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ANOTACE

Diplomova prace se zabyva tokem materialu z centralniho skladu na montazni linku pro vyrobu
motort ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. Analyzuje stavajici materialovy tok a procesy s nim
souvisejici. Na zakladé zjisténych skutecnosti jsou navrzena opatifeni vedouci ke zlepSeni
stavajiciho materialového toku. Navrzena opatfeni jsou zhodnocena z hlediska pozadované

obsazenosti skladu a manipulaénich procest souvisejicich s tokem materilu.

KLIiCOVA SLOVA

materidlové toky, skladovani, manipulace, evidence, logistické technologie

TITLE

The flow of material from the central warehouse to the EA 211 engine production line in

SKODA AUTO a.s.

ANNOTATION

The thesis deals with the flow of material from the central warehouse to the engine production
line in SKODA AUTO a.s. It analyses the existing flow of material and the processes connected
with it. Based on the found out facts, the adjustments are proposed to improve the existing flow
of material. The proposed adjustments are evaluated in terms of the required occupancy level

of the warehouse as well as the manipulation processes related to the flow of material.

KEYWORDS

flows of material, warehousing, manipulation, register, logistic technologies
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UvVOD

Soucasna doba se vyznacuje silnym konkurenénim prostiedim témet ve vSech odvétvich
hospodarstvi. K udrzeni stavajicich zadkazniki, pfipadné ziskani zdkaznikli novych, je nutné
vénovat pozornost vSem podnikovym procesim 1 fizeni vztaht se zdkazniky. Zaroven je
potieba fidit vynakladani zdrojt, at’ uz se jednd o zdroje finan¢ni, majetkové nebo personalni.
Zejména ziskéavani kvalitnich pracovnikli se stava vzhledem k nizké nezaméstnanosti velkym
problémem.

Z téchto divodii se mnohé spolecnosti velmi dislednym zplisobem snazi sniZzovat
provozni naklady a zabranovat jakymkoliv formam plytvani. To klade vysoké naroky na
vénovani pozornosti veskerym ¢innostem, kterym se dana spole¢nost vénuje, a to i ¢innostem
pomocnym a obsluznym. Je nezbytné se neustale zlepSovat a k tomu vyuzivat veskeré dostupné
zdroje 1 nastroje, predevs§im nové piistupy a technologie. DileZité je nebat se zmén, ale naopak
je pfijimat pozitivné a snazit se z nich vytézit maximalni uzitek. Ten, kdo nebude reagovat na
nové trendy, nemize z dlouhodobého hlediska udrzet krok s konkurenci.

Vyrobni podniky se snazi optimalizovat piredevSim plynulost a bezchybnost svych
vyrobnich procesil. Jakékoliv pochybeni v procesu vyroby totiz zpiisobuje vysoké Skody. Jedna
ze zéasadnich Cinnosti spojenych s vyrobnim procesem je zéasobovani vyrobnich linek
potfebnym materidlem tak, aby nevznikalo riziko zastaveni vyrobni linky z diivodu nedostatku
vstupniho materialu nebo jeho neodpovidajici kvality. Na druhou stranu neni vhodné drzet ptili§
vysoké zasoby materidlu, protoZe je to finan¢né nakladné. Proto je dileZité materidlové toky
spravné fidit a jakékoliv problémy nebo pochybeni se snazit ihned feSit, coz neni vzdy
jednoduchy ukol.

Cilem této diplomové prace bude navrhnout Upravy v procesu navazeni materialu na
montazni linku motorti fady EA 211 ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s., které povedou ke
zlepSeni soucasného zplisobu navazeni materidlu. Navrh bude vychdzet ze skutecnosti,
pfedevSim slabych stranek v procesu, zjiSténych analyzou soucasného zpiisobu navaZzeni

materialu na montazni linku.



1 TEORETICKE ASPEKTY MATERIALOVEHO TOKU

vvvvvv

vénovat mimofaddna pozornost. Optimalni nastaveni logistickych ¢innosti do zna¢né miry
rozhoduje o celkové tspésnosti ¢i neuspesnosti celého podniku. Jde predevsim o schopnost
uspokojit potfeby zédkaznika, at’ uz jde o zakaznika externiho nebo interniho (napi. v podobé¢
vnitropodnikovych utvari), a vysi logistickych nakladu.

V této kapitole jsou charakterizovany interni logistické CcCinnosti, které souvisi
s vnitropodnikovym tokem materidlu ze skladi na vyrobni linky.

Pernica (2005, s. 212) vysvétluje termin materidlovy tok jako ,,pohyb materialu ve
vyrobnim procesu nebo v obéhu, provadeny pomoci aktivnich prvkii cilevedome tak, aby
material byl k dispozici na daném misté a v potiebném mnozstvi, neposkozeny, v pozadovaném
okamziku, a to s predem urcenou spolehlivosti “. Aktivni prvky logistického fetézce provadéji
netechnologické operace s prvky pasivnimi (Sixta a Macat, 2005). Podle autorti mezi tyto
operace patii napt. preprava, uskladilovani, baleni nebo identifikace. Mezi pasivni prvky se fadi
., material, prepravni prostredky, obaly, odpad a informace“ a tvori vyznamny podil hmotné
¢asti logistickych fetézcl (Sixta a Macat, 2005, s. 173). Logisticky fetézec je podle Pernici
trhu spotreby s trhy surovin, materialii a dilii v jeho hmotném a nehmotném aspektu, které
ucelné vychazi od poptavky konecného zakaznika “. Zakladni schéma hmotnych toki materialu

a nehmotnych tokli informaci je uvedeno na Obrazku 1.

- B plan g plan gt zpracovani ... Objednavka
nakup zasobovani vyroby objednavek zakaznika
i A i A ’
4 P P f
objednavka
i v ¥ : : :
v sklad sklad . :
DODAVATEL > materiali E==mp> VYROBA E=——"p> hotovych E=——xp> ZAKAZNIK
a dilu vyrobk(

Obrazek 1 Schéma tokl materidlu a informaci (Sixta a Macat, 2005, s. 51)

Efektivni fizeni toku materidlu obvykle vede k zdsadnimu sniZovani logistickych
néklada (Stisek, 2007). Sixta a Ma¢at (2005) zdUraziuji, Ze fizeni materialového toku ma
nepiimy, avSak vyznamny dopad na koncového zakaznika, protoze je jim ovliviiovana Groven
zakaznického servisu a konkurenceschopnost vii¢i ostatnim podnikiim. Lambert, Stock
a Ellram (2000) vidi fizeni materialu jako soucast produktivnich procest podniku a za podstatné

povazuji reakce na nové trendy v oblasti materialového fizeni, napf. snizovani stavu zasob nebo
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globalni orientaci podniki. Podle Stiiska (2007) je principem fizeni toku materidlu eliminace
zbyte¢né manipulace, sniZovani ¢asi potfebnych na manipulaci, a tim také zvySovani kapacity

provozu.

1.1 Manipulacni a prepravni jednotky

Manipulac¢ni a piepravni jednotky jsou podle Sixty a Macata (2005) soucasti pasivnich
prvki logistického fetézce. Gros, Baran¢ik a Cujan (2016) manipulaéni a prepravni jednotky
uzce spojuji s obaly, protoze obaly jsou do zminovanych jednotek sdruzovany a spole¢né
s materidlem uloZzenym v obalech tyto jednotky tvofi. Obaly maji podle autorG funkci
ochrannou, manipula¢ni a informacni, rovnéz jsou na né kladeny ekologické pozadavky, aby je
bylo mozné opakované vyuzit nebo recyklovat.

Sixta a Macat (2005, s. 179) rozlisuji tfi zakladni pojmy spojené s manipulaci:

e  Manipulacni jednotka — jakékoliv mnozZstvi materialu, které tvori jednotku schopnou
manipulace. S manipulacni jednotkou se manipuluje jako s jednim kusem.

e Prepravni jednotka — mnozZstvi materialu, které Ize prepravovat bez dalsich uprav.

e  Prepravni prostiedek — prepravni prostiedek (napr. paleta), ktery vytvari manipulacni
nebo prepravni jednotku a usnadnuje manipulaci.

