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Seznam pouzitych zkratek a symbolu

M2A
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PKL
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MPI
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PDA (personal digital assistant)
IMIS MOBILE

IMIS gislo

SSW (Sensor Signal Warehouse)

vyrobni hala, kde se nachazi montazni
linka zkoumaného pracovisté

fada zaZzehového motoru
oddéleni vyroby motoru EA211
oddéleni logistiky vyroby komponentt

oznaceni pro pfepliiované zazehové
motory koncernu Volkswagen

oznaceni pro zazehovy motor, do kterého
je palivova smés vstfikovana vicebodoveé
podnikovy informacni systém

total productive maintenance
preventivni udrzba

stlaCeny zemni plyn

automatizovany vozik

plastovy pfepravni obal

specialni pfepravni paleta

osobni digitalni pomocnik

informacni systém

unikatni vazba Cisla dilu a mista spotfeby
SSW (Sensor Signal Warehouse)
rozsSifeni systému IMIS o automatické

odvolavky

rozsifeni systému IMIS o automatické
odvolavky



Uvod

Dnes jsou Logistické toky velice klicové pro priamysl, a to hlavné pro
automobilovy. Cilem kazdé automobilky je naplanovat logistické toky tak, aby cely
proces byl co nejefektivnéjsi. Klicem k uspéchu je fidit €innosti a distribuovat
produkty v co nejmensich nakladech, v té nejlepsi kvalité, ve spravném mnozstvi,
ve spravny Cas. Spoustu firem feSi, jak uspét, v dobé prevelké konkurence
vyrobnich podniku.

Prace se zabava analyzou logistickych tokd k montazni lince ve SKODA AUTO
a.s. Pravé spoleénost SKODA AUTO a.s. je téméF nejvétsim vyrobcem a
vyvozcem automobild v Ceské republice a pomalu Evropé&. Proto je velmi dilezité
se soustfedit nejen na logistické toky uvnitf firmy, ale i na logistické toky
k montazni lince, aby spoleCnost byla nadale uspéSna a méla efektivni
produktivitu. Dal8im cilem dneSnich automobilovych spolecnosti je klast diraz na
zivotni prostfedi a mit ohled na zaméstnance firmy z pohledu ergonomie.

Prakticka Cast prace se vénuje nize uvedné problematice. Konkrétné na
vymezeném pracovisti ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. Jedna se o proces
navazeni komponentd motoru EA211 na montazni linku. Analyza soucasného
stavu na zkoumaném pracovisti se vénuje analyze Casové vytizeniZzenosti tras
k montazni lince a optimalizaci logistickych tokl, ktery vede k potencialu na
ZlepSeni procesu. Jak z hlediska organizacniho ¢i technického zlepSeni pro
zefektivnéni procesu.

Cilem prace je zjistit, jak jsou zaméstnanci a zasobovaci manipulaéni technika pfi
navazeni komponentd na montazni linku motoru EA211 z ¢asového hlediska
vytizeni. Zda neni v procesu néjaky slaby ¢lanek, ktery brani optimalni efektivité
procesu nebo jestli zaméstnaci Spatné nemanipuluji s materidlem, ¢i jsou
adekvatni ergnonomické podminky pro zaméstnance.

V neposledni fadé je cilem identifikované nedostatky eliminovat navrhem
optimalnich fedeni, které by méli zefektivnit proces navazeni, €i ulehCit praci
zaméstnancim firmy z hlediska ergonomie.



1 Vnitropodnikova logistika

Vnitropodnikova logistika fesi logistické fizeni uvnitf podniku. Logistické fizeni se
zabyva efektivnim tokem surovin, zasob ve vyrobé& a hotovych vyrobkd z mista
vzniku do mista spotfeby. Integralni soucastni procesu logistického fizeni je fizeni
oblasti materialu, které zahrnuje spravu surovin, soucastek, vyrobenych dild,
balicich materialti a zasob ve vyrob&. Rizeni oblasti materialu je pro celkovy
logisticky proces Zivotné dulezité. Ackoliv se fizeni materialu pfimo nedotyka
konecnych zakaznikl, rozhodnuti pfijata v této Casti logistického procesu pfimo
ovluvnuji uroven poskytovaného zakaznického servisu, schopnost podniku
konkurovat jinym firmam, dale ovliviiuji hladinu prodeje a zisku, kterého je podnik
schopen na trhu dosahovat (Sixta, Magat, 2005). Rizeni vyroby je zaméfeno na
dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systému s ohledem na vyty&ené cile.
Pojem vyrobni systém pfitom zahrnuje vSechny Ccinitele, které se ucastni na
procesu vydoby jako jsou: provozni prostory, nezbytna technicka zafizeni,
suroviny, polotovary, energie, informace, pracovnici podilejici se na vyrobé,
rozpracované a hotové vyrobky a odpady (Valsa O., Kefkovsky M., Moderni
pfistupy k fizeni vyroby, 2012).

transportu, manipulaci, ¢i exportu vyrobku cilovému zakaznikovi, ovéem v té
nejlepsi kvalité za urcitou cenu. Proto se snazime co nejlépe optimalizovat fizeni
materialovych toku v interni logistice €i jinych externich operacich.

1.1 Vymezeni a charakteristika vnitropodnikové logistiky

Interni logistika je v SirSim pojeti soucasti fizeni vyroby uvnitf podniku. ,Vyroba je
uskute€novana v prostredi vyrobnich procesu tvofenych souborem
technologistickych a logistickych operaci, jejichZ realizace je nezbytny pro vyrobu
vyrobku v poZadovaném mnozstvi, kvalité, stanoveném terminu a poZadovanych
nakladech,” (Gros, 2016). Takto déli logistiku J. Sixta a V. Mcat str. 64
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Zdroj: Logistika teorie a praxe, J. Sixta a V. Macat, str. 46

Obr.1 Rozdéleni logistiky, vilastni zpracovani



Logistiku ¢lenime dle sféry pusobeni a dle hlavnich ¢innosti. Ze schématu
muzeme vidét, ze vSechny typy logistik spadaji pod hospodarskou logistiku.
Logisticky podnik se orientuje v dodavatelsko odbératelskych fetézcich. Jak
muzeme vidét ze schématu, vnitropodnikova logistika spada pod podnikovou
logistiku. Ukolem interni logistiky je zaji$t&ni materidlového toku, které spogiva jak
Vv navazeni materialu, tak i pohybu polotovart a hotovych vyrobk, (Jurova, 2013).

Vnitini cile logistiky se orientuji na sniZovani nakladu pfi dodrZzeni vnéjSich cilu
jako je zvySovani objemu prodeje, zkracovani dodacich Ihat, zlepSovani
spolehlivosti a uplnosti dodavek a zlepSovani pruznosti logistickych sluzeb neboli
flexibility.

Jedna se o nasledujici naklady: (Sixta a Macat, 2005)

¢ Na zasoby,

e Na dopravu,

¢ Na manipulaci a skladovani
e Na vyrobu

e Na fizeni

1.2 Specifické procesy vnitropodnikové logistiky

Procesy vnitropodnikové logistiky jsou kliCové pro podnik. Mély by mit spravnou
navaznost, musi splhovat urcité zasady a pozadavky. Tyto pozadavky jsou
kladeny predevSim na bezpecCnost prace, ISO Normy, ale také musi respektovat
plynulost materidlového toku. Do specifickych procest vnitropodnikové logistiky
muzZeme zahrnout manipulaci a baleni, kde hraje dudlezitou roli manipulaéni
technika a spravné obaly. Dale muzeme zahrnout skladové hospodarstvi, interni
dopravu a v neposledni fadé vychystavani k montazni lince.

1.2.1 Manipulace a baleni

Manipulaci mizeme definovat jako manipulaci se zbozim ve skladu, kompletaci
a baleni. Manipulaéni operace jsou v zavislosti na stupni mechanizace
a automatizace skladovych systémd kombinacemi lidské prace a €innosti riznych
mechanizmu (Gros, 2016).

Manipulaci mGzeme rozdélit jako

e Ruéni
¢ Manipulaci pomoci manipulaéni techniky

Ruc¢ni manipulace neboli manipulace s bfemeny, vyZaduje liskou silu a je spojena
i s poSkozenim zdravi pracovniki. Nebot spoustu materiald a dild je velmi
tézkych, musi byt dodrzeny jisté ergonomické postupy, jak zachazet s dily a jak
s nimi manipulovat. V nize uvedné tabulce p. Gros uvadni hlavni problémy
manualnich operaci:



Tab.1 Hlavni problémy manualnich praci

Problém

Reseni

zdvihani pfedmétd s ohnutymi
zady a natazenyma rukama

zada rovna a zvedat bfemena z pokleku

drzeni pfemen daleko od téla

bfemena mit co nejtésnéji u téla

ztrata rovnovahy proto, Ze jsou

nohy blizko u sebe, bfemeno ma

nepravidelny tvar a je nestabilni,
nebo je pfilis tézke

nohy od sebe alespon v Sife ramen, pred
zdvihanim oveéfit stabilitu, pokud je to
mozné ji upravit preloZzenim prepravky
apod., u tézkych pfedmétu pracovat ve
dvou, vyuzivat vhodny pracovni postup

krouceni télem pfi zdvihani a

naplanovat pohyb podle vhodné cesty a

prenaseni v tésném prostoru vzdalenosti

komunikovat, planovat spole¢nou
manipulacni operaci

Spatna spoluprace vice
manipulantl

stfidat téZké a lehké manipulace a omezit

opakované manipulacni operace . ] e o
P P P tak jednostranné namahani svalu

Zdroj: Velka kniha logistiky

Problémy, které vychazeji z ru¢ni manipulace mohou mit nasledky na cely Zivot.
Proto bychom méli dodrzovat tyto rady a postupy pro bezchybnou manipulaci
a dopad pro zdravi.

Ruéni manipulace muize byt ulehena adekvatni manipulaéni technikou d&i
vhodnymi nastroji a zafizenimi. Néktera pracovisté jsou vybavena rucnimi
lanovymi nebo fetézovymi kladkostroji. Pfipadné také existuji kladkostroje
s elektrickym pohonem. K omezeni Uraz( a uleh&eni ruéni manipulace jsou také
zdvihaci ploSiny. Umoznuji odstranit namahu pfi manipulaci. Jsou vybavovany i
nakladni nakladni automobily pro usnadnéni nakladky a vykladky materialu
v mistech, kde nejsou pevné manipulacni rampy potfebné vysky.

Tyto nastroje se pouzivaji na kratSi vzdalenosti pfi vertikalni manipulaci. DelSi
vzdalenosti ruéni horizontalni dopravy lze zajistit rudly, ruénimi voziky a ruénimi
paletovymi voziky. Rudly se pouZzivaji pro dopravu standardnich bfemen jako jsou
pytle, krabice, ale i sudy a tlakovych lahvich. Jsou vhodné pro pfepravu bfemen
do 1,5 tuny a vzdalenosti do 50 m. Nabidka ruc€nich voziku je na trhu velmi
bohata. Existuji ruéni voziky univerzalni i specialni. Specialni jsou napfiklad
ploSinové, konzoloveé, skfifové nebo policove. Rucni paletové voziky jsou
vybavovany riznymi pakovymi mechanizmy. Umoznuji také vertikalni manipulaci
pfi ukladani palet do nizkych regald. (Gros, 2016)
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Manipulace pomoci manipulaéni techniky

Manipulacni technika usnadnuje manipulaci s materialem pro vétSi vzdalenosti
které muzeme rozdélit na voziky bez zdvihaciho zafizeni a voziky se zdvihacim
zafizenim. Skupina vozikl bez zvihaciho zafizeni se déi na tahaCe a ploSinové
voziky. Voziky se zdvihacim zafizenim mudzeme rozdélit podle moznosti zdvihu,
a to voziky vysokozdvizné a nizkozdvizné. Skupinu vysokozdviznych voziky tvofi
voziky vidlicové, ploSinové a portalové. Nizkozdviné pak vidlicové a ploSinové.
Nejroz8ifen&jSimi manipulaénimi prostfedky vysokozdviznych vozikd jso c&elni
vysokozdvizné voziky. Jejich typickym znakem je na Cele voziku nainstalované
zdvihaci zafizeni sloZzené z dvojitého teleskopického stoZaru se dvéma az tfemi
vysuvnymi teleskopickymi prvky, na nichz je umistén nosi€ s manipulacnimi
vidlicemi, pfipadné ploSinou. Klasické rozméry vidlic jsou cca 800 az 1800 mm o
Sifce 80 az 150 mm pro nosnosti od 88 do 9000 kg v souladu s celkovou nosnosti
voziku. Vidlice jsou uzplsobeny pfedevsim pro manipulaci s bfemeny umisténymi
na paletach.

