pro¢ tento dil pod timto kanbanovym
¢islem upravoval

7. Stredisko odpisu — na hale M1 je pro montaz ptifazeno stiedisko 3660, pro
sekvence stiedisko 3665 a pro vypravnu 3668

8. Nazev skladu, kde je dil umistén a odkud je dodavan na montazni linku

9. Informace o baleni — druh manipula¢ni jednotky a pocet kust v baleni

10. Pocet kanbanovych karet, které se vytisknou k tomuto kanbanovému cislu (k
tomuto ¢islu dilu na tomto misté spotieby)

11. BN kod = kdd, ktery se generuje v INEAS LOGIS

Po zadani dat do této databaze a ulozeni lze vytisknout kanbanovou kartu.

4.6.2.1 Druhy kanbanovyh karet

Kanbanova karta slouzi k objednani materialu pracovniky na montazni lince a jako
pomucka pro vychystani materidlu ve skladu. Karty se pouzivaji pouze pro KLT dily.

Kanbanové¢ karty se barevné rozlisuji podle toho, na jakém skladu jsou dily umisténé.

Bilé karty jsou pro dily ze skladu 12, coZ je KLT sklad pro pomalobézné dily. Ma
podobu KLT spadového regalu a je umistény na skladé 13. KLT se do tohoto skladku
dostanou tak, Ze na halu dorazi v ucelené paleté na podlazce a jsou zaskladnény v paletovych
regalech. V piipadé potieby pracovnik ve skladu paletu vyskladni a jiny pracovnik skladu
KLT umisti do KLT regalt skladu 12. Po pfivezeni bilé karty na sklad 13 se KLT vychysta
spolecné s kartou na vyznaCenou plochu, karta tedy plni funkci odvoldni materialu.
Zavazejici na daném okruhu jede s KLT na montazni linku, umisti do regélu u linky a ve
chvili, kdy se vyjme posledni kus dilu z pfedchoziho KLT, odebere pracovnik na montazi
kartu z KLT a umisti ji na vyzna¢ené misto na regale, aby si ji zavazejici mohl pievzit a

dovést do skladu k opétovnému vychystani materialu.
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Zelené karty maji podobny kolobéh. Zavézejici daného okruhu odveze na regal na
montazni lince KLT s kartou, karty pfipravené k objednani materialu sesbira z regald a mifi
do skladu. Zde ale karty neodevzdava pracovnikiim skladu, ale sdm si podle karet vychysta
KLT na vozik. Material, ktery se objednava pies zelené karty, je umistén na skladu 10. Pod
timto skladem jsou oznacena pevna tlozisté na skladu 23. Pevna ulozisté jsou ulozisté na
zemi, v nejspodnéj§im patie paletovych regalti, a maji své oznaceni podle regalu, pod kterym
se nachazi. Dily se sem dovazi na ucelené podlazce a zavazejici daného okruhu si je podle

informace na kanbanové kart€ vyhleda a nalozi material na vozik.

Ruazové karty maji stejnou funkci a princip jako karty zelené, ale pouzivaji se na drahé
dily, jako jsou naptiklad lambda sondy. Ruzova karta pracovniky logistiky i montaze

upozorni, zZe Si maji pievoz a ptijem tohoto materialu zaznamenat.

Fialové karty se oznacuji i jako HDT Xkarty. Pouzivaji se kobjednani dila
Z automatizovaného skladu AKL. Jde o externi sklad pro KLT dily nejen pro halu M1, ale
také pro halu M 13, kde probiha montaz modeli Octavia, Karoq a Eniaq. Nékteré dily mohou
byt spolecné pro ob&é montazni haly. Material se ptes kartu objedna nac¢tenim BN ¢arového
koédu na karté laserovym scannerem, v INEAS LOGIS se vytvofi objednavka, kterd putuje
do AKL skladu. Tam jsou zakazky vychystavané na voziky podle rozvozovych barevnych
okruhtl, ke kterym jsou pfifazeny. Po pfevozu na halu M1 jsou voziky rozttidéné podle barev

a KLT zavezou na linku zavazejici dané barvy.

Pouzivaji se jesté dalsi barvy karet, jako zluta, oranzova, modra ¢i ¢ervena, nejsou ale
tolik bézné jako vysSe zminéné.

Nekteré druhy kabanovych karet uz se nahrazuji modernéjSimi technologiemi a tak

jsou karty na ustupu.

4.6.2.2 Kabanova karta

Na obrazku 16 je ukéazka zelené kanbanové karty, ktera slouzi pro objednani materialu

na pevném ulozisti.
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Obrazek 16 -

Kanbanova karta
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Zdroj: autor

Na kanban karté jsou uvedeny nésledujici informace:

© © N o g K~ w D
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o

11.
12.
13.

Nézev dilu

Modelova fada, na kterou se viiz pouziva a datum vytisténi KK
Cislo dilu

Balici predpis

Pocet kusti v manipula¢ni jednotce

Odpisové stredisko

Hlavni sklad

Adresa ve skladu, kde je dil umistén a odkud se odebira na ML

Adresa na lince — misto potieby, na které se material zavazi

. Kanbanové ¢islo — ¢islo, které prifadi informacni systém Kanban danému ¢islu

dilu na daném misté potieby
Carovy kod skladového systému Ineas, obsahuje v sobé BN kéd
Pocet karet v obéhu daného kanbanového cisla

Barevné oznaceni zavozového okruhu

4.6.2.3 Dalsi vizualizace

Kromé kanbanov¢ karty l1ze z Kanbanu vytisknou 1 dal$i vizualizaci dild. Pro KLT dily

to jsou predevsim regalové Stitky a regalové listy.
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Regalové stitky jsou umistény z obou stran regalu u montazni linky a oznacuji pfesnou

pozici daného dilu na regéle. Priklad regalovych stitkl je na obrazku 17.

Obrazek 17 - Kanbanové regalové stitky
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Zdroj: IS Kanban, autor

Na regélovych $titcich jsou zobrazeny tyto informace:

N o o a &~ w Db e

Cislo dilu

Kanbanové ¢islo

Zpusob odvolavani

Oznaceni sekvence, Cislo sekvence

Nézev dilu

Typ modelu, na ktery je dil platny + zpisob odvolavani
Oznaceni rychlobézného dilu CPS

Regalové listy slouzi k oznaceni celého regalu. Je to soupiska vSech dilti umisténych

na daném regale. Piiklad regalového listu je zobrazen na obrazku 18.

Regélovy list se sklada z téchto casti:

1.
2.
3.

Nézev regalu, misto potieby

Nézev dilu

Zpusob odvolavani materialu — BMA, SSW nebo maximalni pocet KLT
V pozici v ptipadé zavazeni na kanban karty (= pocet karet + 1)

Cislo dilu

Typ baleni

Kanbanové ¢islo, v ptipadé CPS dilu jeho cislo a barva okruhu
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Obrdzek 18 - Regalovy list

Regél M1-U20-R9-1-©

Adresa linky
Poz. Nazev dilu ph:!a;elt Gislo dilu Pir:a '“;;T:"
KLT
1 | MATCE BMA |N 3147 | D3256
2 | DORAZ 5. DVERI BMA | 5E9 4280 | D3306
3 | SRoUB 2 |N 3147 | DIIB4
4 |SRouB SSW | N 3147 | D194
5 | SROUB SSW [N 3147 | D5618
6 | POSUVNY OCHYT 4 |4mo 147 P5T41
7 |ZATKA 2 |eDo 4147 | P5953
8 | CPSPOSUVNY UCHYT 3 | 565 447 |13 0
9 |&RouB 3 [N 3147 pﬁm_

o 00— o0

20

Zdroj: Autor

Veskera zminovand vizualizace souvisi pouze s KLT dily. U montdzni linky se ale
nachazi i velké mnozstvi paletovych dili. K jejich 0znaceni se pouzivaji cedule, které se bud’
zavesi v plastovém ramecku nad paletu, nebo se nalepi pod nalepovaci ramecek na zem

podle moznosti daného useku.
4.6.3 Placpart

Placpart je nové zavadény informaéni systém, jehoZ cilem je nahradit zastaraly
Kanban. Je to také databaze vSech dilii na M1, jeho vyhodou je, ze data neni potieba zadavat
rucng, ale Cerpd je sdm z jinych systému. Dil do Placpartu zad4 pracovnik technologie,
automaticky se k nému do systému nahraje nazev, sklad, balici ptedpis, model na ktery se
montuje a takt montaze, kde se montuje. Technologie k dilu pfitadi ¢islo regalu, na kterém
je umistén, nebo se teprve umisti, a dil se nasledovné objevi i pro pracovniky logistiky. Poté

je logistikou manualné zadan zptisob odvolavani materialu a BN kod.
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Po ulozeni dat je také mozné tisknout vizualizaci jako z Kanbanu (karty, regalové listy,
regalové stitky, cedule), design této vizualizace se ale zna¢né lisi. Jak mtize vypadat Stitek

vygenerovany Placpartem, je zobrazeno na obrazku 19.