Podle Pernici (2005) je ve vSech ¢lancich logistického fetézce dilezité sladit vlastnosti
aktivnich a pasivnich prvki tak, aby byl tok hospodarny a plynuly. Z tohoto divodu ptiklada
velky vyznam spravnému stanoveni potfebnych manipulacnich a pfepravnich jednotek
v zavislosti na konkrétnich pottebach kazdého ¢lanku logistického fetézce. Zasadni vyznam
vidi v jejich rozmérové standardizaci, ktera vychazeji z nadnarodnich norem ISO (International
Organization for Standardization). Manipula¢ni a pfepravni jednotky rozdé¢luje do ¢tyt skupin:

e  Manipulacni jednotky I. fadu — jde o zékladni jednotku ur¢enou k ru¢ni manipulaci, jejiz
maximalni hmotnost je 15 kg. Pfi priichodu logistickym fetézcem by se neméla dale
délit. Do této skupiny patii prepravky a ukladaci bedny.

e  Manipulaéni jednotky II. fa&du — jednotky urcené k mechanizované (napf. pomoci
vysokozdviznych vozikill), pfipadné automatizované manipulaci, jejichZ hmotnost se
pohybuje do 5 000 kg. Jsou sloZené z jednotek I. fadu. Typickymi zastupci této skupiny
jsou palety.

e Manipulacni jednotky III. fadu — jsou urcené pouze k vnéjsi dalkové kombinované
piepravé a manipulaci, kterd s kombinovanou piepravou souvisi. Jejich maximalni

hmotnost se uvadi do 30 500 kg. K manipulaci s nimi slouzi napt. jetaby. Ziejmé
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nejznaméjS$im reprezentantem této skupiny je standardizovany ndmoini kontejner fady
ISO 1A.

e  Manipula¢ni jednotky IV. fadu — k dalkové vodni piepravé v barkovych systémech
(napft. ¢lunové kontejnery). Hmotnost dosahuje az 2 000 t.
Ve vnitropodnikové logistice vyrobnich podnikii se obvykle vyuzivaji zejména prvni

dva rady manipulacnich jednotek, pfedevsim pak piepravky a palety.

1.1.1 Piepravky

Podle Grose, Baran¢ika a Cujana (2016) jsou piepravky jedny z nejpouzivangjich
manipulacnich jednotek ve vyrob¢ i skladech. Sixta a Macat (2005) vidi uplatnéni piepravek
hlavné pfi rozvozu materidlu a mezioperacni manipulaci. Existuje velké mnozstvi druha
a velikosti prepravek (také je knim vyrdbéno pfisluSenstvi v podob€ napi. krytl nebo
podvozkil), ale vSechny by mély byt stohovatelné a ptizptisobené k rucni i automatizované
manipulaci (Pernica, 2005).

Gros, Baran¢ik a Cujan (2016) uvadgji, ze se prepravky vyrab&ji zejména z plastu,
ale existuji 1 hlinikové nebo ocelové. Zminuji také normalizované malé plastové piepravky
KLT, coz jsou v podstaté prepravky, které byly kviili snaze sjednotit ptepravni obaly, specialné
vyvinuté pro automobilovy primysl némeckym sdruzenim automobilového primyslu. Piiklad

KLT ptepravky je uveden na Obrazku 2.

Obrazek 2 KLT ptepravka (TBA Plastové obaly, 2019)

1.1.2 Palety

Palety se vyuZzivaji témé&f ve vSech ¢lancich logistického fetézce, protozZe jejich pouZiti
je vyhodné pro mnoho druhli manipulace, které probihaji vidlicovym zplsobem (Pernica,
2005). Manipulovat s paletami je vS§ak mozné také pomoci regalovych zakladacii nebo riznych
dopravnikli (Pernica, 2005). ,, Paletizace je komplexni technicko-ekonomickda manipulacni
metoda “, jenz vyuziva palety k tvorbé ptepravnich a manipulacnich jednotek, které zvysuji

bezpecnost a snizuji provozni néklady (Sixta a Macat, 2005, s. 185). Autofi vidi usporu ndklada
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zejména ve snizeni poctu manipulacnich operaci a jejich doby, efektivnéjSimu vyuziti
skladovych ploch nebo v nizsich nédkladech na obalovy material.

Pernica (2005, s. 861) rozliSuje palety na ,,prosté, sloupkové, ohradové, skrinové
a specialni“, pticemz mohou byt vyrobeny z riznych materialli, ale nejCastéji jsou dievéné
nebo plastové. Zakladnim rozmérem prostych palet pouzivanych celosvétove, ale zejména
v USA a Velké Britanii, je podle ISO norem 1200 x 1000 mm (Pernica, 2005).

V Evrop¢ jsou nejcasteji pouzivané prosté palety o rozmérech 800 x 1200 mm (Sixta
a Macat, 2005). Jsou oznacovany jako europalety (EUR) a jejich rozmér byl odvozen
od rozméri Zelezni¢nich vozi, po dohodé¢ ¢lenti mezinarodni Zelezni¢ni unie v roce 1961 (Gros,
Barancik a Cujan, 2016). Tyto palety jsou konstruovany jako &tyfcestné, coz znamena, e je
mozné s nimi manipulovat vidlicovym zptisobem ze viech &tyt stran (Gros, Baranéik a Cujan,

2016).

1.2 Manipula¢ni prostredky

Manipulacni prostiedky patii mezi aktivni prvky logistického fetézce, do kterych podle
Sixty a Macata (2005) spadaji:

e technické prostiedky a zafizeni slouzici k prepravé, manipulaci, skladovani a dal§im
souvisejicim operacim,
o technické prostredky a zatizeni, které slouzi k prenosu informaci, identifikaci materialu,

apod. a

o lidé.

Existuje velké mnozZstvi zatizeni uréenych k manipulaci s materialem, které se déli
na dvé€ zakladni skupiny — zafizeni s pfetrzitym pohybem, mezi které patii prostiedky pro zdvih,
pojezd nebo stohovani a zafizeni s nepfetrZitym pohybem, coZ jsou nejrizngj$i druhy
dopravnikt (Sixta a Macat, 2005). Dale se vSak bude tento oddil vénovat pouze technice, ktera

je typicka pro manipulaci provadénou ve skladech.

1.2.1 Nizkozdvizné voziky

Jednd se o nejrozsifendjSi nizkozdvizné manipulacnich prostredky, které jsou urcené
k manipulaci vidlicovym zpiisobem (Sixta a Macat, 2005). Pravdépodobné nejznaméj$im
zastupcem je ruéni paletovy vozik. Vozik ma dvé vidlice, které se pfi manipulaci zasouvaji
do otvoril v paleté a ruénim pumpovanim rukojeti dochazi k jejich zvedani, ¢imz se z podlahy
zveda take paleta (Rushton, Croucher a Baker, 2010). Voziky také mohou mit elektricky pohon,

nebo obsahovat integrovanou véhu pro méfeni hmotnosti zésilek (Jungheinrich, 2019a).
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Podle Rushtona, Crouchera a Bakera (2010) jsou tyto voziky vhodné k méné¢ ¢asté manipulaci
na kratké vzdalenosti. Pouzivaji se také elektrické nizkozdvizné voziky, které maji sedadlo nebo

ploSinu na stani pro obsluhu, ¢imz se zvySuje komfort a rychlost piepravy (STILL, 2019a).

1.2.2 Vysokozdvizné voziky
Gros, Baran¢ik a Cujan (2016) uvadgji zakladni déleni vysokozdviznych voziki na:

e Voziky Celni — zdvihaci teleskopicky systém s vidlicemi maji umistény na Celni stran¢
voziku.

e Voziky s bo¢ni instalaci zvedaciho zafizeni — tzv. Retraky, zdvihaci systém maji na
bocni stran¢ vzhledem k pozici fidice a jsou vhodné k manipulaci ve stisnénych
prostorach.