Zdroj: wwwe.still.cz

Obr.2 Vysokozdvizny vozik RX 70

Dalsim c¢astym manipulaénim prostfedkem pro automobilové provozy jsou
ploSinové voziky a tahaCe. PloSinové voziky jsou vybavené ploSinou pro pfepravu
bfemen na vétsSi vzdalenosti, napf. mezi skladovacimi halami, skladem a vyrobni
halou. Vétsinou jsou pohanény elektromotory na akumulatorové baterie. Nékdy
v8ak vzdétovymi motory, pokud se jedna o venkovni vyuziti vozikl. Lze je doplnit
riznymi nastavbami, napf. korbou pro dopravu sypkého materialu. Motorové
tahaCe jsou vice a vice vyuzivany kvuli jejich vyhodam. Jejich vyhodou ve
srovnani s vysokozdviznymi voziky, které je také mozno pouzivat pro horizontalni
dopravu, jako hlavni je niZSi pofizovaci cena a schopnost vléci nékolik pfivésnych
vozikl. Pfivésné voziky maji spfazené otaCeni vSech Ctyf kol, coz usnadriuje
jizdu, pfedevsim otaceni (Gros, 2016).

11


http://www.still.cz/

Zdroj: www.still.cz

Obr.3 Plosinovy tahac¢ LTX-50

Obaly

Obaly hraji v logistice a v automobilovém pramyslu velkou roli. Pfedstavuji obalovy
prostfedek pro zabezpeceni ochrany vyrobku pfed jeho posSkozenim a umoznujici
jeho Zivotni funkce a obéh. Maji mnoho funkci a jsou kliCovym prvkem pfi kazdé
operaci v distribuénim Fetézci. Zakladni funkci obalu z hlediska logistiky je funkce
ochranna, pomaha material lépe usporadat a pfipravit vyrobky ke snaZzsi
manipulaci a nasledné k prepravé. Spravném uplatnénim téchto funkci Ize snizit
skladovy prostor a zvySit hmotnost vyrobku. Cilem je vzdy minimalizovat tyto
nevyhody vhodnymi typy oball s ohledem na zpétnou logistiku a ekologii.

Obal ma tfi zakladni funkce, (Sixta a Macat, 2005.):

¢ manipulacni,
e ochranou,
e informacni

Obal se podili na tvorbé& manipulacni, ¢i pfepravni jednotky, chrani svij obsah
Pred vnéjSimi vlivy a v neposledni fadé nese dulezité informace pro identifikaci
obsahu (Sixta a Macat, 2005, str. 191).

Funkci obalu je chranit vyrobek pfed zni¢enim v pribéhu jeho cesty distribuénim
fetézcem. Pro poZadovany stupefi ochrany je tfeba zvolit vhodny material a
vhodny typ obalu. Vyrobky jsou chranény pfed kvantitativnimi zménami jakozto
pfed Caste€nou nebo uUplnou ztratou produktu a kvalitativnimi zménami jako
napfiklad poskozenim nebo zménou kvality vyrobku. Pfi transportu vyrobkd na
velké vzdalenosti chrani obal material napfiklad pfed nepfiznivym pocasim.

Pri skladovani le lepSi pouzivat vhodné obaly napfiklad pro stohovani materialu, Ci
proti poSkozeni materialu manipulaéni technikou & zaméstnanci. Pfi manipulaci je
tfeba chranit obal proti poSkozeni €i zni€eni vyrobku. Informacni fukce ma obal
k rozpoznani produktu a indentifikovani materidlu. Kazdy obal ma sva specifika,
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rozméry, pravidla na pouZzivani a technické vlastnosti jako je vaha, nosnost,
velikost.

Meterialy pro vyrobu oball mohou by rlizné. Pouzivaji se plasty, papiry &i lepenky.
Z kovl se vyuziva ocel a hlinik. Ze dfeva dfevo, &i korek. Pro vyrobu textilnich
oballl mizeme znat bavinu ¢i jutu. Sklenéné obaly mohou byt z bilého, zeleného
Ci hnédého skla. Dale se vyuzivaji kompozitni materialy.

1.2.2 Skladové hospodarstvi

Skladovani patfi mezi nejdulezitéjSi Casti logistického procesu. Spojuje ¢lanek
mezi vyrobci a zdkazniky. Zabezpecuje uskladnéni produkti (napf. surovin, dild,
hotovych vyrobkl) v mistech jejich vzniku a mezi mistem vzniku a mistem
spotfeby a poskytuje také managementu informace o stavu, podminkach a
rozmisténi skladovanych produktu.

Skladovani je procesem, kdy se manipuluje se zasobami. Zasoby jsou
uskladnovany, pfemistovany a vydavany dal po sméru materialniho toku v
logistickeém fetézci.

,Primarni-hlavni-funkci skladu je expedovat material (zbozi) v mnozstvi, kvalité,
skladbé, obalech, a pfepravnich prostfedcich, v ¢ase (lhatach, frekvenci) pofadi
(sekvenci) podle pozadavku odbératell,” (Pernica, 2005).

Jak uvadi Gros (1996, s. 175) skladovani hraje podstatnou roli pfi materialovém
toku zbozi. Mezi zasadni ukoly skladovani nalezi udrzovani zasob a jejich snadna
dostupnost v pfipadé potieby. Skladovani umoziuje plynulou organizaci na sebe
navazujicich ¢innosti, umoznuje optimalizaci pfi vyuziti zdrojl, snizuje riziko ztraty
vyrobku a zajistuje pfehled o stavu zasob.

Jak Gros (1996, s. 175) dale uvadi, skladovani napomaha firmé ke zvySovani
kvality poskytovanych sluzeb a tim dosahnuti lepSi urovné uspokojovani potieb
zakaznikll, a souCasné mulzeme prostfednictvim skladovani docilit snizeni
nakladd. Uspory nakladd je mozné dosahnout zejména soustfedovaci funkci
skladli, moznosti odloZeni koncovych operaci az po objednani zbozi zakaznikem
Ci skladovanim sezonnich polozek, zasilani hromadnych objednavek. Toto vSe
nam umozni rovnomérné vyuziti kapacit skladu. Skladovani tedy pfispiva ke
ZlepSeni sluzeb zakaznikovi tim, Zze zvétSuje a usnadruje dostupnost vyrobku.

Mezi hlavni funkce skladu dle autora Stehlika (2008) patfi:

¢ VVyrovnavaci funkce
vyrovnava materialovy tok a potfebu, dojde-li k jejich vzajemnému odchyleni, a to
jak z hlediska mnozstvi, kvality nebo také z hlediska Casu.

e Zabezpec€ovaci funkce

vytvoreni dostatecné pojistné zasoby s ohledem na nepfedvidatelna rizika, ktera
mohou béhem vyroby nastat. Jedna se také o zmény potfeb na odbytovych trzich.
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e Spekulaéni funkce
zamérné zadrzovani vyrobkl nebo zbozi s vidinou cenového rustu produktt na
konkrétnich trzich.

e Kompletacni funkce
kompletace pfesné zadaného sortimentu, dle jasné zadanych kritérii. Napf.
pozadavky jednotlivych prodejen nebo dilen.

e Zuslechtovaci funkce
spociva ve zlepSovani kvality daného vyrobku nebo zboZzi. Jedna se pak napfiklad
o proces kvaSeni, zrani atd.

Typy skladu déli p. Sixta a Macat takto:
e Regaly
- Zvlastni regaly
Regaly na ploché zbozi
Prihradové regaly
Paletové regaly

e Podlazni skladovani
- Blokové skladovani
- Radové skladovani

Vigwviv s

v hodnotovém procesu. Muzeme hovofit o skladech na strané vstupu, jakozto
zasobovaci sklady, tzv. mezisklady, sklady uréené k pfedzasobeni mezi riGznymi
stupni vyroniho procesu a na sklady na vystupu z vyrobniho podniku vyrovnavajici
Casove rozdily mezi vyrobou a odbytem.

1.2.3 Vnitropodnikova doprava

Vnitropodnikova doprava se uskuteCriuje v ramci vyrobniho procesu vétSinou
specializovanami dopravnimi a manipulaénimi prostfedky uvnitf dilen provozu
a zavodl. Vlastni vnitropodnikova doprava ma své kladné i zaporné stranky.
Zalezi ale na konkrétnich podminkach v jednotlivych organizacich i zamérech
jejich managementu. Pouziti vlastni podnikové dopravy pro pfemistovani zbozi a
polotovarl po vefejnych komunikacich mize mit tyto vyhody: (Sixta a Macat,
2005)

e P¥i nahle vzniklych potfebach je operativnéjsi

e Pouzivani dopravnich prostfedkl specializovanych na prepravovany
material, pokud v podminkach danych organizaci budou specialni
dopravni prostfedky dostateCné vyuZity a

e Obsluha dopravnich prostfedkd mize byt [épe seznamena s vlastnostmi
prepravovaného materialu a pozadavky na jeho pfepravu.
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Spousta vyrobnich podnikdl ma svou vnitropodnikovou dopravu. Slouzi k pfevozu
materialu a vyrobkd mezi vyrobnimi halami. Pouzivaji se napfiklad kamiony na
CNG, Zelezni¢ni interni doprava nebo ekologické interni vozy.

1.2.4 Vychystavani k montazni lince

,Vychystavani — proces ziskavani produktl ze skladl (nebo pojistnych mist) v
reakci na konkrétni pfani zakaznika — patfi k nejvice pracnym operacim ve
skladech 18 s manualnimi kompletacnimi systémy a velmi kapitalové naroCnym
operacim ve skladech s automatizovanymi systémy,” (Tompkins, 2003).

Abychom dosahli co nejlépe Fizeni toki k montazni lince v automobilovém
prumyslu, muzeme vyuzit spoustu metod, které nam uSetfi €as, navaznost na
dalSi operace apod. Ve velkosériové vyrobé& se pouziva mnoho podplrnych
systému k vychystavani.

Znamé jako:

e Kanban
e Justin Time
o Logistické supermarkety

Systém aplikovany poprvé v Japonsku je zaloZzen na zavedeni vztahu zakaznik —
dodavatel do vyrobniho procesu. Kazdy vyrobni stupen nebo pracovisté, je
zaroven zakaznikem, ktery pfedava své pozadavky na plotovary nebo suroviny
predchozimu stupni vyroby a stejné tak dodavatelem pro stupen navazujici, jehoz
pozadavky plni. Pfedavané objednavky, které plni zaroven funkci ,dodacich list(“
maji podobu kartiCek (japonsky Kanban). Kazdé pracovi§té musi dodrzovat tyto
zasady: (Gros, Logistika, 1996)

1. odebrat objednané mnozstvi spolu s kartou, kterou pfedalo dodavateli jako
objednavku,

2. v potfebném predstihu daném pribéznou dobou vyroby kartu vratit jako dalSi
objednavku,

3. navazujicim pracovistém objednané mnozstvi v€as predat spolu s jeho
objednavkou,

4. nevyrabét na sklad a

5. vyrabét jen na zakladé karty, objednavky.

Fungovani kanbanu je zalozeno na ,pull” systému neboli sytému tahu ve vyrobé.
Velikost objednavky materialu se odviji podle jeho skuteéné potieby ve vyrobé.
Nevznikaji tak zbyteCné velké nebo naopak pfili§ malé zasoby materialu

potfebného pro vyrobu. Vznika tak plynuly tok materialu ze skladu ke zpracovani
témeér bez jakychkoliv prodlev.
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Kanban vyuziva pro své kanban odvolavky tzn. Kanban karty, na kterych jsou
vypsany vesSkeré dulezité informace o materialu. Nachazi se na nich (Macenka,
2011):

e (Cislo dilu,

e Kkod, pod kterym je dil evidovan v internim systému spolecnosti,
e druh palety,

e navazeci mnozstvi,

e (Cislo pfijemce,

e Cislo kanban karty,

e Ulozisté ve skladu,

e misto konecné spotieby

Justin Time

Just in time mldzeme brat za systém vychystavani k lince, pokud bereme v potaz,
Ze zakaznikem je dané pracovisté a dodavatelem je logisticky supermarket.
V kazdém pfipadé se jedna o logistickou technologii, ktera vznikla v 80. letech v
Japonsku a USA. Pozdéji se vSak rozSifila i do Evropy. Lze fict, Zze jde o
rozvinutou technologii Kanban, jelikoz se zde propojuje tfi logistické oblasti a to
nakup, vyroba a logistika. Technologie Just in time neboli JIT, klade duraz na
100% kvalitu vyrobku a tim se zamezilo opakovani celého procesu. Urceny
material se dovazi v pfesné stanoveny termin a ¢as. Dodava se ve velmi malém
mnozstvi a logistika pocita s minimalni pojistnou zasobou. Obvykle v fadech
hodin. Timto se eliminuji zaklady plytvani.

Pfinosy, které jsou spojeny se zavedenim systému JIT, (Sixta, Macat, 2005):

¢ ZlepSeni produktivity a vétsi uroven Fizeni mezi riznymi useky vyroby.
e Snizeni stavu surovin, zasob ve vyrobé a zasob hotovych vyrobku.

e Zkraceni doby cyklu vyroby.