Obrazek 19 - Regalovy Stitek z IS Placpart
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Zdroj: IS Placpart, autor

SK26x

Na §titku z Placpartu vidime:

Urceni modelu

Zpusob odvolavani materialu
Datum vytisténi Stitku

Néazev dilu

Sklad

Cislo regalu u montazni linky
Druh KLT

Pocet kusti v baleni

Carovy kod obsahujici BN kéd

© o N o g bk~ W DN PE

10. QR kod obsahujici stejné informace jako ¢arovy kod

11. Cislo dilu

I cedule vytisténé z Placpartu vypadaji znacné odlisn€, ale informace na nich ziistavaji

stejné. Ptiklad cedule s fiktivnim ¢islem dilu je na obrazku 20.
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Obrdazek 20 - Cedule z IS Placpart
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Cislo dilu e\‘—
« 123 456 789 AB AN
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@‘"’ Odvolévatna:zo kS

@ ANDON

Zdroj: IS Placpart, autor

Na cedulich je zobrazeno:

1. Model, na ktery je dil platny

2. QR kod, ktery v sobé nese BN kod

3. Oznafeni montazni haly

4. Cislo ulice

5. Cislo taktu

6. Oznaceni Zem — pouziva se u paletovych dili

7. Takt operace, byva shodny s taktem umisténi palety u ML
8. Cislo dilu

9. Nazev dilu

10

kusti; odvolavaci mnozstvi se pocita podle dennich potieb

11. Zplisob odvolavani

. Odvoléavaci mnozstvi — nova paleta by se méla odvolat piti zistatkovém mnozstvi 20

Tento systém je sice uz funkcni, stale tam jsou ale né¢jaké systémové nedostatky, proto

docasné pracujeme duplicitné — pouzivame Kanban i Placpart, vychozi a urcujici jsou ale

zatim stale data z Kanbanu.
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4.6.3.1 Srovnani Kanban a Placpart

Systém Kanban na spravu dilu je sice velmi piehledny, ale také jiz velmi zastaraly.
Systém jiz nemd zadnou IT podporu a udrzuje se pouze do zavedeni jeho nastupce. Jeho
velkou nevyhodou, ale zaroven i vyhodou, je, Ze se informace do formulafe vypisuji
manualné. Jako nevyhodu to spatiuji proto, ze je zde velka Sance na lidskou chybu a také
zdlouhavost procesu. Oproti tomu Placpart ¢erpa informace o dilech z jinych systémd, se
kterymi je propojen. Problém nastava ve chvili, kdy data ve sparovanych systémech nejsou
presna nebo se u nich vyskytuje né¢jaka odchylka. V takovém piipadé se do databaze dild
cerpaji nepresné informace, které vSak nelze manudlné opravit. Proto je manuélni zadavani

v Kanbanu i vyhodou.

Takovéto chyby v Placpartu jsou zplsobené tim, Ze systém doposud neni plné
dokonceny. Z mého hlediska by bylo idedlni feSenim zaméfit se na dokoncéeni funkcénosti

tohoto systému, protoZe udrzovat aktudlni data ve dvou systémech je velice neefektivni.

4.6.4 INEAS LOGIS

vvvvvv

misto jejich uskladnéni, odvolavky, vydej na montdzni linku atd. V tomto systému si pomoci

dialogt otevirame rizna okna podle toho, jakou operaci chceme s dilem udélat.

Na obrazku 21 je zobrazeno okno v zakladnim dialogu, ktery nam fika, jestli a kde je

dany dil skladem.
Na obrazovce se zobrazuje:

Cislo vyrobniho zdvodu

Cislo dilu, které vyhledavame

Pocet stran — na jedné strané se zobrazuje maximalné€ 5 zdznamu
Ptesné tlozisté ve skladu, kde je dil uskladnén

Oznacenti skladu, ve kterém se nachazi

Datum prvniho pfijmu a datum pfijmu na aktudlnim skladé
Druh obalové jednotky

Pocet kusu v baleni

© © N o O b~ w0 DR

Cislo dodaciho listu
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10. Dialog — podle ¢isla dialogu se uréi operace s dilem

Obrazek 21 - INEAS LOGIS

MABES UA.31.67 Werk Skoda DZCBBGN 1 25.02.21 13:43
OB9BO3H Lagerungseinheiten - Uebersicht

1 p
ZAV : 31 C.DILU N XXX XXX : AFO: pouzi ti

BEZEICHNUNG SROUB OBOUSTRANNY SOP25/20 BEARBEITER 310FK

LAGER: GESAMTSTUECKZAHL 1050, 00 LE-ANZAHL : 15
QSTAT: LE-BILDUNG
LEBEZUG-PACKSTUECK VW LAGER BWGDTM BEHTYP LE-MENGE QST LIEFNR/KS
LAGERPLATZ FIFODZ CHARGE. TEILEGEgWMEL LSHR!E{%E

03121414309326 310310 .02, 003147 , X 000145390
M121 10U-02-1 .02. 000020615
03121414309328 310310 .02. 003147 ; X 000145390
M121 10U-02-1 .02, PEOO20615
03121414309330 310310 .02.21 003147 0 X 000145390
M121 10U-02-1 .02, 00020615
03121414309332 310310 .02, 003147 7 C X 000145390
M121 10U-02-1 .02. 0PEO20615
03121414489220 310362 .02. 003147 , 00 X 000145390
MAKL 620105‘161 .02, 0PE020743

E999 GUELTIGE VERWENDUNGEN ZUR SACHNUMMER => 01

: e 03/080

Zdroj: autor

V ptipadeé tohoto dilu se jednalo o pfeskladnéni dilu ze skladu 10 na hale M1 z pevného
ulozisté 10U-02-1 na automatizovany sklad AKL 62. U prvnich ¢tyf zdznama mtzeme vidét
sklad 10. Znamena to, Ze na skladu 10 jsou ctyti KLT typu 3147 po 70 kusech v baleni.
Jelikoz ale doslo pfed par dny ke zméné skladu na sklad 62, dalsi baleni tohoto dilu uz se
nachazi na skladé 62. Po dobrani zasoby z pevného ulozisté se tedy upravi odvolavani dilu

ze skladu 62. Z pevného ulozisté funguje odvolavani pomoci zelené karty.

Z automatizovaného skladu AKL 62 1ze dily odvolavat pomoci HDT karty (fialové),
automatické odvolavky BMA nebo prostfednictvim senzoru. At uZ je zpusob odvolavani
materidlu jakykoli, vSechny systémy jsou propojené s timto INEAS LOGIS, ve kterém se
odvolavky vytvofi. V jiném dialogu mizeme sledovat ¢as a zptisob vytvoreni této odvolavky
a nasledné ¢as vyskladnéni z automatického skladu. V tomto systému lze i odvolavku zadat

manudlné v piipad¢ urgentni potieby.
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4.6.5 BMA

Zkratka BMA oznacuje technologii a informacni systém, ktery vyvari automatické

odvolavky materialu.

INEAS BMA je provazané s INEAS LOGIS. Aby se dil zobrazil v databazi dilt BMA,
je nutné v urcitém dialogu v LOGIS u konkrétniho dilu s konkrétnim BDO dil oznacit. Poté

se ptehraje i do BMA a je mozné s nim déle pracovat.