Existuje velké mnozstvi vysokozdviznych vozikd podle nosnosti a pohonu (Sixta
a Macat, 2005). Spole¢nost STILL nabizi voziky s nosnosti az 8 tun, pficemz mohou byt
elektrické, plynové nebo dieselové (STILL, 2019b, 2019¢). VysokozdviZzné voziky mohou byt
vybaveny vidlicemi s proménnou rozteci nebo riznymi chapadly pro manipulaci s jinym

materialem neZ tim, ktery je umistény na paleté (Gros, Baran¢ik a Cujan, 2016).

1.2.3 Tahace

Tahace jsou pohanény elektrickym nebo spalovacim motorem a jsou uzplsobeny
k vyvinuti vysoké tazné sily pii nizké vlastni hmotnosti (Sixta a Macat, 2005). Hlavnimi
vyhodami tahact je schopnost tdhnout piivésné voziky a také jejich nizsi potizovaci cena oproti
vysokozdviznym vozikim (Gros, Baranéik a Cujan, 2016). Uplatni se predev§im tam, kde je
potieba prevazet vys$Si mnozstvi palet na delSi vzdalenosti, protoze se diky pfipojenym
pfivésim redukuje pocet potfebnych jizd oproti ruénim nebo vysokozdviznym vozikiim
(Rushton, Croucher a Baker, 2010). Podle Jungheinrich (2019b) vyuziti tahac¢h snizuje ¢asy jizd

a pottebny pocet zaméestnanct.

1.2.4 Automaticky navadéné voziky

Automaticky navadéné voziky (AGV) jsou voziky, které pti svém pohybu nevyzaduji
lidskou obsluhu, protoZe jsou fizené pocitacem (Rushton, Croucher a Baker, 2010). Podle
CEIT CZ (2015) jejich automaticky logisticky systém AGV, coz je bezpilotni tahac a ptivésy,
predstavuje komplexni feSeni pro veskera odvétvi priumyslu. Podle Novotného (2018) je tahac
s ptivésy v dnesni dobé nejbéznéji vyuzivanym typem automatického voziku. CEIT CZ (2015)

vyzdvihuje pfedevS§im uSetfené logistické kapacity, zajisténi spolehlivého zasobovani
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vyrobnich linek a moznost flexibilné upravovat stanovené trasy jizd. Obecn¢ se nemusi jednat
pouze o tahace, ale také bezpilotni vysokozdvizné voziky (Rushton, Croucher a Baker, 2010).
Navadéni takovéto manipulacni techniky probihd pomoci (Rushton, Croucher a Baker,

2010):

e  dratu umisténém v podlaze skladu, ktery vytvaii magnetické pole,

e magnetického pasku v podlaze,

e namalovanych pruhil na podlaze nebo

e laserového snimace a reflexnich pasti na sténach skladu.

Na Obrazku 3 je ukazka AGV tahace od spolec¢nosti CEIT, na kterém je taha¢ navadén

pomoci magnetické pasky umisténé v podlaze.

%

Obrazek 3 AGYV tahac s piivésy (CEIT CZ, 2015)

AVG voziky nezahrnuji pouze tahaCe, ale i ostatni manipula¢ni techniku vcetné
vysokozdviznych vozikd (Rushton, Croucher a Baker, 2010). Automaticky fizené
vysokozdvizné voziky nabizi napi. Toyota, kterd mezi jejich vyhody fadi hospodarnou
manipulaci, snadné sledovani materidlu, snizeni $kod pfi provozu a také snizeni provoznich
hodin oproti konven¢ni manipulaéni technice (Toyota Material Handling, 2019).

Pofizovaci cena automaticky fizenych vozikd je vys$i neZ u vozikli konvencnich,
protoze kromé drazsi technologie zahrnuje také naklady na uvedeni manipula¢ni techniky do
provozu (Novotny, 2018). Proto je pti rozhodovani o potizeni AGV vozikl jednim z dilezitych

faktorti pocet pracovnikil, ktery by byl manipulac¢ni technikou nahrazen (Novotny, 2018).

1.3 Skladovani
Skladovani patii mezi nejvyznamnéjsi €lanky logistického fetézce (Sixta a Macat,
2005). Za skladovani se podle Grose, Baran¢ika a Cujana (2016, s. 281) povazuje ,, soubor

cinnosti spojenych s porizovanim, udrzovanim zdasob a zejména dodavkami skladovanych
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polozek podle pozZadavkii primym zdkaznikim. ... vcéetné uskutecneni s tim spojenych
rozhodovacich procesit .

Tti funkce skladovani jsou (Lambert, Stock a Ellram, 2000):

e  Piesun produkt — veSkeré Cinnosti souvisejici s fyzickym pohybem polozek ve skladu
jako jsou piijem, ukladani, konsolidace, kompletace nebo expedice. Specialni Cinnosti
je prekladka typu cross-docking, kdy nedochazi ke skladovani, ale polozky putuji
z ptijmu rovnou na expedici.

e  Uskladnéni produktii — nejzakladnéjsi funkce skladu, mtize byt prechodné nebo asove
omezené. Pfechodné uskladnéni slouzi pro dopliiovani zadkladnich zdsob. Do Casové
omezeného uskladnéni spadaji polozky, které nekoresponduji s aktualni poptavkou, ale
v budoucnu budou vyuzity (naraznikové a pojistné zasoby).

e Prenos informaci — veskeré informace o stavu a mnozstvi polozek, které jsou
uskladnéné, 1 té€ch, se kterymi probihd né&jaka Cinnost. K pfenosu informaci dochézi
soucasné s presunem a uskladnénim. Tyto informace jsou nezbytné pro fizeni skladu
a zasob.

Ditive fungovaly sklady na principu tlaku, tzn., Ze sklad slouzil jako z4sobnik, do kterého
se ukladaly (byly tlaceny) suroviny a dal$i materidly, polotovary a vyrobky generované
vyrobnim planem (Gros, Baran¢ik a Cujan, 2016). Podle Sixty a Magata (2005) se vyrabé&lo
takové mnozstvi, jaké byl schopen zavod vyprodukovat a na sklad putoval piebytek, ktery se
nepodafrilo prodat. Nové pojeti fizeni skladi je zaloZeno na principu tahu — diraz je kladen na
pozadavky od zdkaznika, podle nichZ sklad realizuje potfebné objednavky a ptizplisobuje
tiroven zakaznického servisu (Gros, Baranéik a Cujan, 2016). Gros, Baranéik a Cujan (2016)
dodavaji, ze vétsina skladti kombinuje principy tahu a tlaku.

Sixta a Macat (2005) uvadéji funkce skladu jako:

e Vyrovnavaci — vyrovnava nesoulad mezi tokem materidlu a jeho potiebou.

e Zabezpecovaci — feSi nepfedvidatelné poZadavky na materidl a vypadky dodéavek
materialu.

e Kompletacni — dochazi k tvorbé poZzadovaného sortimentu, ktery dodavatel standardné
nedodava.

e Spekulaéni — za ucelem zisku ¢i sniZzeni nékladl, pokud se o¢ekava zména cen danych
polozek.

e  Zuslechtovaci — méni se jakostni parametry uskladnénych produkti, sklad je soucasti

vyrobniho procesu.
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Existuji razné typy skladii a daji se délit podle mnohych kritérii, nicméné jednou ze
zasadnich otazek pro podnik je, jestli bude vyuzivat vlastni sklad, tedy soukromé skladovani,
nebo skladovani vetejné (Sixta a Macat, 2005).

Lambert, Stock a Ellram (2000) fadi mezi vyhody vefejného skladovani uchovani
kapitalu, pfizpGsobeni se sezonnim vykyvim potieb, snizeni rizika pro podnik, Uspory
z rozsahu, které oceni pfedevsim mensi spolecnosti, rychlejsi reakce na zmény podminek trhu
a presnou znalost ndklada skladovani. Za nejvyraznéj$i vyhodu povazuji autofi jiz zminéné
uchovani kapitalu, protoze investice do vybudovani vlastnich skladt byvaji pomérné vysoké,
zatimco za pronajaty prostor ve vefejném skladu se plati pribézne. Kromé vyhod samoziejmée
autofi pfipoustéji i1 tfi hlavni nevyhody, mezi které patfi komunikacni problémy, pokud se
nevyuzivaji standardizované systémy, rozsah skladovych sluzeb nemusi piesné odpovidat
potfebam zdkaznika, a ne vzdy je k dispozici pozadované velky skladovy prostor.