¢ VVyrazné zlepSeni obratky zasob

Metoda je velmi naroéna na projekci a zavedeni. Zejména pro Ceskou
Republiku.Jelikoz neni dokolane rozvinuta dopravni sit a spolehlivost dopravcu
neni stoprocentni. VSe musi byt ddkladné promysleno a zkoordinovano od
dodavatele, pres distribuci, az k odbérateli. Stejné jako u vSech takovych pfistup(
ma Just in time nékteré negativni body. Muze napfiklad vést ke zvySeni
prepravnich tokl kvuli potfebé mensich ale CastéjSich dodavek zbozi zakaznikovi
(Rushton A., Croucher P., Baker P., The handbook of logistics & distribution
management, 2010).

Logistické supermarkety

Pod vyznamem logisticky supermarket se rozumi skladovy prostor v ramci
vyrobniho procesu. V supermarket Ize vychystavat material, dily, soucastky, nebo
hotové vyrobky v pfipadé potfeby. Vychystavani se uskuteCriuje na zakladé

16



skuteCné poptavky. Pouze vychystany material je nasledné umistén k vyrobni
lince. Pomoci supermarket se Ize vyhnout nadprodukci materialu u montazni linky
(Dreckshage, Kerber, 2012).

Supermarket predstavuje plochu, ktera se nachazi blizko montazni linky. Operator
logistiky do né&j navazi material, ktery je nasledné odebiran a zpracovavan. Na
montazni lince se diky supermarketu mohou pracovnici soustfedit pouze na
montazni Cinnost a odstranuje se zde povinnost rozbalovani materialu a
odstranovani obalovych materialu. Pomoci supermarketu docilime uspory plochy
u montazni linky, zlepSeni ergonomie montaznich pracovniku a zlepSeni toku
materialu. Tok materialu funguje na principu tahu jako jeden ze zakladnich prvku
Stihlého podniku. Material se dovazi jen tehdy, pokud je pozZadovan od
,zakaznika“. V tomto pfipade je ,zakaznikem“ mysSlena montazni linka. Material je
dodavan na montazni linku v malych davkach v pravidelném intervalu. Timto se
docili snizeni naklad(i a minimalizace zasob (Interni dokumenty SKODA AUTO
a.s.).

1.3 Trendy vnitropodnikové logistiky

Kazda spolecnost chce byt trendy a mit ve své vyrobé nejnovéjsi technologie Ci
metody, zpUsoby a principy, které je odlisi od ostatnich spole€nosti a zajisti jim
efektivitu. Mezi trendy vnitropodnikové logistiky patfi Lean princip neboli zavadéni
principu Stihlé vyroby, Green neboli zelena logistika, kde se klade ohled na Zivotni
prostfedi nebo také autonomni voziky FTS.

Stiihla vyroba

Rozvoj prumyslové vyroby je poznamenan milniky, které vytyCuji cestu jejimu
efektivnimu a racionalnimu organizovani a fizeni. V tomto smyslu Ize navazovat
na mysSlenky Taylora ¢i manzell Gilbertovych, ktefi od konce 19. stoleti vénovali
vyznamné usili otazkam snizeni pribézné doby vyroby jak odstranénim ztratovych
¢asl, tak usporadanim vyrobnich procesu a analyzovanim jejich elementarnich
Casti, stejné jako Ize navazovat na prukopnické zavedeni montaznich linek u
Forda pocCatkem 20. stoletim ale i na vyznamné koncepce japonskych vyrobcu,
které vyuzivaji v Fizeni vyrobniho procesu systémua tahu (pull princip), ¢i na
shizovani zasob pfimymi davkami do vyrobniho procesu (just in time). Koncem
minulého stoleti pak dochazi k definovani pojmu stihla vyroba (Tomek, Vavrova,
2014).

V soucCasné dobé se spoleCnosti zaméfuji na princip Stihlé vyroby neboli vyroby
Lean. Cilem S§&tihlé vyroby je ,takovy redesign stavajicich a navrh novych
vyrobnich procesU, ktery zaijisti zkraceni pribézné doby vyroby a odstranéni
vSech zdroju plytvani tak, aby doSlo k razantnimu rdstu produktivity prace a
poklesu vyrobnich nakladi,” (Gros, 2016). Rizeni §tihlé vyroby je silné orientovano
na maximalni uspokojeni potfeb jednotliveho zakaznika, coz je v pfimém
protikladu s tradi€nimi ,taylotistickymi“ principy hromadné vyroby. DalSi dulezité
principy lean managementu jsou: (Valsa O., Kerkovsky M., Moderni pfistupy
k fizeni vyroby, 2012)
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e Planovaci princip pull,

e Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
e Princip nepfretrzitosti,

e Princip zaméfeni se na podstatné aktivity a schopnosti.

Planovaci princip pull znamena, ze vyrobni zakazky prochazeji vyrobou v souladu
s principem ,dones®, ve kterém je kazdy pracovnik na urcitém vyrobnim stupni
odpovédny za zajiSténi pozadavkd navazujicich vyrobnich stupfit. Nasledujici
vyrobni stupenn se tak pro pfedchazejici vyrobni stupné stava internim
zakaznikem, jehoz pozadavky musi byt za vSech okolnosti uspokojen. Hlavni
prednosti pull systému planovani a Ffizeni vyroby je vyrazné snizeni vyrobnich
nakladl v disledku snizeni mezioperacnich zasob a zkraceni prubéznych dob
vyroby.

Za plytvani se povazuje vSechno to, co se v podniku vykonava, stoji penize
a nepfidava vyrobku nebo sluzbé hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit.
Tim se plytvani stava trvalym zdrojem ztrat, které vedou k neefektivité podniku
a snizovani jeho zisku. Plytvani existuje vSude kolem nas, a proto kazda jeho
eliminace neznamena pouze finan¢ni profit, ale i zlepSeni pracovniho prostredi,
zvySeni bezpec€nosti prace.

Mezi jednotlivé zdroje plytvani se v podnicich fadi (Svét produktivity, online)

e Nadvyroba,

e Transport a manipulace,
e Zbyte€né pohyby,

e Chyby a zmetky,

e Zasoby,
e Neefektivni prace,
e Cekani,

o NevyuzZiti lidského potencialu.

Nadvyroba predstavuje vyrobu produkce, ktery v daném okamziku zakaznik
nepotiebuje. Nadvyroba je kliCovou &asti plytvani. Vaze totiz finanéni prostredky,
zvySuje naroky na vyrobni a skladovaci prostory, protoZe se tvofi zasoby a je
potfeba mit vice personalu. Pfi€¢innou nadvyroby muze byt velkosériova vyroba,
neschopnost dosaznout kratkych ¢asu na sefizeni, prezaméstnanost, ¢i vytvareni
skladovych zasob. Odstranit nadvyrobu muizeme nékolika zpusoby. Pouzitim
vhodného systému planovani vyroby, napf: Kanban, SAP atp.

Dodrzovanim platnych standardu, aplikaci u¢inné preventivni udrzby TPM neboli
Total Productive Maintenance nebo zabezpeCenim vysoké kvality. ZbyteCny
transport a manipulace je vysledkem nedodrzeni postupl. Zbyte€nymi pohyby a
c¢innostmi jsou mysSleny cinnosti, které nepfinasi uzitek spoleCnosti. Mezi tyto
¢innosti napfiklad patfi ,Cinnosti nad ramec technologickych a pracovnich
instrukci, nebo Cinnosti, které nepfinaseji hodnotu pro zakazniky.
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Green logistika

Zelena logistika se zabyva vyrobou a distribuci zbozZi udrzitelnym zplisobem, s
ohledem na environmentalni a socialni faktory. Green logistika se zabyva vyrobou
a distribuci vyrobku, ¢i zbozim udrzitelnym zplsobem s ohledem na stav zivotniho
prostfedi. To znamena, ze se v logistice musime zabyvat nejenom logistickymi
¢innostmi a jejich vylepSenim, ale také klast diraz na to, jaky to ma dopad na
zivotni prostfedi. Dale muzeme zelenou logistiku definovat takto ,Green logistika si
klade za cil zajistit pohyb a dodavky surovin materialu, vyrobkl a zboZzZi s

dopady na Zivotni prostfedi“ (McKinnon et al., 2015).

Environmentalni

Zivotaschopné
prirodni prostredi

Socialni )
Ekonomicky

pfirodni

spolefenstvi postacujici

ekonomika

Zdroj: Azpagic, 2003

Obr.4 Udrzitelny dodavatelsky retézec (tfi zakladni pilife udrzitelnosti podniku)

Kazdy podnik chce byt uspésny, a kromé toho zajistit stabilni, trvale udrzitelny
rozvoj. A proto je potfeba sledovat tfi zakladni pilife udrzitelnosti neboli Udrzitelny

dodavatelsky fetézec. Udrzitelny dodavatelsky retézec je systém, ktery dovoluje
fidit logistiku firmy co nejefektivnéjSim zplsobem ze tfech pohledu:

1. Ekonomicky pohled

2. Pohled Zivotniho prostiedi

3. A ze strany spolecnosti (viz. Obr. 4)

Na tomto obrazku Ize vidét, jak jsou tfi zakladni pilife udrzitelnosti vzajemné
propojené a tvofi takzvanou balan¢ni oblast. Tato oblast je ,zlaty stfed” pro kazdy

podnik. PFi pouziti tohoto fetézce v oblasti stfedu je podnik stabilni a udrzitelny.
ProtozZe je ekonomicky uspésny, ma dobré vztahy se zakazniky a Zije v ,souladu”
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se zivotnim prostfedim. Aby podnik dosahoval trvale udrzitelného rozvoje,
potfebuje provést urcité zmény pomoci zavedeni konceptl Green logistiky.

Jako je napfiklad:

e Zelena doprava,
Zelené skladovani,
Zelené baleni,
Rizeni odpadu.

Tyto koncepty Green logistiky, které se daji zavést v automobilovych podnicich
mohou mit pfi spravném vyuZziti pozitivni vliv na Zivotni prostredi.

vigwiv s

prostfedi. Pro fungovani dopravy je tfeba palivo. Ve vétsiné pfipadech obsahuje
spoustu toxinG. Motory vstiebavaji kyslik a vypousti vyfukové plyny, z nichz maji
mnohé negativni vliv na Zivotni prostfedi. Proto je zelena doprava jednou z
nejvyznamnéjSich konceptu zelené logistiky.

V dnedni dobé je dalSim dilezitym aspektem pro primysl a podniky sklad
a skladovani. VSechny podniky potfebuji pouzivat sklady ke svému podnikani, a
proto je sklad jednou z nedilnych soucasti logistiky. Optimalni naplanovani a
vedeni skladu muize uSetfit nejen naklady, ale také ur€itymi opatfenimi snizit
spotfebu elektfiny a vody, a tim padem snizit miru vlivu na Zivotni prostiedi.

Baleni chrani vyrobek pfed jeho vnéjSim poskozenim béhem piepravy, slouzi pro
identifikaci a rozpoznani vyrobku, usnadriuje manipulaci a skladovani. Vybér
vhodného obalu muze vyrazné snizit naklady s nim spojené. Ale nespravny obal
ma vyznamny vliv na zivotni prostfedi. NejfatalnéjSi dopad na Zzivotni prostredi
maji plastové obaly. Proto je potfeba pouzivat obaly z recyklovatelnych materiald,
jako je dfevo, papir atd. DalSi etapou po pouziti baliciho materialu je tfidéni.

Pfi vyrobé se vznika velké mnozstvi odpadu. Kazdy den ve skladech zustava
spousta obalovych odpadu. Proto je tfeba pfijmout vhodna opatfeni pro Fizeni
odpadu

FTS Automatizované voziky

Voziky AGV nebo znamé jako FTS, jsou automaticky fizené voziky, které pouziva
mnoho automobilovych provozu. Autonomni logisticky tahac je zafizeni, které pini
funkci tazného prepravniho motorového tahaCe bez fidiCe k tazeni vozikd,
mobilnich dopravniku. Zafizeni jezdi po predem uréené draze (definované
magnetickou paskou), na které se standardné Fidi pfikazy z RFID tagul, z
nadifadéného fidiciho systému apod.

Zdrojem energie jsou akumulatory, které je nutné v Case provozu nabijet na
nabijeci stanici. Nabijeni se uskuteCriuje automaticky v Case zastaveni mezi
jednotlivymi jizdami na daném okruhu anebo manualné pfipojenim bateriového
konektoru k nabije¢ce (Interni materialy Skoda Auto a.s).
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Automatizované voziky pfi provozu pouziva spoustu ovladacich prvka. Pfi jizdé
FTS vozik blika zluté a hraje rlizné melodie. Kdyz nastane porucha, blika ¢ervené
a vysila varovny akusticky signal, zastavi. Na kfizovatce blika Zluté, hudba se
vypne a vozik ¢eka do systémové uvolnéni kfizovatky. Pfi ¢ekani na nakladku ci
vykladku FTS stoji a blika zelené (Interni materialy Skoda Auto a.s.).

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr.5 FTS vozik, laserové navadéni
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2 Analyza aktualniho stavu logistickych tokit na zkoumaném
pracovisti

Zkoumané pracovisté se nachazi ve vyrobnim zavodé SKODA AUTO a.s.,
v Mladé Boleslavi v hale M2A, kde se nachazi montazni linka motoru fady EA211.
V kapitole je pfedstavena spoleénost SKODA AUTO, a.s. Nasledné je v kapitole
charakterizovano a vymezeno zkoumané pracovisté. Dale je provedena analyza
soucCasného stavu a prezentovany vysledky analyzy.