BMA Cerpa data i1 z kusovniku, to znamena, ze BMA dokéaze tict, kolik kusti dilu bude
potfeba na nadchézejici Casovy Usek a na zdkladé téchto informaci vytvoii automatikou

odvoléavku a dil v LOGIS objedna.

Co je potfeba manudlné zadat do systému, je aktualni pocet kusti u montazni linky.
V praxi to vypada tak, Ze pracovnik logistiky udéld inventuru zédsob u ML, ve stejnou chvili
si poznamena Cislo karoserie, kterd projizdi linkou a ob¢ data zada do systému. BMA si pak

samo odecita kusy u linky podle dat z kusovniku.

K tomu, aby se dil objednal, je ale jeSté nutné zadat rezervu. Rezerva je minimalni
pocet kust, které mohou byt u montazni linky ve chvili, kdy logistika dopravi nové KLT
k ML. Jako rezerva se vétSinou uvadi pocet kust v jednom KLT. To znamena, Ze ve chvili,
kdy pracovnici montaze doberou dily z jednoho rozdélaného KL T a u linky ziistane uz pouze
jedno plné KLT, ze kterého za¢nou odebirat, mél by touto dobou k regalu pfijet rozvazejici

KLT s novym plnym KLT.

U KLT dila se odvolavani BMA vyuZiva vyhradné z automatizovaného skladu AKL.
Jelikoz ¢asova prodleva mezi vytvorenim odvolavky a dodanim materialu k montazni lince

z tohoto skladu byva okolo dvou hodin, je do systému BMA 1 tato prodleva zadana.

Pomoci BMA Ize ale odvoléavat 1 paletové dily. Princip je totozny. V LOGIS se dil
oznaci, v BMA se zada aktualni pocet kusi a rezerva, nastavi se sklad, do kterého se dily
dodévaji a ze kterého BMA dil odvol4. Odvolavka se pak vytvoii uz rovnou v LOGIS a

pracovnik logistiky dil zaveze na montazni linku.

Odvolavani pomoci systétmu BMA je velmi efektivni. Dily objednavané touto
technologii nepotiebuji k objednavani karty ani senzory, odvolavky a evidence dat probihaji

pouze systémové. Nevyhodou tohoto zplsobu odvolavani je, Ze se da vyuzit pouze na dily,

70



které se u montazni linky vyskytuji jen na jednom misté potieby. Jelikoz systém odvolavky
planuje podle potieb, u dilt, které jsou na vice mistech potteby (napiiklad rizné Srouby c¢i

matice) neni tento zptuisob odvolavani vhodny.
4.6.6 Andon

Andon je informacéni systém, ktery slouzi jako databdze a sprava dild, jejichz
odvolavky vytvari senzor. Podobné jako BMA je provazany s LOGIS, pouze ale pfi

vytvofeni odvolavky, novy dil se, na rozdil od BMA, do Andonu zadav4 manualné.

4.6.6.1 KLT dily

U KLT dilt se odvolavani pomoci senzoru pouziva u dili z automatizovaného skladu
AKL, které se nemohou odvoldvat pomoci BMA — jsou na vice nez jednom misté potieby
nebo se z n&jakého divodu Spatné pocitaji v BMA (takové dily jsou spise vyjimky, Spatny

vypocet vychazi z technickych dat u daného dilu).

Senzor, vyuzivany k odvolavani KLT dili, se oznacuje pojmem SSW modul (v
Andonu uvedeny jako SAS). Je namontovan na lizinu v pozici, na které je dil na regalu u
montaZni linky umistén. Senzor zaznamenava, jestli na ném lezi KLT. V takové chvili je
obsazen a ¢ekd, aZ pracovnik na montaZni lince odebere vSechny kusy z pfedchoziho KLT a
prazdné ho umisti na spad pro prazdna KLT. V tu chvili se v pozici, kde je senzor, plna KLT
ve spadovém regalu posunou a SSW modul se odtizi. Ve chvili, kdy je odtiZzen déle nez 6
minut, posle signdl do Andonu a je vytvofena pies LOGIS novéd odvolavka. Nékolika
minutova prodleva je nastavena z toho divodu, aby se neobjednal material pokazdé, kdyz se

napiiklad pocita inventura zasob a KLT se vyjmou z regalu.

Odvoléavani ptes SSW moduly se pouziva vyhradné pro dily ze skladu AKL, u nichz
je prodleva mezi vytvorenim odvolavky a navezenim k lince okolo dvou hodin. N¢které dily,
které jsou rychloobratkové, by mohly byt kritické a mohlo by se stat, ze by jejich zdsoba u
montazni linky dosla diive, nez by dorazilo nové KLT k lince. V takovych ptipadech lze

v Andonu nastavit, aby si pti uvolnéni SSW modulu objednala rovnou dvé KL T daného dilu.
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4.6.6.2 Paletové dily

Pro odvoléavani paletovych dilt jsou senzory také Casto vyuzivany. Jedna se o jiny typ
senzoru, ve vyrobé oznacovany pravé pod pojmem andon. Senzory mohou byt klasické,
pfipojené na centralni sit, ale ¢im dal Castéji uz jsou nahrazeny bezdratovymi andony, které

komunikuji ptes Wi-Fi signal.

Senzory jsou zavéSeny nad materidlem u montazni linky, ke kterému jsou piifazeny a
ktery objednavaji. Spolu s andonem nad paletou visi i cedule, na které je mimo jiné uvedené
i odvolavaci mnozstvi. Pokud je na ceduli uvedeno odvolavaci mnozstvi 10 kusii znamena
to, ze kdyz pracovnik na montazi ma v paleté¢ 11 kusti a jeden odebere, v tu chvili zmackne
tlacitko na anodonu. To se rozsviti, posle informaci do systému a vytvofi se odvolavka. Po
té, co pracovnik logistiky pfiveze k lince novou paletu, tla¢itko zmacknutim zhasne, vyméni

plnou a prazdnou paletu odveze zpét do skladu.

4.6.6.3 Vytvoreni reglet v Andonu

Kazdy dil i kazdé misto potieby musi byt v Andonu vytvoteno v piislusnych zalozkach
aplikace. Pro to, aby se dil mohl odvolédvat, se musi vytvofit regleta ve formulaii na obrazku

22. Regleta se vytvoii spojenim ¢isla dilu, mista potieby a ¢isla senzoru u daného dilu.

Do formulare se zadava cislo dilu, které uz musi byt zadané v Andonu, a podle né&j se
vygeneruji informace v pravé ¢asti formuléte, jako je Nazev materialu, Nazev oblasti, Nazev
barevného okruhu a Pozndmka. Dale se zada BDO podle mista potfeby, ke kterému se

automaticky vygeneruje vyrobni hala.
Dale se ve formulafi objevuje:

1. 1D reglety —po vyplnéni formulare a ulozeni se ¢islo reglety vygeneruje automaticky,
slouzi pouze ke spravé dilti v Andonu, obdobné¢ jako v aplikaci Kanban

2. Typ reglety — zde je na vybér regleta linkova nebo skladova. Pro vSechny dily u linky
volime regletu linkovou. MoZnost skladové reglety se bude noveé zadavat na pevnych
ulozistich v souvislosti se zavadénim novych technologii

3. ID skladu — zde Ize vybrat z omezeného pocétu vybranych skladi, ze kterého se dil

objednava. Zde se jedné o automatizovany KL T sklad 62
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4. Typ senzoru — zde se vybere z moznosti, na hale M1 jsou to SSW modul (v Andonu
oznacovany jako SAS), bezdratovy Andon nebo standartni Andon se sitovym
pfipojenim

5. BN kod — zadani BN kodu z INEAS LOGIS, ktery se vygeneruje spojenim cisla dilu
a BDO mista potieby a slouzi jako prostfedek k vytvoreni objednavky