U soukromého skladovani uvadé¢ji Lambert, Stock a Ellram (2000) tyto vyhody:
kontrolu nad zdsobami a operacemi s nimi, moznost ptizpusobit si sklad pfesné svym potfebam,
z dlouhodobého hlediska niz$i naklady, vyuziti 1épe vySkoleného persondlu vzhledem ke
konkrétnim cinnostem a danové vyhody v podobé odpisi. Nevyhody autofi spatiuji
v nedostatku pruznosti z kratkodobého hlediska — sklad nelze zvétSovat nebo zmensSovat
v zavislosti na poptavce po produktech spolecnosti, potiebé vysokého kapitalu na investici
do nového skladu, a pokud k investici dojde, existuje riziko spojené s jeji navratnosti.

At uz se jedna o jakykoliv typ skladu, podle Sixty a Macata (2005, s. 145) je dulezité
odstrafiovat neefektivnosti ve skladu, mezi které patfi:

e prebytecna nebo nadmeérnda manipulace,

e nizké vyuziti skladové plochy a prostoru,

o nadmeérné naklady na udrzbu a vypadky kviili zastaralym zarizenim,
e zastaralé zpusoby prijmu a expedice zbozi a

e zastaralé zpusoby pocitacového zpracovani rutinnich transakci.*

1.3.1 Strategie skladovani
Pro efektivni chod skladu je dualezité zvolit vhodnou metodu (nebo kombinaci vice
metod) volby skladovych mist, podle Sixty a Macéata (2005) jsou k dispozici nasledujici
moznosti:
e Metoda pevného ukladani — kazda polozka ma ptidélené pozice, do kterych se zadné

jiné polozky neuskladiiuji. Vyhodou je rychlé vyhledani persondlem, nevyhodou je
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1.3.2

plytvani kapacitou skladu, protoze sklad musi byt pfipraven na pfijem maximéalniho
mnozstvi v§ech polozek.

Metoda zaménného ukladani — polozku je mozné uskladnit na jakoukoliv pozici. Pro
uskladnéni stejného mnozstvi polozek staci mensi skladova kapacita nez u ptredchozi
metody. Slabou strankou je nerespektovani obratkovosti urcité polozky vzhledem
ke vzdalenosti pfedavaciho bodu, nedochézi tak k minimalizaci manipulace.

Metoda skladovych z6én — dochéazi k vytvoieni zon podle obratkovosti polozek
na skladu. Rychloobratkové polozky jsou bliz k pfedavacimu bodu, polozky uskladnéné
delsi dobu zase dal. Tim se snizuje objem manipulace, ale oproti zaménnému ukladani
je nutna vyssi skladova kapacita.

Metoda dynamické zony — jde o podobny princip skladovych zén jako u predchozi
metody, polozky vSak nejsou pevné ptidélené ke skladové zonég, ale ptislusnost se
pravidelné aktualizuje podle primérné obratkovosti dané polozky. Problém nastava
u polozek, které se vymykaji priméru a jsou tak ,,zatfazeny“ do nespravné zony.
Metoda ptipravného vyskladiovani — tuto metodu lze pouzit ve skladech, kde dochézi
k prostojim manipulacni techniky. Pokud se vi, na které polozky piijde v brzké dobé
pozadavek na vyskladnéni, jsou tyto polozky v ¢asech prostojii manipulacni techniky
pteskladnény blize k predavacimu bodu. ZvySuje se tak mnozstvi manipulace, ale také
rychlost splnéni pozadavku.

Metoda ptedvidajiciho uskladiiovani — pracuje s prognézami a informacemi o planech
na dodavky a objednavky. Systém vyhodnocuje polozky podle ptedpoklddané doby
uskladnéni a na zékladé toho polozkam urcuje pofadi, podle kterého jim ptidéli nejlepsi

volné pozice ve skladu tak, aby bylo mnoZzstvi manipulaci minimalni.

Skladové technologie

Na skladovani materidlu nebo zboZzi je mozné vyuzit rGzné skladové technologie

v zé&vislosti na vlastnostech téchto polozek (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014). Autofi

dale uvadéji, ze pokud je skladova technologie zvolena spravné, pifinese to usporu casu

a skladového prostoru. Rozlisuji tfi zplisoby skladovani:

Skladovani volné — materiél je voln¢ uloZen na podlaze.

Statické skladové systémy — s polozkami manipuluje ¢lovék ruéné nebo pomoci
manipulacni techniky.

Dynamické skladové systémy — polozky jsou zaskladiiovany a vyskladiovany

automaticky podle povelu ¢loveka.
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Do kategorie statickych skladovych systémt podle Macurové, Klabusayové a Tvrdoné
(2014) patii policové, paletové a konzolové regély.

Policovy regél je sestaven jako stavebnice, je tedy mozné meénit vzdalenost mezi
policemi, ¢imz je velmi variabilni (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014). Autofi upozoriuji
na nemoznost ukladat palety, policovy regal je ur€en pouze pro kusové polozky volné¢ nebo
v bednach. Podle Grose, Baranéika a Cujana (2016) nejsou vhodné pro rychloobratkové
polozky a jejich vySka mtize byt max. dva metry kvili manualni obsluze. Pfedkladaji vSak
moznost vyuzit patrové uspotradani, které je vhodné z hlediska tspory plochy skladu.

Paletové regaly maji regalové bunky, které jsou urceny pro uskladnéni palet, ptipadné
jinych manipulaénich jednotek (Macurovd, Klabusayova a Tvrdoni, 2014). Pro lepsi vyuziti
skladové plochy se nékdy pouZzivaji regaly s dvojnasobnou hloubkou, v nichz jsou ulozeny dvé
palety za sebou, ¢imZ Ize usetiit az 25 % plochy skladu (Gros, Baranéik a Cujan, 2016).

Konzolové regaly se vyuzivaji ke skladovani dlouhych pfedméth, nejriznéjsich
atypickych profili a desek (Macurova, Klabusayova a Tvrdon, 2014).

Mezi dynamické skladové systémy Macurovd, Klabusayova a Tvrdon (2014) tadi

vyskové regadlové zakladace, kanédlové sklady, karuselové sklady a pojizdné regély.

1.4 Identifikace materialu

Pti fizeni materidlového toku je velmi dilezité védet, kde se v daném Case nachdzeji
urcité polozky. Proto je nezbytné vyuzivat néktery ze systémi identifikace. V dnesni dobé, kdy
je potieba identifikovat velmi vysoky pocet polozek, se vyuziva automaticka identifikace,
jejimi hlavnimi vyhodami jsou rychlost a minimalni pocet chyb (Sixta a Macat, 2005). Kodys
(2019a) definuje automatickou identifikaci jako ,,registraci dat bez pouziti klaves*. Cempirek,
Kampf a Siroky (2009) upozoriiuji na moznost identifikace nejen pasivnich prvki, ale také
dopravnich prostfedki a osob. Podle jejich ndzoru tyto systémy v logistice podporuji
uplatnovani tazného principu.