2.1 Predstaveni spoleénosti SKODA AUTO a.s.

Spoleénost SKODA AUTO a.s. je jednim z nejvyznamnéjSich podnikd v oblasti
automobiloveho primyslu, ktery vyrabi a vyvazi automobily do celého svéta. Za
dobu jeji existence se stala nejvétSim prodejcem automobilt v Ceskeé republice.

Spole€nost byla zalozena roku 1895 mechanikem Vaclavem Laurinem
a knihkupcem Vaclavem Klementem, jako podnik Laurin & Klement za ucelem
vyroby jizdnich kol. Pozdé&ji do svého portfolia zahrnuli i vyrobu motocykld, které
patfily mezi prvni na svété. Po uspéchach s jejich vyrobky jakozto koly a
motocykly vytvofili v roce 1905 prvni automobil s nazvem Voiturette A, ¢imz zacala
vyznamna etapa pro podnik Laurin & Klement. V roce 1925 se fuzovala se
strojirenskym podnikem SKODA Plzeni, ktery se vté dob& zabyval vyrobou
lokomotiv, a spole&nymi silami vytvofili model SKODA Popular.

Spoleénost SKODA AUTO a.s ma v souéasné dobé& Zavody v Ceské Republice,
Rusku, Kazachstanu, Cin&, na slovensku a pfemysli se o zavedeni vyroby
i v dalSich cizich zemich jako je Ukrajina & Alzirsko. V Ceské republice ma tfi
vyrobni zavody, a to v Mladé Boleslavi, je sidli vedeni spole¢nosti, Kvasinach
a Vrchlabi. Modely SKODA AUTO a.s. se postupné rozristaji a tvofi 8miclenou
rodinu, ktera scita Citigo, které se vyrabi na Slovensku, dale Superb, Fabia, Nova
Fabia, Rapid, Octavia, novackem je pro spole¢nost automobil Kodiag a Karoq.
(SKODA AUTO a.s., online)

NejvySSim organem spole€nosti je valna hromada. Statutarnim organem je
predstavenstvo, kdy za kazZdou organizacni oblast stoji a vede jeden Cclen
predstavenstva, jemuz pfedseda od roku 2015 Bernhard Maier.

Hierarchie podniku ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. je rozdélena do 7
organizacnich oblasti, které jsou fizeny pfedstavenstvem spole¢nosti, oznacenym
pismenem G.

Oblasti spoleénosti se déli nasledovné (SKODA AUTO Ceska republika, interni
portal, 2018)

Oblast Finance a IT je zodpovédna za mnoho funkci ve firmé. Poskytuje efektivni
finan€ni management spolecnosti. K zajisténi dlouhodobé hospodarské stability,
musi spolu spolupracovat hlavné tyto ttvary. Rizeni podniku za Controlling oblast
FC, vedeni Ggetnich knih U&tarna — FR a sprava finanénich prostfedkd Treasury-
FT. Oblast Finance a IT, za zkratku FI, zajiStuje provoz a dalSi rozvoj informacnich
systéml. V neposledni fadé je oblast Finance a IT zodpovédna za spravu
pravnich zalezitosti spole¢nosti (Pravni zalezitosti) FL.
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Dale k firmé patfi tyto organizacCni jednotky:

Oblast prodeje a marketingu

Oblast prodeje a marketingu je zodpovédna za prodej novych a ojetych voz,
originalnich dilu a pfisluSenstvi a zajisténi poprodejniho servisu vozu na vSech
svych odbytovych trzich, v€etné stanoveni konkurenceschopné pozice
jednotlivych modelovych fad pro tyto zemé. Mezi cilové hodnoty oblasti patfi vedle
plnéni stanovenych prodejnich cill rovnéz zvySovani image znacCky na stavajicich
trzich, uspésné umistovani znacky na nové trhy, rozvoj prodejni a servisni sité,
komunikace znacky a navazné zvysSovani zakaznické spokojenosti podle filozofie
Human Touch.

Vyroba a logistika

Vyroba a logistika se déli na Sest nasledujicich oblasti:

Nabéhovy management
Rizeni znadky
Planovani znaCky
Logistika znacky
Vyroba komponentu
Vyroba vozu

Technicky vyvoj

Technicky vyvoj spoleCnosti ma na starosti tyto ¢innosti. Koordinace vyvoje
designu, celého vozu, vyvoje karoserie, interiéru, podvozku a agregatu, elektriky
a elektroniky. Rizeni vyvojovych procest vztahujicich se k projektu a stanoveni
terminové a finanéni realizace vyvojovych projekta.

Oblast Rizeni lidskych zdroju

Rizeni lidskych zdroju je kli¢ovym partnerem pro dosahovani cil(i spolenosti. Se
svymi stanovenymi cily poskytuje nasledujici personaini sluzby:

e planovani lidskych zdrojl, ziskavani a vybér zaméstnancu

o péci o zaméstnance: od vedeni personalni administrativy pfes poradenstvi
zaméstnanclm az po podporu manazeru pfi vedeni tymu

vzdélavani a rozvoj zaméstnancu

rozvoj hodnoticich a mzdovych systém{

socialni sluzby pro zaméstnance a programy podpory zdravi

podporu inovaci a zlepSovatelstvi

komunikaci se zaméstnanci

ochranu a bezpec€nost zavodu
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Nakup

Oblast (B), neboli Nakup Skoda Auto, zajistuje_nakup vyrobniho a rezijniho
materialu, sluzeb a investi¢nich celkl pro potfeby Skoda Auto. Hlavnimi ¢innostmi
nakupu jsou:

¢ stanoveni a optimalizace struktury dodavatell dodavatell v ramci
koncernového CSC procesu

e smluvni zajiSténi dodavek

e sniZzovani materialovych nakladu

e zajiSténi dodavatelskych kapacit dle LAP a PPA programu

e podpora lokalizace v zahraninich lokalitach spolecnosti

2.2 Vymezeni a charakteristika zkoumaného pracovisté

Prakticka Cast prace se zabyva analyzou logistickych tokl navazeni materialu
k montazni lince. Zkoumané pracovi$té se nachazi ve vyrobnim zavodé SKODA
AUTO a.s., v Mladé Boleslavi v hale M2A, kde se nachazi montazni linka motoru
fady EA211. Navazeni materialu na vyrobni linku zajiStuje oddéleni PKL, oddéleni
logistiky vyroby komponentd, o samotnou vyrobu motort se stara oddéleni PKM.
Oddéleni PKL fidi a kontroluje materialové hospodarstvi vyroby komponentl a
planovani vyroby komponentu.

Oddéleni PKM, ma na starosti procesy spojené s vyrobou motort EA 211. Mezi
tyto Cinnosti spada obrabéni komponentl motoru a kompletace motora.

Jedna se o velkosériovou vyrobu motoru, ale v zavodé najdeme i pracovisté, kde
se motory vyrabéji malosériové. Motory EA 211 se vyrabi jako typy 1,0 MPI, 1,0
TSI, 1,2 TSI, 1,4 TSI, 1,6 MPI. Motory fady EA211 pohani napfiklad modely, jako
jsou Fabia, Octavia, Rapid a Karoq. Motory jsou 3-4 valcové zazehové motory
hmotnosti 75 kg az 110 kg.

V hale M2A se zavazi linka pomoci trajlerovych souprav, za kterymi jsou pfipojeny
e-ramy. Do e-ramu se pak zasunou voziky uréené pro palety s materialem. DalSim
zpusobem navazeni materialu k montazni lince je realizovano prostfednictvim
Automatizovanych vozikd FTS.

Ackoliv se na hale zasobuje montazni linka materialem v KLT paletach trasou 1-3
a dvéma trasami pro rychloobratkové dily a material v GLT paletach pomoci
trajlerovych souprav, ale i FTS voziky, j4 se zaméfim na analyzu Casového
vytiZzeni pouze na zavazeni materialu v KLT paletach, konkrétné na trasy 1-3 a na
3 trasy, které zavazi automatizovany FTS vozik.
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2.3 Analyza soucasného stavu logistickych toku

V hale M2A se nachazi kompletace oball, kam se odvazéji prazdné obaly od
montazni linky. Dale sklad, oznaCeny B1, kde jsou uskladnéné dily k vyrobé
motoru. V hale se také nachazi 3 supermarkety, tedy pracovisté, kde se pfipravuje
material na odvoz k montazni lince. Supermarkety rozdéluji na:

e supermarket C. 6
e supermarket €. 5
e supermarket €. 1

Ocislovani a oznaceni supermarkett, kde se nachazi, mizeme vidét v layoutu,
ktery se nachazi v pfiloze €.1. Supermarketu 6, se fika sever. Odtud zasobuji
montazni linky pFfevazné trajlerové soupravy a automatizované FTS voziky.
Supermarket Cislo 1, ktery se nachazi u skladu B1 zasobuje montazni linku
pomoci trajlerové soupravy.

Supermarketem Cislo 5 se zasobuje linka pfedevS§im pomoci FTS vozikd.
Vysokozdvizny vozik naveze material k supermarketu a automatizovany vozik
FTS nasledné odveze material k montazni lince. Jedna se zasadné o setrvacniky
a spojky.

Na konec¢ném useku montazni linky se vyprodukuje hotovy motor, ktery se nalozi
pomoci vysokozdvizného voziku na paletu, nasledné se nalozi do nakladniho
vozidla LKW a motory putuji interni dopravou do centralni expedice na halu M6,
kde motory Cekaji na expedici pro kone¢ného zakaznika. Za jednu sménu se
odveze 100 palet motora.

Dohromady za 3 smény, ranni odpoledni a nocni se tedy musi odvést 300 palet
motoru. Jedna paleta sc€ita 8 motorl, tzn. 2400 motort za cely den. Jak jiz bylo
uvedeno, na montazni lince motoru fady EA211 se vyrabi vice sort. Jaky typ
motoru se zrovna vyrobi v dany €as, urCuje operativni mési¢ni plan, ze kterého se
nasledné vyhotovuji rozpady na dny.

Zasobovani montazni linky

Zasobovani montazni linky probiha na zakladé odvolavek materialu. Plati u KLT
tras 1 az 3.0dvolavky jsou automatické nebo ru¢ni. Rucni odvolavky se vyuZivaji,
kdyz z néjakého divodu nelze odvolat material automaticky. Dlvod muaze byt ten
tehdy, Ze nefunguje Cidlo, které poSle signal do systému, aby odvolal material.
Odvolavaci Cidlo se nachazi v zasobovacich regalech u montazni linky. Pokud
dojde na regalu k odebrani materialu, tak Ze klesne jeho zasoba pod stanovenou
hranici, dojde k odtiZeni Cidla, které pozna, Ze musi odvolat material. Operatorovi
logistiky se zobrazi pozadavek na material v pfistroji PDA. V pravidelnych
intervalech tento material nalozi ve skladu a odveze na pozadovana mista
k montazni lince. Navazeni vyrabéného materidlu zajiStuje operator logistiky
navazejici material trajlerovou soupravou na montazni linku. Operator logistiky je
povinen pred odjezdem trailerové soupravy zjistit poZadavky na navezeni
materialu a rezervovat si pfislusny pocet pozic na trailerové souprave.
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Zasobovani pracovist se zavedenym systémem Kanban probiha bud ruéni
manipulaci nebo systémem Milkrun. Princip systému Milkrun spocCiva na tom, ze
zasobovani provadi trailer, ktery je sloZzen z tahace a ze soupravy voziku za nim,
které jsou ulozené v eramech.

Kazdy trailer ma prfesné urCenou trasu, zastavky u jednoznacné vymezenych
pracovist, Casovy harmonogram a material, ktery bude navazet (dany systémem
kanban).

Principy systému milkrun:

e Casovy harmonogram je sestaven tak, aby bylo =zajiSténo plynulé
zasobovani pracovist s co nejmensimi zasobami ve vyrobé (Casté dodavky
malého mnozstvi)

e trasa je navrhovana tak, aby byla co nejkratSi

e dle ¢asového harmonogramu trailer pravidelné (v praxi co 30 az 120 min)
zasobuje pracovisté materialem a odvazi prazdné obaly

e prazdné obaly trailer odvazi na misto urCené k jejich CiSténi nebo ke
kompletaci prazdnych obald

Zdroj: Interni materialy Skoda Auto a.s

Obr.6 Cidlo pro odvoldvky materidlu

Zdroj: Interni materialy Skoda Auto

Obr.7 Cidlo, regédl u montazni linky
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Manipulaéni technika

Na hale M2A se pouzva vice druhl manipulaéni techniky. Jedna se o
nizkozdviznou, ¢€i vysokozdviznou techniku. Manipulacni techniku si pofizuje
spole¢nost od dodavatele STILL na operativni leasing. V hale je zaveden provoz
pro Automatické voziky. Dodavatelem Automatizovanych FTS vozikd je firma
CEIT. Maximalni nosnost tohoto automatizovaného voziku jsou 2 tuny. Je schopny
zasobovat linku bez operatora vyroby. Dokaze byt velmi efektivni, uSetfit logistické
kapacity a flexibilné ménit logistické trasy ale v urCitych situacich musime zvazit,
zda je pro provoz nezbytny, aby se nam pronajem vozik( vyplatil, nebot je
pronajem celkem nakladny.