6. Prifazené senzory — vybrané cCislo senzoru z databaze volnych, nepfifazenych

4

senzoru v levé ¢asti formulare

Obrazek 22 - 1S Andon

& Detail reglety KLT X
G 1D reglety | 6824

Material N10 102 ) Nazev materidlu 6-TI HRAN.SROUB S PLOCH HL

Oblast M1 Nazev MontaZ Miada Boleslav

ID mista spotieby M1UB0T224A Nazev mista spotieby Razovy

Typ odvolavky L - Popis Odvoldvka celych skladovych jednotek

MnoZshi ks v paleté 850

KLT konfigurace

Typ reglety | linkova ¥| Uzavieni pozadavku

D skladu MBII_AKLE2 { Nazev skladu MBI_AKL62_standard
ID vediejino skladu || Nézevvedlejsiho skiadu

1D linky X1l || Nazevlinky ssw

Typ senzoru SAS ;J Priorita poz | standardni TJ
Aktivni v/

0 Kanban /BN £31000001180720

Oadvoldvatdo LOGIS (V) Cas posleani odvolavky  25.02.21 08:01 v
Limit pro ogpovéd 150 min. Max. pocet palet 1

Limit pro navezeni 135 min. Typ palety

Druh palety | Mala JJ]
Pfifazeni senzorl
Nepfifazené senzory Plifazené senzory
D a' Typsenzoru  Zplsobodvoldvini  Poletkusd  Kanban  Linka  Mis e_’ D a' Typsenzoru  Zplsobodvoldvini  Poletkusi L
SAS posledni 1 A TS1010107643 SAS posledni 1

GS0010100089  SAS posledni 1

GS0010100090  SAS posledni 1 831862 KV_M.. KA

GS0010100091  SAS posledni 1 831862. KV_D

GS0010100092 SAS posledni 1 831862 KV_SQ KA

GS0010100093 SAS posledni 2 831862.. KV_M.. DO

GS0010100094  SAS posledni 1 831862 KV_SQ KA

GS0010100095 SAS posledni 1

GS0010100095  SAS posledni 1831862 KV_M. Kal 5 < =
LeNNANINNNNT QAC nariadni 1

- JTTTTTT Y

| Natistplvodni | | Uledit || Zadit |

Zdroj: autor

4.6.6.4 Zhodnoceni

VIS Andon se pracuje velmi jednoduse a odvolavani pomoci senzord je velmi
efektivni a témét bezproblémové. Chyby nastavaji az ve chvili, kdy nastane technicka
porucha jednotlivych senzort, ktera se ale velmi rychle projevi a odstrani vyménou senzoru

za jiny.
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Za nevyhodu pii uzivani SSW senzort povazuji, ze témét kazdy spadovy KLT regal u
montazni linky ma jiné rozméry. Neexistuje zddnd smérnice, podle které by byly regaly
sestavovany. Kazdy regal je smontovan podle aktudlnich potifeb. Tato skutecnost
znevyhodnuje i montaz SSW moduld. Navrhovala bych jednotnou podobu regala v nékolika
modifikacich. Poté by bylo jasné pfifazené misto pro jednotlivé dily, snimani senzorti by

bylo pfesnéjsi a eliminoval by se pocet chyb v tomto druhu odvolavani.

4.7 Zpusoby odvolavani a zavaZzeni materialu

Spolu s vyvojem a modernizaci technologii a technologickych postupti ptibyva ¢im
dal vice moznosti a zpusobi, jakymi se mohou dily ze skladu na montézni linku odvolédvat
a zavazet. Zavéazeni se déli podle manipulacnich jednotek. Manipulaéni jednotky 1. fadu,
obvykle KLT, se zavazi jinym zpusobem, nez paletové dily. Svou roli v druhu zavazeni, i ve

zpisobu odvolavky hraje ale i to, na jakém skladu je dil uskladnén.
4.7.1 Zavazeni GLT dila

VétSina paletovych dilt, ur€enych k vydeji na montaZni linku a splitujici parametry
univerzalni velikosti palety, je uskladnéna na skladé¢ C3 a 23. Tyto sklady jsou propojené.
V prostorech C3 se nachazi i plocha pro nakladku a vykladku C-rdmu a E-rdmu, které jsou

napojeny na tahace. Na sklad¢é C3 je i technologie a prostor pro export prazdnych obald.

Vydej palet pro transport na ML za¢in4 odvolavkou materidlu, kterd se zobrazi na HDT
laserovém scanneru pracovnikovi logistiky na skladé C3/23, spolu s pfesnym ulozistém ve
skladu. Pracovnik paletu prostfednictvim boc¢niho vysokozdvizného voziku vyskladni,
scannerem nacte ¢arovy kod a tim potvrdi vyskladnéni. Paletu umisti na C-ram tahace.
Pracovnik logistiky, ktery taha¢em manipuluje, paletu nacte svym scannerem a tim potvrdi
jeji prevzeti. Po obsazeni vsech tii ploch C-rami a nacteni vSech palet vyjede zavazejici
k lince. HDT scanner zobrazuje, na jaké ulici a taktu jsou palety umistény, tedy kam ma
palety zavést. Na linku umisti plnou paletu a prazdnou naloZi na vozik. Plnou paletu nacte
scannerem pro potvrzeni zavezeni na linku a prazdnou odveze do skladu. Zde ji pracovnik

na vysokozdvizném voziku z ndvésu sunda a umisti do prostoru pro export prazdnych obali.

Na hale M1 ze skladu C3 vyjizdi celkem pét tahacti s C-ramy. Za jednim tahacem jsou

zapfazeny tfi C-ramy s podlazkami o velikosti univerzalni palety. Pro vétsi palety jsou
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uréeny veétsi ramy, tzv. E-ramy. Na hale M1 jezdi pouze jeden taha¢ a ma za sebou napojené
Ctyfi E-ramy.

Ve vyjimecnych piipadech se na linku vozi 1 material ve zcela atypickych paletach,
které nezapadaji ani do jednoho z uvedenych ramu. Takové palety vozi na linku pracovnik
¢elnim vysokozdviznym vozikem. Jelikoz takového materialu neni mnoho, stard se téz o

vyménu popelnic a kontejnerii na odpad na hale.
4.7.2 Odvolavani GLT dili

Odvolavani dilt jiz bylo pfiblizeno v piedchozi kapitole, kde jsou rozebrany

informacni systémy. Tato témata spolu velmi tizce souvisi.

Diive byly paletové dilu u linky odvolavané vyhradné pifes andony se sitovym
pfipojenim. Andonové tlaitko vysle signal k objednavce diky stisknuti pracovnikem na
montazni lince. Jeho nevyhodou je ale to, Ze pro jeho funkénost je potfeba umisténi, kde
muze byt pfipojeno k siti, a to se bohuZel neda zajistit na vSech mistech montadzni linky

vzhledem Kk technologiim, které se tam nachazi.

Pro vétsi efektivitu se zacali pivodni andony postupné nahrazovat bezdratovymi
tlacitky. Jejich vyhoda je jednozna¢nd — neni potieba sitové pfipojeni kabelem. Princip

odvoléavani je u téchto dvou druhil andonti zcela totozny.

Dalsi moznosti, jak se mohou paletové dily u montazni linky odvoléavat, je pomoci
automatické odvolavky BMA. BMA diiv u paletovych dilii nebylo tak bézné, postupné se
ale aplikuje na ¢im dal vétsi mnozstvi dili. Dtvod je zcela prosty — dily se odvolavaji podle
potieb v kusovniku automaticky a neni potfeba zasah pracovnikli na montazi. Lidsky faktor
totiz nemusi byt vzdy efektivni, pracovnik mize zapomenout zmacknout tlacitko na andonu

a dil tak neodvolat v¢as.

BMA odvolavani je sice daleko pokrokovéjsi a efektivnéjsi nez odvolavani pomoci
andonovych tlacitek, méa ale svoje zvlastni specifika, proto neni optimalnim zpiisobem

odvolavani u vSech druhti materialu a je potieba je kombinovat i s andony.

75



473 ZavaZeni a odvolavani KLT dilu

Na rozdil od paletovych dili, které taha¢ zavazi po celé hale, je zavazeni KLT dila
rozdéleno na okruhy. U montazni linky je velké mnozstvi spadovych regalt pro KLT dily,
bylo tedy nutné pro efektivitu zavazeni rozdélit useky u montazni linky na barevné okruhy.
Barevnych okruht je sedm, ale n¢které se vzajemné prekryvaji. D€Eli se totiz na dvé skupiny:

okruhy dilti z automatizovaného skladu AKL a okruhy dilt z pevnych ulozist’.