Technologie vyuzivané pro automatickou identifikaci se dle Svadlenky, Salavy
a Zemana (2013) déli na:

e  Magnetickou — tdaje jsou zakddované na magnetickém prouzku, ktery je umistény
na karté. Tyto Gdaje lze piepisovat, ale hrozi zde 1 neimyslné smazani, pokud se
magneticky prouzek pfibliZi k silnému magnetickému zdroji.

e Optickou — je zalozena na fyzikdlnich vlastnostech svétla, kdy dochdzi k osvétleni
znacky nebo koédu a vyhodnoceni odrazeného svétla snimacem. NejzndméjSim

zastupcem této skupiny jsou ¢arové kody.
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e Radiofrekvenéni — zndmé jako Radio Frequency Identification (RFID). Funguje na
principu elektromagnetického vinéni, kterym se pienasi signal. Data jsou pienasena
mezi RFID tagem a ¢teCkou.

e Indukéni — jde o podobny princip jako u radiofrekvencni technologie, ale pienos dat
probihd na mnohem niz§i vzdélenost (fadové centimetry) pomoci indukce civek
v pfijimaci a vysilaci.

e Biometrickou — jedna se o identifikaci osob na zaklad¢ nékterych fyziologickych znakd,
napf. otisku prstl, rozpoznani tvare, podpisu nebo analyzy hlasu, kterd se v ramci
biometrické technologie v logistice vyuziva nejvice.

S timto délenim rovnéz souhlasi Cempirek, Kampf a Siroky (2009) s vyjimkou
biometrické technologie, kde uvadéji pouze hlasovy princip. Nicmén¢ Ize naprosto souhlasit se
Svadlenkou, Salavou a Zemanem (2013), protoze biometricka technologie je v dnesni dob jiz
hojné rozsitena, ptredevsim se uzivaji otisky prstil a rozpoznani obliceje.

Jelikoz Cempirek, Kampf a Siroky (2009) povazuji RFID za nejrychleji se rozvijejici
technologii automatické identifikace a ¢arové kody s 80% podilem za nejrozsirenéjsi, budou

tyto dvé technologie v nasledujicich oddilech vysvétleny podrobné;i.

1.4.1 Carové kédy
Carovy kod je obrazec slozeny z tmavych &ar a svétlych mezer, jejichz kombinace
a §itka odpovida uréitym Giselnym nebo pismennym znaktim (Svadlenka, Salava a Zeman,
2013). Autoti vysvétluji zakladni princip ¢teni koda — kod je snimacim zafizenim nebo svétlem
prostiedi (v zavislosti na typu snimaciho zatizeni) osvicen, pficemz svételny tok je odrazen
svétlymi mezerami a pohlcovan tmavymi ¢arami. Rozdily v odrazu svétla snima¢ vyhodnoti
apfevede na elektrické signaly, které jsou pomoci kodovaci tabulky transformovéany na
pozadovana data. Tato data jsou, obvykle bezdratove, predana hostiteli, coz mize byt pocitac,
pokladna nebo jiné prumyslové zatizeni, kde probiha dalsi zpracovani dat (Kodys, 2019b).
Svadlenka, Salava a Zeman (2013) uvadéji nékolik zptisobti rozd&leni ¢arovych kodd,
z nichZ za nejpouZzivanéjsi povazuji déleni podle grafického vyjadreni do téchto skupin:
e Linearni — jsou nejstar§i a zaroven nejrozSifen¢jsi. Jsou tvofeny jednim fadkem car
a mezer, kodovani je pouze horizontalni. Pfikladem je kod EAN 13, ktery se b&zné
pouziva k oznaceni zbozi v obchodech.
e Dvojdimenziondlni — oznaCované jako 2D carové kody. Jsou sestaveny kombinaci
tmavych a svétlych boda uspotadanych v matici. Lze do nich uloZit vice informaci nez

do linearnich kodua. Typickym zadstupcem této skupiny je dnes pouzivany QR kod.
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e Slozené — jde o kombinaci linearniho a dvoudimenzionalniho kdédu. Ptiklad je uvedeny
na Obrazku 4.

e 3D —jednd se o barevné 2D kddy, které oproti béznym 2D kédim umoziuji, diky vyuziti
barevné Skaly, zvySeni kapacity pro data nebo snizeni velikosti kodu pii zachovani

stejné datové kapacity.

[k bRF Y LARPRALI

8591234500012
Obrazek 4 Slozeny ¢arovy kod (GS1 Czech Republic, 2017)

Stejné jako se déli carové kody, lze do zékladnich skupin rozdélit i jejich snimaci
zatizeni. Svadlenka, Salava a Zeman (2013) uvadgji, ze kazdy ze snimag je sloZen z vlastniho
¢teciho zafizeni a dekodéru. Podle principu funkce Cteciho zatfizeni je TAL Technologies
(2019) tadi do ctyt skupin:

e Snimaci pera — slozena ze zdroje svétla a fotodiody, kterd méfi odrazené svétlo,
umisténych vedle sebe na Spice pera. Pro ¢teni kodu (lze Cist pouze linearni) se
ustalenym pohybem ptejede pies vSechny jeho Cary a mezery.

e Laserové scannery — zaloZené na podobném principu jako snimaci pera, ale zdrojem
svétla je laserovy paprsek, ktery je na kod prendSen pomoci zrcatek nebo rotujiciho
hranolu.

e CCD (Charge Coupled Device) — v tomto ¢tecim zafizeni je umisténo velké mnozstvi
malych svételnych senzorii sefazenych v fadku, které méti intenzitu svétla odrazeného
od kodu. Svétlo vSak neni emitovano Ctecim zafizenim, ale postaci svétlo okolniho
prostiedi. Také v tomto ptipad¢ Ize Cist pouze linearni ¢arové kody.

e Snimace zaloZené na fotoaparatu — jde o nejnov¢;jsi typ zatizeni. Méa kameru, kterd kod
zachyti a pomoci specialniho softwaru je obraz dekddovan. Toto zafizeni je schopno
precist vSechny vySe popsané skupiny ¢arovych koda, pokud je vybavené potiebnym
softwarem.

Sixta a Macat (2005) oznacuji ¢aroveé kody za nejucelnéjsi a zaroven nejlevnéjsi zptusob
automatické identifikace. Mezi vyhody ¢arovych kodu patii kromé ceny piedevSim vysoka

pfesnost oproti ruénimu zadavani kodu, rychlost a flexibilita, jelikoZ je 1ze natisknout v rizné
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velikosti a na rizné materidly, které jsou schopny odolat i narocnym podminkam daného

prostiedi. (Kodys, 2019a).

1.4.2 RFID

RFID je bezdratovd komunikacni technologie slouzici k identifikaci véci, osob nebo
zvifat a je vyuzitelna v mnoha oblastech od sledovani polozek v dodavatelsko-odbératelském
fetézci po fizeni pfistupi zaméstnancti (Hunt, Puglia a Puglia, 2007). Sixta a Macat (2005,
s. 214) RFID definuji jako ,,bezdotykovy automaticky identifikacni systéem slouzici k prenosu
a uklddani dat pomoci elektromagnetickych vin®. Podle nazoru Svadlenky, Salavy a Zemana
(2013) prozatim RFID technologie nemiize pln¢ nahradit ¢arové kody, predevSim kviili
technické naroc¢nosti a vyssi cené, ale v nékterych oblastech vyuziti je velmi vyhodna. S tim Ize
souhlasit a vzhledem ke snizujici se cen¢ této technologie 1ze postupné ocekavat jeji masivnéjsi
vyuziti.

Ke spravné funkci potiebuje tato technologie tii zdkladni komponenty — RFID tag, ¢teci
(ptipadné i zapisovaci) zafizeni a fidici software (Hunt, Puglia a Puglia, 2007).