Na hale M2A muzeme vidét také elektrické vidlicové vysokozdvizné voziky, které
jsou ur€eny k nosnosti 3-5 tun. Max. zdvihnuti vidli je 7 m. Pohubuje se rychlosti
az 20 km/h. Pro zasobovani montazni linky se na hale pouzivaji elektrické tahace
R0O6. Pouzivaji se pro navazeni typa KLT palet.

Jak jiz bylo Fe€eno, montazni linka se zavazi pomoci trajlerovych souprav, voziky
CXT neboli inteligentni soupravou firmy Still, za kterymi jsou pfipojeny e-ramy. Do
nich se pak nalozi pfislusné palety s materialem.

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr.8 Vozik CXT/inteligentni souprava Still

ra

E-ram

E-ram je zafizeni pro ukladani palet s materialem. Ve spojeni s manipulacni
technikou, jako jsou napfiklad tahace, rychle a efektivné zasobuje montazni linku.
Je to tzn. pfivés, ktery je urCeny pro nakladani pojizdnych vozikl. Spojeni e-ramu
s tahaCem se také nazyva ,inteligentni tazna souprava“.
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Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr.9 E-ram

Obalové hospodarstvi

V Provozu Skoda Auto a.s., ale i na hale M2A hraji velkou roli obaly. Pro zavazeni
montazni linky se pouZzivaji obaly KLT a GLT.

KLT prepravky

KLT prepravky jsou malé plastové bedny. Prepravky patfi k velmi dulezitym
manipulaénim jednotkam. Slouzi k pfepravé a ulozeni menSiho materialu
a soucastek. Jsou opatfeny madly k jednoduZsi ruéni manipulaci a vyhodou je
jejich stohovatelnost, diky vzorku, ktery maji ve spod. KLT pfepravek existuje vice
druht o rlznych rozmérech. Tyto typy jsou spole¢né pro cely koncern VW.
Funguje zde princip tzv. Behaltermanagementu neboli dodavatelského
managementu — palety jsou pronajaté za minimalni cenu od koncernu. Nejvétsi
vyuziti maji v supermarketech, kde se material rozbaluje z velkych oball a dava
se do jednotlivych prepravek a a nasledné jsou dodavanyk montazni lince.

Zdroj: www.tbaplast.cz

Obr.10 KLT plastova prepravka

GLT obaly

GLT obaly jsou univerzalni palety. Mohou byt bud plastové nebo kovové. Existuje
spoustu druhtd. Rozméry jsou zase stejné pro cely koncern VW.Specialni palety
jsou pouzivany pro specialni druh materialu. Palety se bézné vystylaji prolozkami
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atp. aby nedoSlo k poSkozeni materialu. Pfi pfepravé, Ci pfi manipulaci. Nize je
zobrazen pfiklad palety GLT.

Zdroj: www.thimm.cz

Obr.11 GLT obal

Navazeni materialu na linku EA211 pomoci trailerové soupravy

Aby mohlo dojit k navazeni materialu na montazni linku ze skladové pozice, musi
byt dodana odvolavka na poZadovany material ze systému iTLS. Jakmile dojde
k obdrzeni odvolavky, operator logistiky pfebira odvolavku a navazi material do
prostoru vychystavani materialu neboli Supermarketu. V supermarketu dochazi
k rozbalovani oball, aby byl material plné pfipraven na montazni linku, Napfiklad
se musi rozdélat (rozpaskovat) paleta, vyménit viko, nebo odstranit podpurny
balici material. Material je nasledné pfipraven na transportnich podvozcich
k pfevozu trajlerovou soupravou.

Pracovnik vyroby nasledné pfijede na Trailerové nadrazi do vyhrazené koleje pro
zasobovani linky nebo supermarkett a neprodlené provede nalozeni pfipravenych
palet. Trailerova souprava musi odjet hned, jakmile jsou naplnény vSechny pozice
soupravy. Zalezi, jaka situace nastane. Nékdy odjizdi i v pfipadé, Ze neni plné
vytizena. Operator pro zasobovani linky navazi material na mista spotfeby u
montazni linky dle seznamu dild a mista spotfeby, které ma k dispozici. Material
uréeny do supermarketu se odvazi na pracovisté supermarketu u montazni linky
Odvolavka materialu do supermarketu je realizovana pracovnikem supermarketu,
ktery si fidi pozadavky na navazeni dild na zakladé vlastni spotfeby materialu
a denniho planu vyroby. Odvolavky materialu na montazni linku je provedena na
zakladé odvozu prazdné palety (2 paletovy princip). Prazdna paleta je umisténa
na pfislusném ulozisti u montazni linky a operator logistiky pfi nalozeni prazdné
palety provede odvolavku stejného Cisla dilu prostfednictvim systému LOGIS
(INLOG@WEB).

Navazeni materialu na linku EA211 z pracovisté supermarketu

Navazeni materialu z pracovisté supermarketu na montazni linku probiha pomoci
automatického tahaCe AGV nebo je navazeni materialu zajiSténo urCenym
operatorem logistiky.
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Navazeni pomoci automatického tahacCe je zajisténo kyvadlové. Jakmile je
material vychystan a automaticky vozik FTS se nachazi v supermarketu, vozik s
materialem je pfipojen za tahaC a odeslan na misto spotfeby. Pracovnik u
montazni linky vozik s materialem odpoji a automaticky tahac poSle zpét spolec¢né
s prazdnym vozikem na material. Navazeni operatorem logistiky je na zakladé
odvolavky materialu, kterou provedl pracovnik montazni linky. Odvolavka je
iniciovana pomoci terminalu umisténého na montazni lince. Pracovnik logistiky
tuto informaci dostane prostfednictvim pfenosného terminalu, kde ma informaci ze
supermarketu, kam na pracovni stanici a jaky druh materidlu ma prFepravit.
Prislusny material je vychystan v supermarketu. O vychystaném materialu
uréenému Kk pfevozu operatorem logistiky informuje pracovnik supermarketu
vychystavajici material.

Navazeni materialu v KLT paletach

Navazeni KLT palet na montazni linku pro automaticky se déli na odvolavané dily
nebo dle pevny seznam dilGd. Zasobovani linky materialem v KLT paletach na
zakladé automatickych odvolavek je realizovano nepretrzitym zplsobem tak, aby
zde nebyla odvolavka déle jak 60 min. Jestlize je na informacni tabuli odvolavka
starSi 60 minut je nutné zjistit pficinu nedodani materialu napfiklad porucha €idla,
nedostatek materialu, udrzba regalu, apodobné.

Jestlize se jedna o poruchu cidla, je nutné provadét manualni nacitani pozadavku
a informovat o poruse mistra pfislusného skladu. Zasobovani linky taktovym
navazenim. Jedna se o zasobovani linky tzv. rychloobratkovymi dily. Seznam dild
s mistem spotfeby ma pfislusny operator logistiky, ktery zasobuje linku
materialem. Operator logistiky jezdi v pravidelnych intervalech 20 minut

Navazeni KLT palet na montazni linku

Toto navazeni materialu se odviji na zakladé odvolavky materialu bez rozSifeni
SSW. Kazdy skluz je identifikovan Cislem dilu s unikatnim IMIS Cislem. Pfipadné
dodate¢nym alternativnim dilem. Ze systémového hlediska muze byt fyzicky jeden
regal rozdélen dale na levou a pravou stranu, pfipadné ¢ast A, nebo B. Operator
logistiky na zaCatku smény provede pfihlaseni PDA do systému IMIS MOBILE
pomoci pfidélenych pfihlaSovacich udaji a zada trasu navazeni, na kterou byl
pridélen. V pfipadé pfidéleni trasy s SSW ho koordinator informuje dle aktualné
platného seznamu dili o pfipadnych dilech, u kterych je nutné provadét ruéni
nacitani odvolavek. Operator logistiky je za celou sménu zodpovédny za svéfené
PDA.

Pfi prvni jizdé na zvolené trase ve sméné snima Operator logistiky pomoci ¢tecky
v PDA ¢arové kédy materialu k doplnéni. Kazdému materialu v regalu na montazni
lince je pfifazen samostatny Carovy kod. Operator logistiky se pfi nacitani
materialu fidi standardizovanym mnozstvim uvedenym na regalovém listu.
Kontrola zasob probiha u kazdého regalu na pfislusné trase. Po nacteni vdech
pozZadovanych poloZzek daného regalu, provede sbér prazdnych KLT. Po projeti
dané trasy a pfijezdu do skladu vyloZi na misté k tomu urCeném prazdné KLT.
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Béhem dalSich jizd operator logistiky doplfiuje do pfislusnych regalll na montazni
lince nejdfive nalozeny material a poté opét nacitda material k doplnéni, zaroven
provadi sbér prazdnych oball. Operator logistiky je o cilovych pozicich materialu
informovan prostfednictvim PDA. V pfipadé, Ze je stejné Cislo dilu dopliovano do
vice skluzl v regalu, provadi pracovnik nacitani odvolavek KLT az v pfipadg, Ze je
cely jeden skluz vyprazdnén. Pfi navezeni KLT do druhého skluzu je nezbytné
tento skluz zajistit mechanickou zarazkou, aby byly nejdfive spotfebovany dfive
navezené KLT. Pfi posledni jizdé ve sméné material jiz nenacita do PDA, provede
pouze vykladku a sbér prazdnych obald. Na konci smény se operator logistiky z
PDA zcela odhlasi, zafizeni vypne a pfeda koordinatorovi tymu dané smény.

Navazeni materialu dle odvolavky materialu s rozSifenim SSW se liSi.

Pfi tomto druhu navazeni se pozadavky nenadcitaji. Zaznam pozadavkl na
material je generovan automaticky pomoci €idel umisténych na regalech. Nacitani
pozadavkl se provadi pouze v pfipadé, kdy je systém nefunkéni z dlvodu
technické poruchy cidla, nebo systému jako celku. Pfipadné doSlo ke kritickému
podkroCeni minimalni zasoby materialu u montazni linky

Operator logistiky je prostfednictvim PDA informovan o cilové pozici materialu,
ktery ma vylozit. Po doplnéni regalu materialem provadi sbér prazdnych obald.

Pfi vykladani materialu v KLT paletach do skluzi je operator logistiky povinen
kontrolovat spravné ulozeni materialu. Pfedevsim, jestli material spravné sjel k
pfedchozimu KLT, mezi KLT nejsou mezery, nebo nedoSlo ke zjevnému
fyzickému poskozeni senzoru. Chybné umisténi materialu Operator logistiky
okamzité srovna a poskozeni Cidla nahlasi svému koordinatoru. Na tomto dile je
do odstranéni zavady nutné provadét ru¢ni nacitani odvolavek — stejné jako v
pfipadé systému bez SSW.

2.3.1 Trasy jizd pro typy palet KLT

Existuje 5 typu tras pro zasobovani montazni linky. Tfi trasy jizd pro typy palet
KLT a dvé trasy, které zasobuji linku rychloobratkovym materialem. Celkem se
zavazi material do 94 regall. Na Hale M2A je zaveden tfisménny provoz, tedy
ranni, odpoledni a nocni. Existuje 5 typu tras, a proto je na kazdé sméné 5
pracovnikll pro navazeni k montazni lince. To znamena, ze 1 typ trasy obsluhuje
za jednu sménu 1 operator logistiky. Celkem to scita 15 lidi na cely den.

Trasou €. 1 viz layout v pfiloze €. 2, se material zavazi pomoci trajlerového
navazeni, které je pohanéno Tahaem RO06. Do e-ramu se davaji voziky
uzpusobené k prepravé KLT palet. Celkova délka trasy Cinni 784 m. Celkovy Cas
trasy je 15 minut a za cely den, tzn. 3 smény se jede 63 jizd. Operator logistiky po
obdrzeni odvolavky nalozi material ve skladu B1, objede linku, rozveze potfebny
material. U kazdého pracovisté, které zavazi, vezme prazdné obaly a nahradi
obalem plny materialem. Poté jede na kompletaci obal(, kde slozi prazdné obaly a
cela trasa se provadi znovu.

Trasou €. 2 viz layout v pfiloze €. 3, se navazi material také v KLT bednach,
pomoci inteligentni soupravy Still. Délka jedné trasy €.2 &inni 671 m a trva
20minut. Za cely den operatofi logistiky ujedou celkem 63 jizd. Operator logistiky
po obdrzeni odvolavky nalozi material ve skladu B1, objede linku, rozveze
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potfebny material. U kazdého pracovisté, které zavazi, sebere prazdné obaly a
nahradi obalem plnym materialem. Poté jede na kompletaci oball, kde slozi
prazdné obaly a cela trasa se provadi znovu.