4.7.3.1 Zavazeni a odvolavani dila z AKL

Pokud jsou KLT dily uskladnény ve skladu 62, neboli automatizovaném skladu AKL,
jejich odvolavani probihd bud’to automatickou odvoldvkou BMA, pomoci senzoru SSW
nebo pomoci fialové HDT karty (ve vyjime¢nych piipadech, nové technologie karty
nahrazuji), jak je popsano v ptedchozi kapitole. V urgentnich ptipadech je mozné odvolavku

vytvofit i ruéné v LOGIS.

Po vytvofeni odvolavky jsou dily vyskladnény ze skladu AKL a jsou roztiidény a
ukladany na voziky podle barevnych okruht. Tyto voziky se pak dopravuji na halu M1 na
sklad 13, kde jsou ptebrané pracovnikem skladu, ktery je pomoci bo¢niho vysokozdvizného
voziku rozttidi podle barev. Kazdy barevny okruh AKL ma po paletovym regalem ve skladu
vyznacenou pozici, kam umistit vozik barevného okruhu. Pracovnik logistiky s tahacem,
kterému byl pfifazen barevny okruh, zapoji vozik za tahac a jede rozvést KLT do spadovych
regalll na montazni lince. Soucasné na regalech u linky sbira prazdna KLT, se kterymi se
vraci do skladu, kde se €isti od dodavatelskych zavések a kompletuji na podlazky a expeduyji

zpét dodavatelim.
Barevné okruhy AKL dilt jsou ¢tyfi: Cerveny, bily, Cerny a rizovy. Jejich trasy jsou
zobrazeny v priloze (Ptiloha 3).

4.7.3.2 Zavazeni a odvolavani dila z pevnych ulozist

KLT dily, které nehodou byt uskladnény v externim AKL skladu, jsou uskladnény na
sklad¢ 13 a podlazky, ze kterych se KLT aktualné odebiraji, jsou na pevnych ulozistich
skladu 10. Tyto dily se objednavaji na linku pomoci zelenych kanbanovych karet, avsak 1

tato technologie ustupuje do pozadi a je postupné nahrazovana efektivnéjSimi.
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Na pevnych ulozistich se vyskytuji dily, které:

1. Jsou vysokoobratkové
2. Nespliuji premisy AKL, co se baleni ty¢e — jsou dodavané v kartonovych
obalech, hadice, které¢ mohou vy¢nivat z KLT, atypické obaly

3. Jsou odepisovana i na jina sttediska, kterd nedokazi odebirat material z AKL

Okruhy k rozvozu dilt z pevnych ulozist’ jsou tfi: modry, zeleny a zluty. Mapa téchto
barevnych okruhti je v ptiloze (Ptiloha 4). Kazdy z téchto okruhti ma vlastni soupravu, ktera

je v zavésu za tahacem.

Kazda souprava k rozvozu KLT z pevnych ulozist’ se skldda ze dvou rozdilnych
voziki. Prvnim z nich je tzv. ,,CPS vozik*, ktery slouzi k pfepravé CPS dilt. Jako CPS dily
Jjsou oznacovany dily, které jsou vysokoobratkové a k montazni lince je potieba je dodat pii
kazdém okruhu. Tyto dily se neobjednavaji pomoci karet ani jinych technologii. Na CPS
voziku je vytvofeno 24 pozic pro maximalné 24 vybranych dilt. Dily, jejichZ obratkovost je
prilis vysokd, mohou obsadit vice pozic na voziku. Kazda pozice je oznacena Stitkem, kde
je uvedeno ¢islo rychloobratkového dilu, jeho misto potfeby u linky, ¢islo pevného ulozisté

ve skladu a barevné rozliseni okruhu spolu s ¢islem pozice na CPS voziku.

Obrazek 23 - Stitek na CPS vozik

5. [10Q-12-1 5 5Q0 XXXXXX D U60/R77-1

Zdroj: autor

Jak je vidét na obrazku 23, tento rychloobratkovy dil je umistén u montaZni linky na
regale U60/77-1 (ulice 60, takt 77, prvni regal na taktu). Na rozvozové trase dilii z pevnych
ulozist’ spadé ulice 60 do zelené¢ho okruhu. Dil je na zeleném CPS voziku umistén na paté

pozici. Ve skladu je umistén na pevném ulozisti 10Q-12-1 (regal Q, misto 12, prvni patro).

Na regalech u montédzni linky jsou CPS dily oznacené barevnych puntikem v barveé
kruhu a CPS ¢isla, oznacujici pozici na voziku.

Za CPS vozik je pfipojen obycCejny dvoupatrovy vozik, na ktery si zavazejici dan¢ho
okruhu uklada ostatni KLT ze svého barevného okruhu z pevnych ulozist, kterd nejsou

na CPS voziku. K tomu, jaké dily si na vozik ma vychystat, mu pomahaji zelené karty, které
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sesbira z regalti u linky. Na kazdé kart¢ je ¢islo dilu spolec¢né s ¢islem pevného ulozisté. Po
odebrani KLT z pevného tlozisté zasune kartu do ptihradky v KLT a zaveze k lince. Po

dobrani KLT pracovnici montéze kartu umisti opét na regal k dalsimu zavezeni KLT.

4.7.3.3 Zavazeni dilt ze skladu 12

Objednavani dilt ze skladu 12 funguje pomoci bilych karet, jak uz bylo vyse zminéno.
Pracovnici ve skladu KLT ze skladu 12 na zakladé karet vychystaji a umisti na barevné
voziky podle rozvozovych tras. Tyto dily vozi okruhy AKL, a¢ se jedna o dily uskladnéné

na hale M1. D¢je se tak ze systémovych a kapacitnich divodu.

4.8 Mista potieby

Pro komplexitu informaci je potfeba vysvétlit pojmy jako: misto potteby, BDO, BDO
gruppe apod.

4.8.1 BDO

Kazdé misto, na které se zavazi material, at’ uz v KLT nebo v paletach, se oznacuje
pojmem misto potfeby. Kazdé misto potfeby ma svilj nazev a své BDO. BDO je soubor
znakl systémové oznacujici misto potieby. V systému INEAS LOGIS se takové BDO
vytvaii a zadavaji se k nému doprovodné informace. U paletovych dili je tento postup
pomérné jednoduchy. BDO je slozeno z oznaceni haly, tedy M1 a déale zprvniho a

posledniho troj¢isli ¢isla dilu a jeho indexu.
BDO u tohoto paletového dilu 6VO0 837 899 A by tedy mélo tvar: M16V0O899A.

U KLT dila ale tvorba BDO vypada odlisné. BDO, neboli mista potieby, se vytvaii k
jednotlivym regdlim. Nazev regélu se sklada z nazvu ulice, taktu a potfadi regéalu. Naptiklad
regal s oznacenim 20/13-2 se nachézi na ulici 20, taktu 23 a na tomto taktu je druhy. BDO
se tvoii z 0znaceni haly, ulice, taktu a potadi regalu ozna¢eného pismenem. BDO pro tento
dil by mélo tvar: M1U20T013B. Oznaceni taktu se sklada ze tfi znakd, jelikoZ nékteré takty

na hale jsou trojciferné a kazdé BDO se musi skladat z deseti znaki.

4.8.2 BDO GRP

BDO gruppe, jak uz z ptekladu vyplyva, je skupina mist potteby. Kazda BDO GRP

obsahuje regaly po délce tii takt. Naptiklad na U10, kde je prvni montdzni Gisek a za¢ina se
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taktem 1, bude prvni BDO GRP obsahovat regaly umisténé na taktu 1, 2 a 3. Druhd BDO
GRP bude obsahovat vSechny regaly na taktu 4,5 a 6 a tak dale.