Tag neboli transpondér, je slozen z antény a mikroCipu, na kterém jsou ulozena data
(Svadlenka, Salava a Zeman, 2013). Schéma RFID tagu je mozné vidét na Obrazku 5.
Pii implementaci RFID technologie je dulezité se rozhodnout, jakd data bude cely systém
obsahovat a jaké operace se s nimi budou provadét. Podle moznosti manipulace s daty dé¢li
Svadlenka, Salava a Zeman (2013) tagy do Sesti tid:

e Tiida 0 — obsahuji pouze sériové Cislo zapsané do paméti tagu pii vyrobé, a to uz nelze
piepisovat, jenom ¢ist. Jsou oznacovany jako ,,Read Only*,

e Trtida 1 — do tagu lze zapsat poZadovana data, ale pouze jednou, znovu neni mozné je
prepsat a zlstavaji ulozena jen pro ¢teni. Oznacuji se ,,Write Once Read Many*,

e Tfida 2 —,,Read Write* tagy, umoziuji ulozena data libovolné ¢ist i pfepisovat,

e Ttida 3 — podporuji pfepisovani dat jako tfida 2 a maji zdroj energie,

e Ttida 4 — oproti tfid€é 3 navic mohou aktivné komunikovat a

e Trida 5 — stejné vlastnosti jako tfida 4, pfidanou hodnotou je moZnost komunikace

s pasivnimi tagy.
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mikrodip ~__

Obrazek 5 RFID tag (gvadlenka, Salava a Zeman, 2013, s. 127)

Neméné¢ dilezité je rozd€leni tagli podle zdroje jejich energie na (Hunt, Puglia a Puglia,
2007):

e Aktivni — maji vlastni zdroj energie v podob¢ baterie, kterd vydrzi az n¢kolik let. Diky
ni je tag schopen komunikovat na delsi vzdalenosti (fddové nékolik desitek metrit). Také
ma obvykle vyssi kapacitu paméti oproti pasivnim taglim, ale na druhou stranu byva

e Pasivni —nemaji vlastni zdroj energie, ziskavaji ji z elektromagnetickych vin vysilanych
Ctecim zatizenim. Komunikuji na kratsi vzdalenost (fddoveé metry), ale jejich potizovaci
cena je v porovnani s aktivnimi tagy nizsi.

e Poloaktivni — nemaji vlastni zdroj energie ke komunikaci, ta je zajiStovana stejnym
zpusobem jako u pasivnich tagii. Obsahuji vSak baterii, ktera napaji elektroniku slouzici
k dopliikovym funkcim tagu, jako je napt. méfeni teploty nebo tlaku.

Mezi hlavni vyhody RFID technologie oproti ¢arovym kodim patii schopnost ¢teni
velkého mnoZstvi tagli najednou bez piimé viditelnosti, odolnost a variabilita (Kodys
Slovensko, 2019). Odolnost velmi tzce souvisi se schopnosti ¢teni a zapisu dat bez optického
kontaktu, protoZe se tag mize umistit do pouzdra, které odola konkrétnim podminkam (Sixta

a Macat, 2005).

1.5 Logistické technologie

Cilem logistického fizeni, at’ uz uvnitt podniku nebo vné, je optimalizovat procesy tak,
aby fungovaly efektivné, tzn. aby bylo dosaZeno bud’ nejvyssi mozné trovné logistickych
sluzeb pii predem danych nakladech nebo udrZet pozadovanou turoven pii soucasné
jednotlivych procest a operaci nazyvaji logistické technologie.

Cempirek, Kampf a Siroky (2009) pokladaji za nejvyuzivangjsi technologie Kanban
a Just in Time (JIT), které zaroven Sixta a Macat (2005) povazuji za jedny z nejdulezitéjSich.

Proto budou tyto logistické technologie dale charakterizovany.
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1.5.1 Kanban

Jedna se o systém samofizeni zalozeny na principu tahu vyvinuty v roce 1947
v Japonsku v automobilce Toyota (Cempirek, Kampf a Siroky, 2009). Slovo kanban vzniklo
sloucenim slov ,,kan* — karta a ,,ban‘ — signal (Kaizen Institute, 2018a). Podstatou této metody
je rozdéleni procesi vyroby, vcetné zasobovani, na tzv. regula¢ni obvody, které na sebe
navazuji a v kazdém z nich jsou dva vyrobni stupné — jeden se chova jako zakaznik, druhy jako
dodavatel, pficemz si mezi sebou vyrobni stupné v ramci obvodu dodédvaji a objednavaji dily,
komponenty a polotovary na zakladé kanbanovych karet (Gros, Barané¢ik a Cujan 2016). Gros,
Barancik a Cujan (2016) dale vysvétluji, Ze pokud neni vyrobni stupeii na zatatku nebo na
konci procesu, chova se jako odbératel pro predchozi pracovisté a zaroven jako dodavatel pro

pracoviSté nasledujici. Schéma takového déleni je zobrazeno na Obrazku 6.

R ,Jodi_)(_fmte\ i
| R, R

[vs vs} F—=lvss = o — 2 Voo o v H s, |

,dodavatel” VS; - vyrobni stupné, operace
R; - regulacni obvody

Obrizek 6 Rozdéleni vyrobniho procesu na regulaéni obvody (Gros, Baranéik a Cujan
2016, s. 170, upraveno autorem)

Podle Sixty a Macata (2005) jde o dobry systém pro polozky, které se vyuzZivaji
opakovang, a vychazi se z n€kolika principli — objednaci mnozZstvi je vzdy definovany pocet
podle manipulacni jednotky, dodavatel je odpovédny za kvalitu, odbératel musi polozky
pfevzit, spotieba materidlu je pfiblizn€ rovnomeérna a nevytvati se zasoby.

Mezi vyhody systému kanban patii pfedev§im sniZovani zasob a zastardvani vyrobki
a materialu, tim také sniZovani nakladii a v neposledni fad€¢ zvySeni flexibility ve vyrobé

(Kaizen Institute, 2018a).

1.5.2 JIT

JIT je logistické technologie vyvinutd v Japonsku a USA v 80. letech (Sixta a Macat,
2005). Podle Cempirka, Kampfa a Sirokého (2009) je principem této technologie dodavani
polozek ve vyrobé nebo zbozi v distribu¢nich ¢lancich v pfesné dohodnutych terminech podle
potieby odbeératele. Dale uvadéeji, ze dodavky probihaji velmi Casto, v malém mnozstvi a co
mozna nejpozdéji vzhledem k potfebam odbératele, ktery mé dominantni postaveni a dodavatel
se mu musi pfizplisobit jak s casy dodavek, tak s kvalitou dodavek, informacemi nebo

manipulacnimi jednotkami.
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Sixta a Macat (2005) chapou JIT jako filozofii fizeni vyroby, kde dochazi
k odstranovani ztrat ve vSech fazich vyrobniho procesu, tzn. vSech ¢innosti, které nepfinase;ji
piidanou hodnotu. Strategii JIT je co nejvyssi Casovy soulad vyroby s poptavkou, aby se
zabranilo jakymkoliv ztratam, idealnim stavem by pak byla vyroba bez nutnosti drzet zasoby
(Cempirek, Kampf a Siroky, 2009).

Kaizen Institute (2018b) vidi nejvetsi vyhodu technologie JIT ve snizovani nakladt na
zasoby, ale uvadi i dalsi klady — napf. rychlejsi dodani, vyssi produktivitu, nizsi plytvani nebo
niz8i zastaravani zasob.

Ptinosy technologie JIT podle Sixty a Macata (2005) jsou:

e  sniZeni zasob,
e zrychleni toku materidlu a
e snizeni velikosti vyrobnich prostor.

Podle Cempirka, Kampfa a Sirokého (2009, s. 25) p¥inasi JIT pro podniky &ty¥i zakladni
ptinosy — ,.zlepSeni obratu zdsob, lepsi zdkaznicky servis, zmenSeni skladového prostoru
a zlepSeni doby odezvy*.

Na druhou stranu je nutné si uvédomovat 1 negativa, mezi kterd patii (Sixta a Macét,
2005):

e zvySovani hustoty dopravy na pozemnich komunikacich,
e zvySovani negativnich externalit plynoucich ze silni¢ni dopravy jako jsou exhalace, hluk
nebo dopravni nehody,

e problémy pii nedodrZeni asovych plant.