ZpUsob navazeni pro trasu 3 viz. layout v pfiloze ¢.4 se nijak zvlast neméni.
Material se navazi v KLT paletach, pomoci soupravy KLT vozikl a pohani je jiz
zmineny Taha¢ R06. Celkova délka okruhu je 892 m, ¢as okruhu 25 minut a pocet
jizd za den Cinni 42. Operator logistiky po obdrzeni odvolavky nalozi material ve
skladu B1, objede linku, rozveze potfebny material. U kazdého pracovisté, které
zavazi, sebere prazdné obaly a nahradi obalem plnym materialem. Poté jede na
kompletaci obalu, kde slozi prazdné obaly a cela trasa se provadi znovu.

Tab.2 Vytizenost KLT tras

Doba | ¢as.fond/
Pocet jizd/ trasy sména Prostoj | Vytizeni
Trasa sména (min) (min) (min) %
KLT 1 21 15 450 135 70,0
KLT 2 21 20 450 30 93,3
KLT 3 14 25 450 100 77,8

Zdroj: vlastni zpracovani

V tabulce vytiZzenosti KLT tras jsou uvedeny 3 typy tras. PocCet jizd za sménu,
doba trasy, ¢asovy fond za sménu, prostoj a vytizeni v procentech. Uvedené Casy
jsou zapsany v minutach. Jako Casovy fond za sménu je pocitano 7,5 hod.
V minutach to €inni 450 jednotek. Sloupec prostoj jsem je spocitan jako Casovy
fond minus doba trasy * pocet jizd. Udava kolik z Casového fondu nejsou operatofi
logistiky na trase.

Prostoj = (Casovy fond — doba trasy) * pocet jizd (1)

Vyjadfuje to napfiklad, dobu Cekani na odvolavku, pfipadné jiné Cinnosti mimo
jizdu trasy. V poslednim fadku je zobrazen sloupec vytizeni v %. Vytizeni Trasy je
vypoclten jako doba trasy vynasobena s poctem tras jizd déleno ¢asovy fond.
Prostoj v minutach uvadi nevyuzity Cas, ktery vznikd pfi procesu navazeni
k montazni lince.

Doba trasy * pocet jizd
casovy fond

* 100 [%] (2

VytiZeni trasy =
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2.3.2 Typy jizd pro FTS voziky

Celkem existuji 4 trasy pro automatizované FTS voziky. Jedna trasa je urCena pro
odvoz prazdnych oball a ostatni jsou uréeny pro zasobovani montazni linky.

Trasa Cislo 1 zasobuje montazni linku materialem v pfepravkach KLT pomoci
soupravy CEIT. Délka okruhu je kratSi oproti zavazeni mateiralu pomoci
trajlerovych souprav. Celkem &ini 429 m. Cas okruhu je 15 minut a podet jizd za
den Cini 48.

Druha trasa zavazi také material, ktery je ulozen v pfepravkach KLT. Délka okruhu
je krat8i, €ini 419 m. Material je zavazen pomoci manipulacni techniky CXT. Trva
15 min a za den ujede celkem 30 tras.

Posledni trasa veze také material v KLT, pomoci soupravy trilogie CEIT. Délka

okruhu je nejdelsi, tedy 460 metrt, délka okruhu trva 10 minut a za cely den se
odjede 48 jizd.

Tab.3 VytiZzenost FTS voziki

Cas. fond /
Pocet jizd/ | Doba trasy sména Vytizeni
Trasa| sména (min) (min) Prostoj (min) %
1 16 15 450 210 53,3
2 10 15 450 300 33,3
3 16 10 450 290 35,6

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

V tabulce vytizenosti vozikl FTS jsou uvedeny 3 typy tras. Dale je uvedeno pocet
jizd za sménu, doba trasy, ¢asovy fond za sménu, prostoj a vytizeni uvedené
v procentech. Uvedené Casy jsou zapsany v minutach. Jako Casovy fond za
sménu je pocitano 7,5 hod. V minutach to Cini 450 jednotek. Sloupec prostoj je
spocitan jako ¢asovy fond minus doba trasy * pocCet jizd. Udava kolik z Casového
fondu zrovna nejsou na trase.

Vyjadfuje to napfiklad, dobu c¢ekani na odvolavku, pfipadné jiné Cinnosti mimo
jizdu trasy. V poslednim fadku je zobrazen sloupec vytizeni vyjadien v %. VytiZeni
tras je spocteno jako doba trasy vynasobena s pocCtem tras jizd déleno Casovy
fond. Prostoj v minutach uvadi nevyuzity Cas, ktery vznika pfi procesu navazeni
k montazni lince.
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2.4 Vysledky analyzy logistickych toku

V této Casti jsou uvedeny vysledky analyzy logistickych toku. Vysledky se tykaji
vytizenosti trajlerového zavazeni na montazni linku pro material v KLT paletach a
vytizenosti Autonomnich voziku FTS. DalSi prekazky, které naruSuji proces
logistickych toku se tykaji pracovnikl, ktefi zavazeji montazni linku a nasledné
s uloZzenim materialu ve skladu B1, ktery je pfekazkou z hlediska ergonomie a
kvality.

Casové vytizeni KLT Tras

Z hlediska Casové vytiZzenosti je vhodné dosahnout alesporn 80 % u kazdé trasy.
Trasa Cislo jedna je vytizena na 70 %. Trasa Cislo 2 je vytizena témér na 95 %,
COZ znamena, Ze néco neni v poradku. Trasa €. 3 je vytizena na cca 78 %. CozZ je
relativné dobry vysledek. Je nutné, aby vytiZzenost tras z hlediska ¢asu byla
rovhomeérna. Proto je adekvatni navrhnout vhodné feseni.

Casova vytizenost FTS vozikii

Co se tyCe vytizenosti FTS vozikl, vysledky jsou velice Spatné. V tomto pfipadé
se musi brat ohled na jiny cil vytizeni v procentech. U autonomnich vozika FTS je
treba brat v uvahu vytizenost alespon 40 az 50 %. Trasa 1 je uspokojiva. Je
vytizena na vice jak 50 %. Trasa 2 ma vytiZzeni pouze na 33,3 %, coz je velice
malo. Je tfeba najit adekvatni feSeni pro tento vozik. Trasa 3 je vytiZzena na 35,6
%.

Vysledky analyzy z hlediska personalu

PFi zkouani souCasného stavu z hlediska operatorl logistiky byly vypozorovany
tyto zjisténi:

e Nerespektovani posloupnosti procesu
e Poruseni odvolavkového systému zavazeni montazni linky

Nerespektovani posloupnosti pocest

Operatofi  logistiky nerespektuji posloupnost procesu, které souvisi se
zasobovanim vyrobni linky. Spravné to ma byt tak, Ze by mél pfi kazdé jizdé, kdy
zasobuje montazni linku, odebere prazdné obaly a pfi kazdém obratu by mél
odvézt prazné KLT obaly na pracovisté kompletaci oball, aby mél prazdny vozik
a mohl jet zpatky do skladu pro material.

srv o gwvas

v pfipadé, Ze maji na voziku velké mnozstvi prazdnych oball. Tim dochazi
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k poruseni pracovni navodky a zvysuje se riziko, Ze obal pfi jizdé spadne z voziku
a nékomu se pfihodi uraz. Napfiklad kolemjdouci mize klopitnout a muze se
zranit. Dale vozi na sobé& nastohovano vice oball, nez je dovolené. Na sobé
mohou byt nastohované max. 2 obaly. Operatofi vozi 3 a vice.

Na zakladé tomuto poruSeni je tento problém pravdépodobné zplsoben tim, Ze
napfiklad trasa KLT 2 je vytizena pfes 90 %, a proto operatofi vyroby nestihaji
a chtéji si ulehdit praci. Druha moznost je, ze zaméstnanci si chtéji ulehCit praci
a chtéji mit vétsi prestavky v meziCasech, coz je nepristupné. VSichni zaméstnanci
maji pulhodinovou prfestavku a timto poruSuji navaznost procesu, pracovni
navodku i pracovni kazen, ktera maze byt Fadné potrestana.

Poruseni odvolavkového sy stému zavazeni montazni linky

V dalSim pfipadé pfi zkoumani souCasného stavu bylo zjisténo, Ze operatofi
logistiky nedekaji na odvolavky, které se odesilaji do jejich zafizeni. Ridi se podle
ru¢ni odvolavky a nerespektuji odvolavkovy systém. Nékdy je tfeba, aby se jelo
podle ruéni odvolavky, nebot se stava Casto, Ze néktera Cidla nefunguji a musi se
opravit a nahradit novymi. Timto ale dochazi k tomu, Ze by nemuselo byt
rozpoznano, zda byla odvolavka poslana ¢i ne.

K tomu méa Skoda Auto a.s. sv(ij systém IMIS neboli interni systém komponent(
pro fizeni vyroby, kde je uvedeno, kdy byla odvolavka poslana, kdy ji operator
logistiky obdrzel, pro jakou trasu a kdy za€al montazni linku zasobovat. Ukazuje
se zde i zda jede podle automatické €i ruCni odvolavky. Da se tedy poznat, ze
operator logistiky nedba na interni podminky procesu.

Material ve skladu B1

DalSi problém, ktery byl zjiStén, a také naruSuje chod procesu z hlediska kvality
a poté z hlediska ergonomie, se vyskytuje ve skladu B1. V paletovém regalu na
nejniznim misté je uskladnén materiadl, ktery je wulozen ve specialnich
dodavatelskych obalech na kovovych paletach. Material je velmi tézky a tézsi
vahu mu pfidava i téZky dodavatelsky obal. KdyZ pfijede operator logistiky pro
material, musi odebrat material a nalozit ho na vozik. Jelikoz je material velmi
tézky, nemuze kolikrat bednu nadzvednout a vzit ji na vozik. Pfepravkou tahne po
spodnich bednach a az se dostane na kraj regalu, poté paletu zvedne a nalozi.
Jak paletu sune po ostatnich, tim se poskodi material ve spod. Ulomi se
soucastky u nékterych kusu a material jiz nelze pouzit, protoze je zniCeny. Pak
musi sménovy mistr Skodu uhradit nebo fesit operativnim zplsobem.
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3 Navrhy a opatieni pro zlepseni aktualni situace

Aby doSlo k optimalizaci logistickych tokd k montazni lince na vymezeném
pracovisti, je nutné navrhnout mozné opatfeni, které by mélo sou€asnou situaci
Zlepsit.

V prvnim pfipadé se jedna o optimalizaci ¢asové vytizenosti tras, které zavazeji
montazni linku materialem v KLT paletach.

V druhém pfipadé, v optimalizaci asového vytizeni FTS vozikd. Jedna trasa se
odliSuje o vice jak 20 % od 50 %, které je vhodné stanovit jako minimalni vhodnou
Ccasovou vytizenost.

DalSim prikladem k navrhu pfislusného opatfeni, je nerespektovani zaméstnancu,
co se tyCe odvolavek. NeCekaji na automatické odvolavky a zasobuiji linku ru¢né.

V posledni fadé se na zkoumaném pracovisti vyskytl problém z hlediska
ergonomie a tim dochazi k poSkozeni kvality materialu ve skladu Bl, kde je
uloZzeny velmi téZky material a tim dochazi k pfetéZzovani zaméstnanci a se
Spatnou manipulaci s obalem dochazi k poSkozeni materialu. Tim vznikaji vyssi
naklady, zniCeny material a pfetéZovani zaméstnanci.

3.1 Reseni organizaéni

Navrhy a opatfeni pro zlepSeni aktualni situace jsou rozdéleny na dva zpUsoby
feseni.

e Organizac¢ni
e Technické

V této ¢asti jsou uvedeny feSeni organizaéni, jako je asova optimalizace
vytizenosti pracovnikl ¢i navrh na tymové ohodnoceni pracovnikd.

Optimalizace ¢asové vytizenosti rozvozu materialu v KLT

Optimalizace pro Casové vytizeni tras 1-3 pro zavazeni materialu v pfepravkach
KLT, je vhodné. Prvni trasa je vytizena jen na 70 %. Tento vysledek mohl byt
zpusoben, jak jiz bylo zminéno, nekazni zaméstnancl a poruSovanim pracovni
navodky. Trasa €. 2 je vytizena pfes 93 %. Trasa tfeti je vytizena na témér 78 %.
Tento jev znacCi nerovhomérnost zavazeni KLT palet. Tomu lze zabranit rozdéleni
materialu z trasy 2 pro trasy prvni a tfeti. To znamena, Ze néktery material, ktery
zavazi druha trasa, mohou zavazet operatofi logistiky, ktefi zavazi trasu Cislo
jedna nebo ffi.