Nazev BDO GRP se odviji od ulice, na které se nachazi, a od ¢isla zastavky na trase
daného okruhu. Kazda BDO GRP je jedna zastavka na trase. Pokud naptiklad ¢erny okruh
zacina na ulici 60, jeho prvni zastavka bude prvni BDO GRP ozna¢enda MM1A60-1 a bude
obsahovat regaly z prvnich tfech takt na trase. Druha BDO GRP bude obsahovat regaly
z dalSich tfi takt a bude mit tvar MM1A60-2.

4.8.3 Vyznam BDO

Pii tvorbé nového BDO v INEAS LOGIS se kromé samotného tvaru nového BDO
zadava i BDO GRP podle taktu a trasy, dale odpisové stiedisko a nazev, ktery se generuje

na zavésce i labelu z AKL u ¢isel dilu, ke kterym je BDO pfifazeno.

Po vytvofeni BDO mizeme BDO taktéz v INEAS LOGIS prifadit k diltiim, které na
jsou na tomto regale umisténé. Jedno ¢islo dilu mize byt piitazeno k BOD v piipadé, ze se

nachdzi na vice mistech potieby.

Po ptifazeni BDO k &islu dilu se vygeneruje BN kod, ktery slouzi k odvolavani
konkrétniho ¢isla dilu na konkrétni misto potieby. Kdyz BN kod zapiseme do podoby

caroveho kodu, 1ze objednévat dil 1 laserovym scannerem.

BN kod 1 BDO je potieba zadat 1 do BMA nebo Andonu, podle toho, jaky systém dil
odvolava, pro spravné odvolavani dilu. BN kod se propisuje i do Kanbanu a tiskne se na

kanban kart€, diky c¢emuz ho 1ze objednat ¢teckou.
4.9 Sekvence a supermarkety

Sekvenc¢ni vychystavani je velké téma samo o sob¢. Jedna se o piipravu materialu
k montazni lince do sekvencnich voziku. Jelikoz jsou druhy dild, jejichz variaci existuje
velké mnozstvi a z kapacitnich diivodli nemohou vSechny tyto dily byt umistény u linky,
Jjsou seskupeny na sekven¢nim pracovisti mimo montazni linku. Zde je pak pracovnici
logistiky podle sekven¢nich vylept vychystavaji do sekvenénich vozika, které jsou odsud

dopravovany bud’ taha¢em ¢i FTS na montazni linku.
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Sekvenéné mohou byt vychystavany jak KL T dily, tak dily pfepravované v paletach.
U KLT dilt je zpisob odvolavani a zavazeni totozny jako u dild umisténych u linky. KLT
regaly na sekvencich jsou piifazeny do barevnych rozvozovych okruhi. U paletovych dila
se zavazeni li$i podle toho, o jakou sekvenci se jedna. Sekvence totiz mizeme rozdélovat na

skladové a linkové.

4.9.1 Linkové sekvence

Jak jiz nazev napovida, linkové sekvence se vyskytuji v hlavnim prostoru montdzni
haly v blizkosti montazni linky. Jejich adresy a mista potieby tedy vychazi z nazvu ulice.
Linkovym sekvencim se prezdiva ,,supermarkety”. Toto oznafeni vychazi z podobnosti
nakupovani v supermarketu — odebirani zbozi zregali do ,kosiku“, vtomto piipadé

sekvencénich vozika.

Supermarkety jsou prevazné pro dily v KLT. Na nékterych se ale mohou vyskytovat i
paletové dily. Zavazeni paletovych dili na supermarkety probiha totozné jako u dilt

umisténych pfimo na lince.

Z diivodu omezené kapacity volnych prostor u montazni linky je supermarketd pouze

0sm, coZ je mnohem méné nez skladovych sekvenci.

49.2 Skladové sekvence

Skladové sekvence jsou umistény ve spodnich patrech paletovych regalli ve skladech.
Skladové sekvence jsou umisténé ve skladech F3, A3, C3, 23, 13 a B4. Sklady F3, A3 a B4
jsou cisté sekvenéni sklady, coZ znamend, Ze ve spodnich patrech regalll jsou sekvenéni
pracoviste a v samotnych paletovych regalech nad nimi je uskladnény material pouze na tyto
sekvence. Sklady C3, 23 a 13 jsou kombinované, vyskytuje se v nich pouze par sekvencnich
pracovist, ale jejich hlavni ucel je jiny.

Skladové sekvence jsou pievazné pro paletové dily a to z prostého divodu - palety
jsou uskladnény v bezprosttedni blizkosti od pracovisté a neni potieba je zavazet na dlouhé
vzdalenosti. I nckteré ze skladovych sekvenci byvaji kombinované - skladaji se jak

zZ paletovych dilu, tak z KL T dilt, umisténych ve spadovych regalech.

Odvolavani paletovych dilt se na sekvenci znacné 1i8i. Ve skladech nejsou zavéSeny

andony, dily jsou oznaceny pouze cedulemi, které obsahuji carovy kod, ktery v sobé nese
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BN kod. Po jeho na¢teni HDT scannerem si pracovnik na sekvenci dil objedné. Objednavka
se vytvoii v INEAS LOGIS a putuje do scanneru pracovnika na vysokozdvizném bo¢nim
voziku, ktery pracuje na tomtéz skladé. Ten paletu vyskladni, vyméni na sekvencnim
pracovisti za prazdnou, potvrdi pomoci ¢arového kodu zavezeni na spravnou pozici na
sekvenci a prazdnou paletu odveze na misto urceni, odkud se palety odvazi na sklad C3, kde

dochazi k odbavovani prazdnych palet zpét k dodavatelim.
493 Pomocné prvky

Na nékterych sekvenénich pracovistich se muze vyskytovat velky pocet dilt. Jedna
pozice na sekvenc¢nim voziku sice odpovida jednomu vozidlu na montazni lince, do jedné
pozice se ale na nékterych sekvenci muze vkladat vice dila najednou. Pro usnadnéni celého
procesu a minimalizace zamén existuji pro sekven¢ni vychystavani rtizné podpirné

technologie.

4.9.3.1 SQ vylepy

Sekvencni vylet, ktery muzeme vidét v piiloze (Pfiloha 5), je nejzakladnéjSim
pomocnym prvkem. Jedna se o vytisk, kde jsou vypsany vsechny pozice v sekvenénim
voziku a k nim pfifazené konkrétni dily. Jelikoz ale vychystavani pouze podle vylepli nebylo

efektivni, bylo pomalé a Casto se vyskytovaly zamény, postupné se ptidavaly dalsi prvky.
4932 P2L

Pick to light, v piekladu ,,zdvihni za svétlem®, je technologie, ktera odstranuje zamény
v sekvenénim vychystavani. P2L je aktivovan nactenim c¢arového koédu na SQ vylepu
laserovym scannerem, ktery je se systémem propojen. Nasledné se nad dily, které maji ptijit
do sekvenéni voziku, rozsvéci svétylka, kterd zhasnou po reakcei ¢idla na odebrani materialu
z dané bunky. Na tabuli na sekvenci se zobrazuji i ¢isla, na jakou pozici v sekven¢nim voziku
dil patfi.

Tento systém je pro vychystavani velmi efektivni, urychluje cely proces vychystavani

a eliminuje chyby na minimum.
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4933 QRkédy

K systému P2L uz v uplynulych letech piibyl i systém nacitdni QR kodi. Jedna se o
sparovani dilu s konkrétni pozici na sekvenénim voziku. Na vétsiné dilt je od dodavatele
ptilepen stitek s informacemi, kde je mimo jin€ i ¢islo dilu a pravé zminovany QR kod, ktery
v sobé nese informaci s ¢islem dilu. Na sekvenéni voziky se pak umistuji QR kody

obsahujici ¢islo pozice.