1.6 Metody pouzité v praci
Pro naplnéni cile této diplomové prace budou pouZity pfedevsim dil¢i logické metody,
kterymi podle Janicka et al. (2013) jsou:
e Indukce—jedna se o proces zobectiovani, tedy postup od pozorovani dil¢ich jevii a jejich
zakonitosti k zakonitostem obecnym.
e Dedukce — je zptisob mysleni opaény indukci. Jde o myslenkovy postup, ktery prechazi
od obecnych zakonitosti a premis k méné obecnym jeviim.
e Analyza — metoda védeckého zkoumani spocivajici v dekompozici zkoumaného celku
na jeho Casti.
e Syntéza — proces sklddani samostatnych prvkl do celkl a vytvareni vazeb mezi témito

prvky. Je opakem analyzy.
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e Abstrakce — mySlenkovy proces, pii kterém nejsou brany v tvahu z urcitého pohledu
nepodstatné skutecnosti, ale pouze ty dulezité.

e Kvantifikace — pfifazovani ¢iselnych hodnot danym veli¢indm. Pro srovnavani veli¢in
slouzi kvantifikdtor a etalon. Etalon je vybrany objekt slouzici k porovnani.
Kvantifikator udava velikost charakteristiky vii¢i etalonu.

Déle bude vyuzita diferen¢ni analyza, zndma také pod oznacenim GAP analyza. Podle
Blazkové (2007) se jedna o nastroj slouzici ke strategickému planovani, ktery zkouma mezery
mezi dosahovanymi vysledky a pozadovanymi cili. Dulezité je nalézt feSeni, ktera prekonaji
mezeru a umozni tak dosaZzeni stanoven¢ho cile (Blazkova, 2007). Pfikladem miize byt
ekonomické vykonnost spolec¢nosti, ktera neni v souladu se stanovenymi cili; analyza mezer by
mela odhalit, jaké procesy niz§i vykonnost zpusobuji a nalézt odpovidajici feSeni pro jeji

zlepSeni (Smartsheet, 2019).
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2 ANALYZA STAVAJICIHO TOKU MATERIALU NA LINKU
MOTORU EA 211

V této ¢asti je uveden profil spole¢nosti SKODA AUTO a.s. (dale jen Skoda Auto)
a analyzovan tok materialu z centralniho skladu B0 na linku motord EA 211, a to vcéetné

planovani, piepravy, skladovani, manipulace a systému odvolavek.

2.1 Profil spole¢nosti Skoda Auto

Spole¢nost Skoda Auto byla zalozena vroce 1895, tehdy pod nazvem
Laurin & Klement, podle zakladatelti Vaclava Laurina a Vaclava Klementa (SKODA AUTO,
2018a). Panové Laurin a Klement zpocatku vyrabéli jizdni kola, pozdéji se zacali orientovat na
motocykly a az poté, v roce 1905, vyrobili sviij prvni automobil (Dragoun, 2015). V roce 1925
doslo ke spojeni se strojirenskym podnikem SKODA Plzefi, ¢im2 zanikl ptivodni nazev
spole¢nosti, kterym se dnes oznacGuje nejvyssi stupeii vybavy modelii Skoda Auto (SKODA
AUTO, 2018a). Roku 1991 se Skoda Auto stala soucasti koncernu Volkswagen, do kterého
patii dodnes (SKODA AUTO, 2018a).

Spole¢nosti Skoda Auto patii dlouhodobg prvni misto v Zebiicku TOP zaméstnavatelt,
a to jak v kategorii automobilovy a strojirensky primysl, tak i absolutn€, bez ohledu na obor
(Asociace studentii a absolventd, 2019). K 31. 12. 2018 byl celkovy pocet kmenovych
zaméstnanct (véetné uéi) 33 696 (SKODA AUTO, 2019a).

V Ceské republice ma Skoda Auto tii vyrobni zavody — hlavni v Mladé Boleslavi
a poboéné v Kvasinach a Vrchlabi (SKODA AUTO, 2018b). V Mladé Boleslavi se vyrabgji
modely Fabia, Rapid, Scala, Octavia a Karoq. Probihd zde 1 vyroba vozu SEAT Toledo.
V Kvasinach dochazi k vyrobé modelti Superb, Karoq a Kodiaq. Také v tomto zavodé se
montuje model znacky SEAT, konkrétné SEAT Ateca a CUPRA Ateca, coz je sportovni
varianta modelu Ateca, ale pod sportovni znatnou Cupra, kterou SEAT nedavno zalozil.
Ve Vrchlabi se vyrabéji prevodovky. Vozy znatky SKODA se vyrabé&ji také v zahrani¢i —
Némecko, Slovensko, Rusko, Cina, Indie, Alzirsko, Ukrajina a Kazachstan (gKODA AUTO,
2019a). Jde o vlastni tovarny automobilky nebo o tovarny koncernovych partnert.

V roce 2018 bylo vyrobeno rekordnich 1258 269 vozidel znatky SKODA (SKODA
AUTO (2019a). Celkové poéty vyrobenych vozidel SKODA v Ceské republice a ve svété jsou

uvedeny v Tabulce 1.
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Tabulka 1 Poéty vyrobenych vozidel SKODA

Stat 2018 2017 Zména [%]
Ceska republika 785128 767 474 +2,3
Cina 353 987 332275 +6,5
Indie 16 856 16 546 +1,9
Némecko 1458 - -
Rusko 90 739 76 998 +17,8
Slovensko 37101 38 749 -4,3
CELKEM 1285269 1232 042 +4,3

Zdroj: SKODA AUTO (20194, s. 40-41)

Podle SKODA AUTO (2019b) byl rekordni rovnéz pocet vozidel dodany zakazniktim,
ktery €inil 1 253 700 vozi, coz je o 4,4 procenta vice nez v roce 2017. Nejvét§im trhem byla
Cina (341 000 dodanych vozidel), druhé Némecko (176 600) a tieti Ceska republika (93 600).
Stale nejoblibenéjsim modelem ziistava Octavia. Celosvétovy pocet dodavek zakaznikiim podle
modeli je uveden na Obrazku 7. Provozni vysledek hospodareni za rok 2018 byl 33 840 mil.
K¢ a zisk pred zdanénim 35 131 mil. K& (SKODA AUTO, 2019a).
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Obrazek 7 Pocet dodanych vozii v roce 2018 podle modeli (SKODA AUTO, 2019b)

Stejné jako pro vétsinu velkych spole¢nosti je i pro Skodu Auto dilleZité chranit Zivotni
prostiedi a snazit se sniZovat negativni dopady své cinnosti, které Zivotni prostiedi
ovliviluji. Pfispiva k tomu nejen environmentalni odpovédnost podnikd nebo obyvatelstva, ale
také nutnost dodrzovat ptisna legislativni opatifeni na narodnich a nadnarodnich trovnich.
Ve Skoda Auto jsou definovany metody ke snizovani negativniho dopadu vyroby na Zivotni
prostiedi prostiednictvim strategie SKODA GreenFuture — viz Obrazek 8 (SKODA AUTO,
2017).
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,Cilem strategie SKODA GreenFuture je podpora trvale udrzitelného rozvoje™

(SKODA AUTO, 2017). Skoda Auto (2017) tuto strategii dale rozvadi ve tiech zakladnich

pilifich:

GreenFactory (Zelena vyroba) — zamétuje se na snizeni ekologické stopy, kterd vznika
pii vyrob¢ automobilil 1 jednotlivych komponent. Sleduje se piedevsim spotieba vody,
spotieba energii, mnozstvi vypousténych emisi CO» a t€kavych organickych latek.
GreenProduct (Zeleny produkt) — jde o environmentalni dopady kone¢ného vyrobku,
tedy automobilt. Jednd se predevsim o snizovani emisi CO-, oxidl dusiku a pevnych
castic (implementaci modernich technologii do benzinovych a dieselovych motort,
vyrobou vozidel na CNG a vyvojem elektromobilil). Déle také o vyuziti
recyklovatelnych materialt k vyrobé€ vozidel.

GreegRetail (Usporna obchodni mista) — snaha o zapojeni do strategie GreenFuture také
dealerti a servisnich center tak, aby se 1 oni chovali Setrn€ k Zivotnimu prostfedi. Jednim
z propagovanych piistupl v této oblasti jsou také ,,Skoda stromky®, kdy za kazdé

prodané vozidlo zna¢ky Skoda v Ceské republice dojde k vysazeni jednoho stromu.