Toto opatfeni vede krovnomérnému cCasovému vytizeni zasobovacich tras
materialem v KLT paletach.
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Tymové ohodnoceni pracovniku

Jak jiz bylo zminéno, operatofi logistiky ve vice pfipadech nerespektuji navaznost
procesu v KLT rozvozu. NecCekaji na odvolavky a usnadfuiji si praci, aby méli vice
C¢asu na pfestavky. K zamezeni témto pfipadim Ize tzv. tymovou odménou.
Vyplaci se k platu zaméstnanci. Tymova odména se hodnoti z vice kritérii. Do
téchto kritérii by se pfidalo kritérium spravna navaznost procesl zavazeni
montazni linky. Zaméstnanci budou dodrzovat pravidla a své povinnosti, pokud
budou mit finan¢ni stimulaci.

3.2 Reseni technické

V této ¢asti jsou uvedeny feSeni technické, jako je Casova optimalizace vytiZzenosti
pracovnikl navhrhutim zavedeni fidiciho systému pro kfizeni tras €i navrh na
optimalizaci fizeni odvolavek.

Optimalizace ¢asové vytizenosti FTS vozik

Zasobovani pomoci FTS vozikl je pro automobilové podniky trendem. Vyuzivani
této manipulacni techniky je nékdy vyhodné a nékdy ne. V pfipadé analyzy na
zkoumaném pracovisti je vytiZzeni druhé trasy pouze na 33,3 %, coz je velmi malo.
Vyuziti voziku je tedy neefektivni. S ohledem na trasu, kde je vytizenost pres 50
%, znaci tahle trasa nevytizenost a je tento vozik navic. Bylo by vhodné tento
vozik vyradit.

Pokud by se tento vozik vyloucil, uspofily by se naklady na pronajem voziku.
Vozik by mohl byt vyuzity na jiné hale Ci pracovisti, kde by byl potfeba vice. Pfi
kontrole provozu, ke které dochazi kazdy den, se zalina uvazovat o zavedeni
vyhodnéji relace navazeni, a to zavazeni surovych bloku na pracovi$té montazni
linky pomoci autonomniho voziku.

FTS voziky funguji na laserové a paskové technologii, které se nesmi kfizit. Pokud
by se naprogramovala technologie, ktera umoznuje kfizeni cest, voziky by mohli
zasobovat linku efektivnéji. Jedna se o zavedeni Fidiciho systému, diky kterému
muUze dojit ke kfizeni tras FTS vozik(. Bez fidiciho modulu nelze trasy kFizit. Tim
Ize uspofit Casy navazeni a naklady na pronajem manipulacni techniky.

Optimalizace pro fizeni odvolavek

Operatofi logistiky neCekaji na odvolavky materialu a zasobuji montazni linku
materialem pomoci ruénich odvolavek. Tomu muzeme predejit tim, ze na pfistroj
PDA se umisti tlacitko, které operator logistiky zmackne po obdrZzeni odvolavky a
zaCne zasobovat montazni linku. Bude patrné, zda operator na odvolavky cekal,
nebo zda zasoboval montazni linku ru¢né.
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3.2.1 Reseni z hlediska ergonomie

V pripadé tézkého materialu v paletovém regalu je mozné nainstalovat do regalu
vysuvné police, na které se uskladni palety. Kdyz pfijede pro nakladku operator
logistiky, vysuvnou polici si vysune a jednoduSeji nalozi paletu na vozik. Tim se
zamezi k pretézovani pracovnikl, ktery mize mit dopad na jejich zdravi. DalSim
moznym FeSenim by bylo, Ze by dodavatel posilal material v obalech, které jsou
lehCi. Bohuzel tenhle navrh neni mozny zavést.

Zdroj: http://www.regaz.eu/regaly-s-vysuvnymi-policemi/#

Obr.12 Regal s vysuvnymi policemi

PFi transportu materialu se posilaji obaly zamérné pfizpusobené transportu, aby
nedoslo k poruseni, €i zniCeni materialu. Zde hraji roli hlavné transportni naklady
od dodavateld dilt. Pokud by se material poskodil, vznikne velka ztrata. Ikdyz jsou
obaly tezké, Ilze to wvyfeSit napfiklad vysuvnymi policemi nebo jinymi
ergonomickymi pomuckami. Zavedeni ergonomickych prvk( se fesi pfimo na
pracovisti, dle aktualni situace na zkoumaném misté.

38


http://www.regaz.eu/regaly-s-vysuvnymi-policemi/

4 Vyhodnoceni a predikce

V této kapitole jsou uvedeny ocekavané prinosy z navrhnutych opatfenich pro
zvySeni efektivity logistickych toka.

4.1 Vytizeni KLT tras

Pokud se jedna o Casoveé vytizeni tras KLT, je tfeba vytvofit rovhomeérny rozvoz
dilu pro trasy KLT, aby Casova vytizenost byla rovhomérna. Z analyzy sou¢asného
stavu bylo zjisténo, Ze jedna trasa je vytizena na 70 %, druha na 93,3 % a tfeti na
77,8 %. Je tieba zajistit, aby alespon 10 % vytiZzenosti z trasy Cislo 2 bylo
rozdéleno do tras Cislo jedna. To lze provést tak, Ze urcity pocet dili nebude vozit
jen druha trasa, ale urlity pocCet dili se rozdéli k této trase. Tim dojde
k rovnhomérnému rozdéleni asové vytizenosti zasobovani linky v KLT paletach.

Tab.4 Casové vytizeni KLT Tras, aktuélni stav

Pocet jizd/ Doba Cas. fond / Vytizeni
Trasa sména trasy smeéna Prostoj %
KLT 1 21 15 450 135 70,0
KLT 2 21 20 450 30 93,3
KLT 3 14 25 450 100 77,8

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

Z tabulky je patrné, Ze treti trasa pro navazeni materialu v pfepravkach KLT trva
nejdéle, ale za sménu se ujede nejméné tras. Zasobovani linky pomoci druhé
trasy trva 20 minut a ujede se celkem 21 jizd. Prvni trasa trva 15 minut a za
sménu to scita 21 jizd.

Pokud by se optimalizoval proces navazeni, aby vSechny trasy byly vytizeny
alespon na 75-80 %, je tfeba naplanovat trasy a naplanovani materialu tak, aby ho
mohly rozvazet i ostatni trasy a Casova vytizenost byla vyrovnana.

V prilohach oznagenych Cislem 4, 5, a 6 jsou uvedeny seznamy materialu pro
kazdou trasu zasobovani materialem v paletach KLT. V tabulce jsou uvedeny Cisla
dili a regaly, na které je zavazen material. Trasa Cislo jedna zavazi montazni linku
od zacCatku, dalSi trasa zasobuje montazni linku do stfedu linky a tfeti trasa je
dokoncovaci, ta vozi material od stfedu do konce montazni linky.
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Rozvoz dila KLT tras 1-3
soucasny stav
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Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

Obr.13 Grafické znazornéni rozvozu diki KLT tras 1-3, soucasny stav

V grafu jsou zobrazeny tfi trasy pro zasobovani montazni linky materialem
v paletach KLT. Je vidno, Ze trasy nejsou rovhomérné vytizené. Prvni trasa navazi
celkem 111 druhd materialu k montazni lince. Druha trasa navazi 86 dilu a tfeti
trasa navazi celkem 153 druhd materialu.

Dusledkem je Casova nerovnomérnost vytizeni vSech tras. Konkrétni dily jsou
uvedeny v tabulkach vloZenych v pfilohach 5, 6, a 7. Navazeni materialu je
provadéno pomoci automatickych odvolavek. Z analyzy souasného stavu bylo
zjiSténo, Ze druha trasa je nejvice vytizena a zavazi nejméné materialu ze vSech
tras. Je tfeba seznamy dilG pro trasy rozvrhnout tak, aby doslo k rovhomérnému
Casovému vytizeni logistickych tokd. Bylo by vhodné c&ast dili ztrasy dvé
presunout na trasu Cislo jedna. JelikoZ trasa 2 je pretizena.

Navrh na rozvoz dila KLT tras 1-3

200
3 150
a 153
i 100 127
3
& 50 70

0
KLT 1 KLT 2 KLT 3
TYPY TRAS

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

Obr.14 Grafické zobrazeni pro ndvrh na rozvoz dilt KLT tras 1-3
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V grafu jsou uvedeny tfi typy tras. Byla provedena optimalizace, aby byla ¢asova
vytizenost téméF rovnomérna. Pocet dill u trasy dvé se snizil o 17 dild, které byly
pridéleny pro trasu prvni. Po rozvrzeni dill je mozné uSetfit u trasy Cislo 2 dvé
jedna se tak prodlouzi zhruba o tfi minuty za kazdou trasu a tfeti trasa zUstane
stejna. Kazda trasa zasobuje jiné useky montaznich linek, a proto neni mozné
promichat rozvrzeni dil0 zasobovanim vsSech tras dohromady. Prvni trasa
zasobuje zacCatek linky, druha trasa zasobuje od konce druhé trasy po stfed a treti
trasa zasobuje dokoncCovaci linku.

Tab.5 Predikce pro optimalizaci zavazeni tras KLT

Pocet jizd/ ¢as. fond / Vytizeni
Trasa sména Doba trasy sména Prostoj %
KLT 1 20 18 450 90 80,0
KLT 2 21 18 450 72 84,0
KLT 3 14 25 450 100 77,8

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

V tabulce jsou uvedeny niZze zminéné trasy. Aby bylo vytizeni efektivni, byl
upraven pocet jizd za sménu pro zasobovani montazni linky a doby tras. Material,
ktery se navazel na montazni linku pomoci trasy €islo 2 by se rozdélil do tras 1
Kvuli vytizeni pfes 90 % byl pracovnik a celkovy proces navazeni velmi vytizen.
Poté by Prvni trasa ujela 20 jizd za 18 minut s celkovou vytiZzenosti 80 %. Poté
trasa druha s pocCtem jizd 21 s celkovym €asem za jednu trasu 18 minut a treti
trasa by se nezménila. Timto feSenim by se optimalizovalo vytiZzeni zasobovacich
tras pro montazni linku.

Jedna se o prefazeni téchto 17 ti polozek materialu ke trase 1 z trasy Cislo 2:

Tab.6 Seznam dil( k pfefazeni do z trasy 2 do trasy 1

REGAL 18 - U2

REGAL 19 - U2

04C 106 054 C (AG)

04C 103 464 K

04E 906 036 AF

REGAL 20A - U2

REGAL 18A - U2

04E 133 036 A

04E 105 263 D

N 907 378 03 04E 906 036 AE 04E 109 479 A
04E 115561 B 04E 133 036 D
N 910991 01 04E 906 036 AL (AG)

04E 115561 H

REGAL 20B-U2

REGAL 19A-U2

04C 906 054 B

N 907 378 03

06J 906 051 F

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

41



4.2 Vytizenost vozika FTS

V analyze logistickych tokl zkoumaného pracovisté bylo zjisténo, Ze trasa Cislo 2
neni vytizena. Je vhodné tento vozik vyfadit zavést jeho provoz do vyhodnéji
relace navazeni, a to zavazeni surovych blokl na pracovisté montazni linky
pomoci autonomniho voziku, kde bude jeho vyuziti efektivngjsi.

Tab.7 VytiZzenost voziki FTS

Pocet jizd/ Doba ¢as. fond /
Trasa sména trasy sména Prostoj Vytizeni %
1 16 15 450 210 53,3
2 16 10 450 290 35,6
3 15 15 450 225 50,0

Zdroj: Interni dokumentace Skoda Auto a.s., vlastni zpracovani

V tabulce jsou uvedené ffi trasy zavazeni materialu pomoci autonomnich vozikd
FTS. Ztabulky je vyfazena neefektivné vyuzita trasa, ktera méla vytizenost na
33,3 %. Prvni trasa je znama jiz z analyzy. Druha trasa je také znama z analyzy.
Treti trasa zobrazuje zminénou trasu pro odvoz prazdnych oball z montazni linky.

Pokud by se zavedl fidici systém Kk fizeni tras navazeni k montazni lince, doslo by
k rovnhomérnému zavazeni. Ridicim modulem Ize trasy kfiZit a tim by doslo
k optimalizaci vytizeni nejméné o 10-20 %.

Zavedenim fidiciho modulu pro kfizeni tras a optimalizaci logistickych toku lze
timto opatfenim usetfit i naklady na provoz. Tento fidici systém stoji 20 000 €,
tedy pfi kurzu 25 K& za 1 €, 500 000 K¢. Pronajem autonomnich vozik( od
spolecnosti CEIT je velice nakladny, pokud neni vytizenost adekvatni. Pronajem
jednoho voziku stoji spoleénost Skoda Auto a.s. 35 000 K&/mésic.

V souCasném stavu jsou autonomni voziky Ctyfi a vytizenost neni optimaini.
Pronajem jednoho voziku stoji na rok, tedy na 12 mésict, 420 000 K&. Pronajem
vSech vozikl stoji tedy 1 680 000 K& za rok.