Pracovnik zdroven se systémem P2L nacte ¢arovy kod na vylepu malym scannerem,
pfipevnénym na specialni rukavici. Scanner ma tak na hibetu ruky. Nacitani je pohodiné,
staci pouze zacilit na kéd a scanner ho sadm nacte. Nasledné odebira dily, které se rozsviti
pomoci P2L, nacte rukavici QR kéd na dilu, vlozi dil do spravné pozice na voziku a nacte
QR kod pozice. Vznika tak dvoji kontrola spravnosti vychystavani a zamény jSou uz témef

nerealné.
4.10 Vyvojové trendy

Rozvoj novych technologii je neustale probihajici proces. Jinak tomu neni ani co se
ty¢e automobilového primyslu. Konkurenéni prostiedi se stdle zvétSuje a to nuti
automobilky k neustalému zlepSovani. At uz se jedna o vyrobky jako takové nebo fungovani
samotné firmy, jde to ruku v ruce se zvySovani produktivity, efektivnosti a snizovanim

nakladl prosttednictvim zavadéni novych principa.

Jelikoz je logistika jednou z nejvétSich oblasti vyroby a neustale se vyviji, noveé trendy

se objevuji velmi Casto.

V nasledujicich bodech uvadim pouze inovace, které se aktualné tykaji haly M1.

4.10.1 ZlepSovatelstvi

Nékteré optimaliza¢ni a moderniza¢ni zmény maji pocatek ve zlepSovacich navrzich
pfimo z fad zaméstnancii pfimo u vyroby. Samotné zlepSovatelstvi mlize udavat vyvojové

trendy.

SKODA AUTO a.s. ma velmi dobfe nastaveny systém zlepSovacich navrhi, tzv.
»~ZEBRA®. Jedna se o aplikaci na zaméstnaneckém portale, do které kazdy mize vyplnit

svij zlepSovaci navrh a odeslat ho ke schvaleni vy$§imu vedeni. Timto zpisobem se mohou
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dostat napady zamé&stnanct z provozu k vyssimu vedeni, jehoz zamé&stnanci si ¢asto nékteré
dil¢i chyby v provozu neuvédomuji. Takové zlepSovaci navrhy pak wuSetii praci
zaméstnanciim napfic vSemi sménami. Pro zaméstnance funguje jako motivace pro podavani

navrhu 1 finanéni odména.

Tento systém podavani zlepsovacich navrht je dle mého nazoru velmi efektivni. Tyka
se vSech oblasti, vCetné vyroby a logistiky, pravé diky tomu pozitivn¢ ovliviiuje i jiz

aplikované logistické procesy.
4.10.2 PDA

Jak uz bylo vySe naznaceno, zastarald technologie odvolavani pomoci kanbanovych
karet se pomalu nahrazuje jinymi technologiemi. Pro dily z AKL se karty nahradily systémy
BMA a SSW, pro dily, které jsou na pevnych tlozistich na hale M1 a odvolavaji se zelenymi

kartami, se nasazuji PDA.

Jedna se o malé dotykové obrazovky, které ma kazdy pracovnik logistiky, ktery
rozvazi zluty, zeleny nebo modry okruh. Kdyz vyjede s materialem na montazni linku, PDA
mu ukazuje, jaky material ma na voziku a na jaky regal ho umisti. Dily jsou sefazené podle
trasy tak, jak zavazejici jede na montazni lince. Kazdy zavezeny dil je potvrzen a poté se
ukaze dalsi. Po zavezeni vSech dilli jede zpét do skladu, aby si na vozik naloZil potfebny
material. Dfive se na pevnych uloZistich orientoval podle kanbanovych karet, PDA ho ale
vede a ukazuje, ktery material mé nalozit a to opét v potadi, jak jdou po sob& pevna tloziste

na dané trase.

PDA cerpa data z Andonu. Pod dily z pevnych ulozist' se tedy musely namontovat
SSW senzory. Kdyz se senzor odtizi, vysle signal do Andonu a nasledné do PDA. Diky tomu
pracovnik vi, jaky dil ma ve skladu na vozik naloZit, protoZe ma redlnou informaci o

odebrani kusli u montazni linky.

Tento systém povazuji za velky krok kuptedu, jelikoZ zavdZeni na kanbanové karty je
jiz zastaralé a neefektivni. Karty se Casto ztracely nebo je pracovnici na lince zapomnéli
odevzdat pracovnikovi logistiky a nésledné mohl materidl u linky chybét. PDA tyto

nedostatky odstrafiuje a zavazeni dili z pevnych ulozist’ optimalizuje a urychluje.
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PDA lze pouzit i u okruhit AKL dild. Funguje pouze na principu nacteni c¢arového
koédu na soupisce, kterd je na voziku s dily z AKL. Po nacteni se na PDA zobrazi dily

Vv poradi trasy stejné, jako u tras pro dily z pevnych ulozist’.
4.10.3 Smart box

Nézev napovida, Ze se jedna o chytré krabicky. Chytrymi, elektronickymi, krabickami
jsou mysleny elektronické Stitky na KLT regalech. Nejedna se ale pouze o tuto vizualizaci,

ale také o propracovany systém, ktery tyto Stitky spravuje.

Systém Smart box byl jiz namontovéan na vétSiné KL T regalti u montazni linky, uziva
se ale pouze z té strany regalt, odkud zavazi material logistika a nahrazuje pivodni papirové
Stitky vytisténé ze systému Placpart, diive Kanban. Ze strany regalu, odkud odebiraji

material pracovnici na montdzni lince, se stale pouzivaji Stitky papirové.

Systém Smart box ma n€kolik vyhod. Ta, ktera se nejvice dotykd mé pracovni naplné
spociva s tom, zZe se informace na Stitku daji upravit ptimo od pocitace a neni nutné Stitek

tisknout a vymeénovat manualné na regale.

Dalsi velkou vyhodnou funk¢nosti, kterd je aktudln€ postupné zavadéna, je nasviceni
pozic, do kterych se ma zavést material. Systém je sparovany se systémem PDA a ve chvili,
kdy pracovnik vyjede ze skladu rozvést KLT na montazni linku, ukazuje se mu na PDA kam
a ktery materidl ma zavést. Diky Smart boxu se dana pozice na regale i rozsviti, podobné

jako u systému P2L, a zhasne po potvrzeni o odevzdani materialu.

Tento systém je ve fazi implementace, az bude plné funk¢ni, bude to dle mého nazoru
pro pracovniky zavazejici KLT velké uleh¢eni jejich kazdodennich ¢innosti. Navic to velmi
urychli cely proces zavazeni diky tomu, Ze pracovnici nebudou muset hledat a rozliSovat
dané cislo dilu a tim se piedejde i1 ptipadnym urgentliim zptisobenych pozdnim zavezenim

materialu.
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5 Zavér
Vyznam logistiky nardsta spolu s globalizaci. Logistika je dilezitou soucasti
konkurenceschopnosti firmy. Dopravni fetézce se prodluzuji, a tak je potfeba mit

podnikovou logistiku dobie vypracovanou a fungujici. Pokud se podnik vyznacuje kratkou

dodaci dobou, znamena to také, ze je velice flexibilni.

Dle mého nazoru jsou logistické postupy a fetézce ve SKODA AUTO a.s. a mezi jejimi
dodavateli velmi dobie aplikované. Podnik ma kvalifikované zaméstnance na rozhodujicich
pozicich. VSechny postupy, které jsou dnes zavedeny, jsou provéteny dlouholetou praxi.
Prostor pro chybné rozhodnuti je zde velmi maly a ptipadné chyba v rozhodovani miize stat
nejen zbyte¢né a obrovské naklady, ale také spoustu hodin lidské prace, pokud by byl postup

neefektivni.

Hala M1 je jedna z prvnich hal zavodu. Byla postavena pro podminky tehdejsi vyroby.
Vyroba se ale rozristd jak o pocty vyrabénych modelovych fad, tak o pocty vyrobenych
vozu za den. Kapacity haly jsou omezené a zavadi se kvuli tomu rtizna opatieni, ktera se

tykaji skladovych zasob, také ¢asto dochazi k ipravam montazni linky.

Vétsina skladli na hale M1 je sekven¢niho charakteru, coz je z hlediska ¢asu a prostoru

velmi efektivni, pro pracovniky na sekvencnich pracovistich to ale muze byt i nebezpecné.