Pokud by se vozik vyradil, naklady na tento provoz zasobovani by byly 1 260 000

K& za rok. Usetfily by se naklady na jeden vozik ro¢né 420 000 K¢ a tim by
navratnost nakladd za fidici systém byla rok a dva mésice.
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Zaver

Podstata prace spocCiva v nalezeni optimalnich feSeni pro zvySeni efektivity
logistickych tokd k montazni lince

V prvni kapitole teoretické Casti se autor se opiral o odbornou literaturu. Kapitola
byla vénovana vnitropodnikové logistice. Byla vymezena a charakterizovana
vnitropodnikova logistka. Dale byly uvedeny specifické procesy vnitropodnikové
logistiky, které Ize rozdélit na manipulaci a baleni, obaly, skladové hospodafrstvi,
vnitropodnikovou dopravu a moznosti vychystavni k montazni lince. V posledni
fadé byly uvedeny trendy vnitropodnikové logistiky.

Druha kapitola byla vénovana analyze logistickych toki k montazni lince na
vymezeném pracovisti na hale M2A. Nejprve byla predstavena spoleénost SKODA
AUTO a.s., ve které byla provadéna analyza. Po Vymezeni a charakteristice
zkoumaného pracovisté byla provedena analyza logistickych tokd k montazni
lince. Konkrétné byly provedeny analyzy €asové vytiZzenosti pracovniku a strojq,
které navazi material na montazni linku. Primarnim cilem bylo zjistit, jaka je
Casova vytizenost pracovnikll a manipulaéni techniky. Dale pak, zda se v procesu
nenachazi néjaky problém, ktery snizuje efektivitu procesu. Nasledné byly
prezentovany vysledky analyzy.

Treti a posledni kapitola se vénovala navrhUm a feSenim pro optimalizaci
logistickych toku k montazni lince, a celkové zvySeni efektivity procesu. Byla
navrzena opatfeni z hlediska technického Ci organizacniho feSeni. Dale byly
feSeni vyhodnoceny a byla navrhnuta predikce do budoucna.

Analyzou soucéasného stavu logistickych tokl autor doSel k zavéru, Zze Casové
vytizeni logistickych tokl k montazni lince neni optimalni a rovnomérné.
Konkrétné se to tyka autonomnich voziki FTS a trajlerového zavazeni tras 1-3
materialem v paletach KLT. Druha trasa je prevytizena. Dale autor zjistil, ze
zaméstnanci na pracovisti nerespektuji naslednosti procest a pracovni navodky.
Tim porusuji pracovni kazen a zasady bezpecCnosti prace.

Na zakladé téchto zjisténi autor navrhl opatfeni jako odstranéni jednoho FTS
voziku. Autor navrhl, aby byl FTS vozik vyuzit pro navazeni surovych blokd pro
k montazni lince. Velkym pfinosem by bylo pofizeni Fidiciho systému, ktery
zajistuje kfizeni tras automatizovanych vozik(. Uspofili by se naklady na pronajem
voziku a zefektivnilo by se ¢asové vytizeni autonomnich vozikd FTS.

Dale bylo navrhnuto, aby seznamy dilu pro navazeni KLT trasy byly navrzeny tak,
aby doS8lo krovnomérnému casovému vytiZzeni vSech tras, které zasobuji
montazni linku materialem v paletach KLT. Velky pfinos by mohlo pfinést
pferozdéleni dill pro navazeni z KLT trasy 2 na trasy jedna.
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Priloha ¢. 5 Seznam c¢ilu trasa 1

Seznam dilti trasa 1

REGAL 01A-U1 REGAL 02B-U1 REGAL 04 - U1 N 91101401 | 04C 103383 AC
N 010 244 26 05C 105 561 BLA WHT 004986 G | REGAL 09 - Ul | REGAL 15- U2
04E 919 081 A 05C 105561 GLB | REGAL 05A-U1 | 06E 115243 H | 04E 117 021 K/L
030 905 377 D 05C 105 561 ROT | 04C 105065 AR | 04E 906 455 P 03C 103 143

REGAL 01B-U1

05C 105561 A GLB

04E 105 701 GLB

N 910967 01

04C 103 383 AB

04E 105701 D

N 043 207 2 05C 105561 ABLA GLB 04E 906 455 J 04E 103 143 A
04C 105701 E :
26 103 139 05C 105 561 A ROT GLB 030905377 D REGAL 16 - U2
. 04E 105 701 K
N 906 904 01 REGAL 03A - Ul GLB N 010 244 26 N 106 532 01
: 04E 105 701 N REGAL 10A -
REGAL 01 - U1 04E 105591 B GLB GLB Ul N 912 002 01
04E 103 157 /A 04E 105591 B BLA REGAL 05-U1 04E 115 251 AE N 107 73501
04E 103 157 E 04E 105591 B ROT | 04C 107 065 AR 04C 115251 H REGAL 17 - U2
REGAL 02A - U1 04E 105591 K GLB REGAL 06 - U1 | 04C 115 251 E/G WHT 007 089
04E 105561 B GLB | O4E 105591 K BLA N 911087 01 N 10196104 |WHT 007 089 OLD
04E 105561 B BLA | 04E 105591 K ROT | O4E 115225 E/F 04C 103 623 A WHT 007 820
04E 105561 B ROT REGAL 03-U1 04C 115105 H REGAL 10 - U1 N 91099101
04E 105 209 A 04C 105591 Q ROT 05E 115105 A N 905 006 05 03F 919 501 B
04E 105561 KGLB | 04C 105591 Q GLB 04C 103161 D REGAL 11 - U2
04E 105561 K BLA | 04C 105591 Q BLA 04E 103 153 B 04E 115175 A
04E 105 561 K ROT | 04C 105591 N GLB REGAL 07 - U1 N 106 554 02
REGAL 02-U1 04C 105591 NBLA 04C 103 085 B 04E 103 669 C
04C 105561 Q GLB | 04C 105 591 N ROT 04E 103 170A N 905 006 05
04C 105561 Q BLA | 04C 105591 P GLB 04C 103170 N REGAL 13 - U2
04C 105561 Q ROT | 04C 105591 P BLA 04E 103 170D N 107 480 01
04C 105561 N GLB | 04C 105 591 P ROT 030905 377D RE - SUP-5
04C 105561 NBLA REGAL 03B-U1 N 010 244 26 N 906 867 01
04C 105561 NROT | 05C 105591 GLB 04C 103170 H N 909 865 01
04C 105561 PGLB | 05C 105591 BLA REGAL 08 - U1 REGAL 14 - U2
04C 105561 PBLA | 05C 105 591 ROT N 106 533 01 WHT 007 820
04C 105561 P ROT | 05C 105591 AGLB N 106 720 01 04E 103 383 AM
05C 105591 ABLA N 911087 01 04E 103 383 BT

05C 105591 A ROT

04E 115111 D

04C 103383 H
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Priloha ¢é. 6 Seznam dill trasa 2

Seznam dilu trasa 2

REGAL 18 - U2 REGAL 20 - U2 N 91254401 REGAL 28 - U2
04C 103 464 K N 105 464 03 05C 103 390 N 912 39501
REGAL 18A - U2 26 103 139 N 107 53101 N 91203301
N 907 378 03 N 106 703 01 REGAL 26A - U2 04C 109 088 J
04E 115 561 B 04E 133320 D 04C 109 111 D REGAL 29-U2
N 91099101 04C 133320 F N 912 033 01 N 912 39501
04E 115 561 H N 101562 06 (AG) 04E 103 175 M 04C 109 088 H
REGAL 19A-U2 04C 133320 G 05E 906 277 A (AG) | 04C 109 257
N 907 378 03 REGAL 21 - U2 REGAL 26B-U2 REGAL 30-U2
REGAL 19 - U2 04E 109 423 C 04E 905 601B 04E 109 119 F/L
04E 906 036 AF REGAL 23 - U2 04E 905 612C 04E 109 119
04E 133 036 A 04E 109 411 F/IAA 04C 905 616 D 04E 109 119 C
04E 906 036 AE 04E 103 483 H 04E 905 602 REGAL 31-U2
04E 133 036 D 04C 103 483G 04E 905 602 D N 105 464 03
04E 906 036 AL (AG) REGAL 24 - U2 05C 905 626/626 04E 109 153
REGAL 20B-U2 N 911 287 01 REGAL 26 - U2 WHT 004 914
04C 906 054 B N 91254301 04E 115 611 J 04E 906 423 A
06J 906 051 F 06L 109 311 04E 115611 AC 05C 109 093
04C 106 054 C  (AG) N 107 002 01 04C 115 611 A N 101 243 09
REGAL 20A - U2 N 910 680 01 (AG) 04E 115611 R REGAL 32-U2
04E 105 263 D REGAL25 - U2 04E 115611 E N 106 558 01
04E 109 479 A N 911 28701 04C 115611 G N 107 069 01
04C 109 479 K N 91254301 04C 115 611 H N 106 802 02
04E 109 244 B 06H 109 311 04C 115611 B CELKEM
04C 109 244 C N 107 002 01 04C 115611 P 86

N 106 902 01 N 910680 01 (AG) 04C 115611 N
04E 109 479 N REGAL 25A - U2 REGAL 27 - U2
N 107 204 02 N 912 543 01 04C 109 111 B
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Priloha ¢é. 7 Seznam dilti trasa 3

REGAL 33-U3 | 04E 905 612C |REGAL 41A-U3 | 03F 129 717 C | REGAL 46-U4 | N 101 243 08 04C 199 263
04E 103 474
N 910 968 01 | 04C 905 616 D | 04E 133 366 C | REGAL 43B-U3 | N 104 056 04 K/M N 911 280 01
04E 133 366 REGAL 51A-
04C 109 175F | 04E 905 602 DD WHT 005 551 A | 04E 145 735 C | 5Q0 133 687 C U4
REGAL 34-U3 | 04E 905 602 D |04E 133366 CT| N 91097201 |04C 253046 B | 04C 129656 L | N 903 207 01
N 910 968 01 RE-SUP-1 | REGAL 41B-U3| N 90754202 | N 10748001 | 04C 133352 Q | 04C 199 263
04E 133 366
N 91204401 | N 106 680 01 DD N 107 21401 | 04C 145735A | 04C 133352 N | N 911 280 01
REGAL 46A-
REGAL 35-U3 | N 105514 03 |04E 133366 CT | 03F 129 717 C U4 REGAL 49A-U4 | REGAL 52-U4
04E 109 111 04C 133 313
AG N 106 261 02 | REGAL 41-U3 | REGAL 43C-U3 AG 03F 133062 B | N 911 24501
04E 109111 M | N 10547902 | O4E 145757 | 04C 121 064B | N 91187803 | 04C 133062 D | N 106 718 01
REGAL 39B-
04C 109 108 J U3 N 91097201 | REGAL 43D-U3 | N 10653201 | 04C 133062 C | N 909 035 02
REGAL 53A-
N 911 45502 | 04C 121 497 F | WHT 005551 | 04C 121064 B |1K0971461 L| N 105 479 02 U4
REGAL 36-U3 | N 10405604 | N 10714801 | REGAL 43-U3 | N 10664801 | N 106 68001 | O4E 199 207 L
04E 121 605 03F 145 853 A /
JIL N 911878 03 | REGAL 42A-U3 | 04E 253 039 D | 04E 253 041 F C 04C 199 263
04E 121 605 04E 103 493
E/F WHT 006 235 | 04E 145 140 H H/Q N 015082 10 | 04C 145853 A | N 911 280 01
REGAL 47A-
04C 121 605 | REGAL 39-U3 | 04C 103493 H | N 91187803 U5 N 105514 03 | REGAL 53-U4
04E 145 140 E/
O5E 121 605 | 05C 905110 | 04C 253 039 B Q N 104562 01 | REGAL 50-U4 | 1K0 971 461 M
04C 906 060 C | N 107 39002 | 04C 253041 F | REGAL 44-U3 | N 104 056 04 | 022 103 139 B | 04E 103 560 H
REGAL 39A- 04E 103 560 -
N 910 896 01 U3 N 91108301 | N 91145502 | O4E 133231 A | 1K0 971 461 M IE
REGAL 37-U3 | N 01021020 | 1K0971461J | N91097201 | REGAL 48-U4 | 1K0971461J | N 107 14801
04E 121 070 04C 103 560
N 910 967 01 AB REGAL 42-U3 | N 91242901 |04C 122 447 B | 04e 103 551 C/H H
REGAL 48A-
N 91097201 | N 106 96502 | N 91097201 | 04C 145 140 A U4 O5E 103551 | 04C 103560 F
04E 103 111 A | REGAL 40-U3 | WHT 005551 | WHT 000 001 N | 04E 121 064 E 56 105 303 CELKEM
04E 130 241 04E 133 319
04C 103 335 AC 04E 145 757 | 1K0 971 461 M AN 04C 103551 B 153
04C 109 121 E | 04E 121 064 J | REGAL 43A-U3 | 04C 103474B | N 10547902 | N 905 014 02
O4E 103175 | N 104 056 04 | WHT 005551 A | REGAL45U3 | N 10761201 | N 906 650 01
04E 129 656
REGAL 38-U3 | N 10456201 | N 91097201 QIS 04C 122 447 C | 06B 105 313 D
REGAL 40A-
036 919 081 C U3 N 907 542 02 | 04E 129656 R | 04C 122 447 D | N 909 462 01
04E 905 601B | 04C 130241 B | N 107 21401 | N 10124308 | REGAL 49-U4 51 105 301
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