Pasivnich i aktivnich prvki logistickych systémii Ize ve SKODA AUTO a.s. shledavat
velké mnozstvi. VétSina pasivnich prvkd je konstruovana tak, aby se mohly vzajemné
stohovat a tvofit celky. KLT piepravky jsou velmi praktické a univerzalni. Velka ¢ast dila
je umisténa v univerzalnich paletach, které jsou vratné, pouzivaji se opakované, tudiz jsou i
ekologické. Nejveétsi problém v souvislosti s manipula¢nimi jednotkami spatiuji v pouzivani

kartonovych obalil z toho diivodu, Ze jejich jednorazové uzivani neni piili$ ekologické.

Logistickych informaénich systému se uziva cela fada. Casto mezi nimi dochazi ke
sdileni dat, pfedevsim pii tvofeni odvoldvek ze skladu k montazni lince. IS jsou velmi
uzivatelsky ptivéetivé. Kviili automatizaci procest je nasazovan novy systém pro spravu dild,
ktery si namisto manualniho vypisovani dat Cerpa data z jinych systému. A¢ se to mtze zda
jako pokrokové feSeni, 1 tento systém ma mnoho svych nevyhod. Navic se zavadi, 1 kdyz

jesté neni zcela hotovy a je nutné pracovat duplicitn€ v novém i starém systému. Idealnim
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feSenim by bylo vypracovat novy systém dle pozadavki skute¢ného provozu a zavadét ho

az po jeho uplném dokonceni.

Stejné jako vSechny oblasti ve vyrobé se optimalizuji a modernizuji i logistické
procesy. NejcCastéjsi optimalizace logistickych procesti a postupti na hale M1 probiha
Vv souvislosti se zavazenim dilq, tras zavazeni KL T dili, pfeskladnéni materialu mezi sklady,
zménou zpusobu odvolavani nebo zménou umisténi materialu u linky. S témito zménami se

setkdvam béhem své pracovni ¢innosti a pomaham je realizovat.

Jako velkou nevyhodu haly M1 shledavam jeji nedostate¢né skladové prostory. Jak
produkce, tak rtiznorodost produkti se zvySuje a kapacita sladii uz neni dostatecna. Z toho

davodu se riznymi postupy snizuji skladové zasoby.

Variantu JIS povazuji za velmi efektivni feSeni problému se snizovanim skladovych
zasob. DalSim opatfenim je snizovani zasob principem castéjSich a menSich dodavek
materialu. Tento zplsob je efektivni za béznych podminek, hrozi zde vétsi riziko vycerpani

materialu a ohrozeni plynulosti vyroby v ptipadé, ze se dodavka opozdi.

V neposledni fad¢ se skladova zasoba snizila preskladnénim nékterych KLT dild do
automatizovan¢ho skladu AKL. Myslenka automatizovaného skladu je skvélou ideou,
bohuzel vSak ne vzdy vSe funguje tak, jak by mélo, a v n€kterych ptipadech se miZe ohrozit
vyroba. Stava se, Ze jsou dily vychystané az ve chvili, kdy by uz mély byt zavezeny na
montazni linku. Takové chyby by se dle mého nézoru nemély stavat, bohuzel jsou na
zodpovédnost AKL skladu, hala M1 figuruje jako zékaznik a tyto zdvady neni schopna

odstranit.

Dalsim zplisobem optimalizace a modernizace procesi je aplikovani novych
technologii v oblasti odvolavani materialu jako je BMA, SSW a PDA. V§echny tyto moderni
zpisoby odvolavek nahrazuji kanbanové karty. Kazdy zplisob odvolavani je sam o sobé
velmi G¢inny a schopny, avsak jejich kombinace komplikuje bézné procesy, jako tieba posun
materidlu u montazni linky, pfeskladnéni, nabéh a vybch dild. Dokud odvolavani KLT
materidlu fungovalo pouze na kanbanové karty, byl to sice zplsob zastaraly, ale velmi
jednoduchy, Gprava pii rizny procesech byla rychld a i¢inné. Nyni, kdyZ je vypsan zménovy
list na posun dilii a kazdy dil se odvolava jinym zptisobem, velmi to prodluzuje a komplikuje

samotny proces. O to vic, kdyz ma kazdy odvolavaci systém i samostatny informacni systém.
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Idealnim feSenim by bylo naprogramovat jeden informaéni systém pro vSechny typy
odvolavani. Takovy systém by ale musel pojmout obrovské mnozstvi dat a vzhledem

Kk riznorodosti typt odvolavani by pravdépodobn¢ nebyl ani piili§ efektivni.

Trasy okruhti pro zavazeni KLT dili jsou velmi propracované a jsou pravidelné
propocitavané pro jejich rovhomérné rozlozeni. Tento zptisob rozvazeni KLT dild povazuji
za velmi efektivni. Jeho nynéjsi podobu jsem realizovala v 1ét¢ 2020 a novou upravu tras
piipravujeme na nadchazejici 1éto 2021. Je v planu ptidat jednu rozvozovou trasu pro dily
z pevnych tlozist’ spojenim ¢asti zluté a ¢asti zelené trasy. Je to z divodu nartstu vytizenosti

okruhu.

Mimo hlavni rozvozové trasy u montazni linky se na hale nachazi velké mnozstvi
supermarketil a sekvencnich pracovist. Tato pracovisté jsou pravidelné¢ upravovadna a
zavadéji se nova pracovisté, aby byly procesy optimalizovany a vyroba byla efektivni.

Sekvence maji rizné pomocné prvky pro spravné vychystavani, takze uz je témeét
nemozné, aby dochéazelo k zdménam dila.

Vsechny vyvojové trendy ve SKODA AUTO a.s. sméfuji k automatizaci, digitalizaci

a modernizaci vsech logistickych postupt a procesti véetné vizualizaci.
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Piiloha 1 Déleni skladu

Typové rozdéleni skladi

zvlastni regaly

— regaly

regaly na ploché zbozi

TYP SKLADU |

pfihradové regaly

paletové regaly

L—»| podlaini skladovani

blokove skladovani

Zdroj: (Sixta, Magat, 2005, s. 150)

Déleni paletovych regéalovych skladi

radové skladovani

pfiruéni

plochy

— staly

zakladaci

PALETOVY
REGAL

najizdéci

prijezdovy

— pohyblivy

posuvny

Zdroj: (Sixta, Macat, 2005, s. 151)
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Ptiloha 2 RozloZeni haly M1
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Ptiloha 3 Trasy barevnych okruhtt AKL
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Ptiloha 4 Trasy barevnych okruht CPS a PU
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Ptiloha 5 Sekven¢ni vylep

Sekvencni vylepy slouzi jako podklad pro vychystani materialu do sekvenéniho voziku

Vv poradi, v jakém jedou karoserie po montazni lince.

Na sekvencich, kde se vychystava jeden kus urcitého materidlu na viz, jsSou na
sekven¢nim vylepu zobrazeny vSechny pozice ve voziku a k ni pfifazené dily. Na sekvenci,
jejiz vylep jsem si vybrala jako ukazku, se vychystava materidl do KITu, coz je specialné
vytvofena bedynka. Jeden KIT obsahuje material vzdy na jeden viiz. Do kazdého KITu se

generuje vylep zvlast a obsahuje pak vSechny dily, které se do KITu na dané auto vychystaji.
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Zdroj: autor
Sekvencni vylep obsahuje nasledujici informace:

1. Datum a ¢as vytisténi vylepu

2. Cislo vylepu

3. Cislo zavésu neboli dané karoserie, ke které je KIT ptitazen

4. Carovy kod, po jehoZ naéteni scannerem se aktivuje P2L a rozsviti se svétylka u viech

dilt na vylepu

o

Oznaceni sekvence a jeji ¢islo v internim systému pro spravu sekvencnich pracovist’
6. Pozice v sekven¢nim voziku

7. Model karoserie, ke které je KIT pfitazen (Fabia, Scala, Kamiq)
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8. Interni Cislo vozu, diky kterému se da sledovat jeho pohyb po montédzni lince

9. Cislo dilu (¢aste¢nd skryté)

10. Mnozstvi daného dilu, které se ma vychystat do toho KITu

11. PR podminky — technologické parametry vozu, diky kterym se materidl ve vylepu
vygeneruje

12. Cislo sekvence
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