Obrazek 8 Pyramida strategie GreenFuture (SKODA AUTO, 2017)

2.2 Motory vyrabéné ve Skoda Auto

V Mladé Boleslavi probiha vyroba malych benzinovych motorti fady EA 211 a EA 111,

které jsou ur€eny pro vlastni spotiebu i1 pro ostatni zdkazniky v ramci koncernu Volkswagen.

V roce 2018 zde bylo vyrobeno celkem 584 883 motor(, z nichz 49 % bylo urceno pro ostatni

znalky v ramei koncernu (SKODA AUTO, 2019a). Motory fady EA 111 jsou vyrdbény pouze

v malém mnoZstvi na malosériové lince v hale M6. Jednd se o star$i typ motord, které jiz

nespliiuji environmentalni legislativni piedpisy EU, je vSak mozné je vyuZit na trzich mimo

EU.
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Naprosta vétSina z celkové vyrobenych agregatii patii do fady EA 211. Jedna se

o0 benzinové tfi a Ctyt valcové motory o objemu 1 az 1,6 litru a vykonu 44 az 110 kilowatt (kW).

V Tabulce 2 jsou uvedeny typy vyrabénych motort EA 211 a jejich vyrobené mnozstvi za prvni

dva mésice roku 2019.

Tabulka 2 Vyrabéné motory fady EA 211

vt sk owy | s e
1.0 MPI 44-55 36 065
1.0 TSI 70-85 63 408
1.4 TSI 92-110 1 402
1.6 MPI ]1 7366

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Linka na vyrobu motortt EA 211 se nachazi v hale M2A — rozvrZeni haly je zndzornén

na Obrazku 9. Kapacita linky je 2 400 motort za den.

SUP 6

Montazni linka motort EA 211

58 Sklad B1
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Obrazek 9 Rozvrzeni haly M2A (Skoda Auto, 2019¢; upraveno autorem)
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Motory se montuji z nakupovanych i vyrabénych dilti. Mezi vyrabéné dily patii napft.
bloky motort, které se odlévaji ve slévarné¢ hliniku v hale H3, ojnice nebo kliky. Dodavky
téchto dilt k lince nejsou predmétem zajmu této prace. Prace vénuje pozornost nakupovanym
dilim a jejich dodavkam k lince. VétSina nakupovaného materialu je pfijimana od dodavatelt
na sklad B0, odkud nésledn¢ plyne do vyroby. Tento material je dodavan ve specialnich
paletovych boxech oznacovanych jako GLT (z némeckého GroBladungstrager). Paletovy box
je tvofen tfemi prvky — paletovou podlazkou, specifickym obalem na material nebo na sebe
poskladanymi KLT piepravkami a vikem palety. KLT pfepravky, popisované v pododdilu

1.1.1, jsou dale oznacovany jako KLT palety, aby bylo respektovano interni nazvoslovi.

2.3 Charakteristika toku materialu na montazni linku
Material uskladnény ve skladu BO se na linku motortt EA 211 dostava v zasadé tfemi

odliSnymi zptsoby. Pro vSechny polozky plati, ze ze skladu BO se nejdiive preskladiiuji do
skladu B1, ktery se nachézi ve stejné hale jako vyrobni linka (patrné z Obrazku 9). Ze skladu
B1 se pak material k lince navazi po predem definovanych trasach. Na kazdou trasu je ptidélen
jeden operator logistiky, ktery je za zdsobovani na dané trase zodpovédny. Navazeni materialu
k lince se provadi jednim z nésledujicich zpisobu:

e piimo v GLT paletach,

e pies nedokongenou vyrobu' v KLT paletach,

e pfes supermarkety.

Schéma téchto tokt je zndzornéno na Obrazku 10.

Montaini linka
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! Centralni sklad ! | |
! L —> Sklad B1 |
1 BO 1 | |
| : ! .
e ! ! |
| v v :
E Supermarket Nedokonéena !
| vyroba !
! |
: |
E W A 4 v :
' |
' |
| |
! |

Obrazek 10 Schéma toku materidlu (autor)

! Oznageni ,,nedokonéena vyroba“ uziva Skoda Auto pro misto, kde jsou do¢asné umistény KLT palety.
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V dal$im textu jsou detailné charakterizovany toky materidlu mezi sklady BO a B1, déle

také toky materidlu v ramci haly M2A.

2.3.1 Tok mezi sklady B0 a B1

Sklad BO je centralnim skladem nakupovanych dilG uréenych pro vyrobu motori
a naprav. Nachazi se v hale HI. Dily jsou odtud dale odvolavany koncovymi sklady, které se
nachazeji ve stejnych halach jako vyrobni linky dané komponenty. Pro motory to je sklad B1
v hale M2A, pro népravy sklad B3 v hale M1. Vzhledem k zaméteni prace na zasobovani linky
motorti nebude na vyrobu naprav a sklad B3 déle zaméfena pozornost. Sklad BO obsahuje
regalové 1 blokové ulozisté, oboje urcené pro GLT palety. Celkova kapacita skladu je 8 587
palet.

Odvolavani materialu probiha obvykle automaticky, pokud zasoba ve skladu B1 klesne
pod stanovenou mez. Odvolavky vSak mohou byt ucinény i ru¢né, pokud disponent potiebuje
z néjakého divodu zasobu v B1 zvysit, nebo pokud se jedna o novy dil, na ktery jesté nejsou
v systému nastaveny odvolavky automatické. Po vytvoreni odvolavky dostane pozadavek jeden
z pracovnikl ve skladu BO do svého mobilniho terminalu, kterym jsou nacitdny ¢arové kody
z palet. Pracovnik se fidi podle transportniho systému, ktery mu v terminalu zobrazi regalovou
pozici ptislusné palety. Pracovnik paletu vyskladni a odveze ji na vydejovou plochu. Slozeni
palety na vydejové plose potvrdi nac¢tenim carového kodu skladu, pro ktery je material urcen.
Udaje o dobach vyskladnéni materialu jsou uvedeny v oddilu 2.6.

K ptepravé palet mezi halami slouZi souprava nazyvand EDIS (Ekologickd Doprava
Interni Skoda), ktera je popsana v oddilu 2.4. Kazda souprava je ozna¢ena ceduli s oznatenim
skladu, do kterého prepravuje material, aby pracovnik, ktery palety naklada, védél, co mé na
danou soupravu nalozit. Z diivodu odlisnych pozadavkli na manipula¢ni techniku nakladku
provadi jiny operator logistiky, nez jaky palety vyskladnuje. Pfepravni kapacita soupravy EDIS
je 40 GLT palet. Pokud neni mozné na EDIS z kapacitnich divodi naloZit veskery vychystany
material, musi se zbyly (nenalozeny) material na vychystdvacim misté oznacit ceduli s napisem
,Nalozit prednostné®, aby se zajistilo, ze pfi dalSim obratu soupravy bude tento material
naloZen jako prvni. Souprava EDIS pro dany koncovy sklad od;jizdi zpravidla jednou za hodinu.
Rozmisténi uvedenych hal a trasy jizdy soupravy jsou ziejmé z Obrazku 11.

Urcitym rizikem je skute¢nost, ze plocha vyhrazena pro stani vykladanych nakladnich
automobilll (LKW) a nakladanych souprav EDIS je spole¢na. Jeji kapacita umoznuje stdni obou
souprav najednou, ale Sitkové uspotfadani standardné umoziuje prijezd souprav ve stejném

potadi, v jakém pfijely — nemohou se objizdét. To by mohlo za urcitych situaci zptisobovat
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zdrzeni soupravy EDIS, nicméné v kombinaci s velmi kratkou vzdalenosti k hale M2A

a hodinovém ¢asovém useku pro obrat soupravy by problémy vznikat nemély.

P

[ g
r_'uﬁl — — . —
= Trasa BO - B1

Vzdalenost: 410 m

Trasa zpét
— Vzdalenost: 1 100 m

Obrazek 11 Trasa soupravy EDIS (Skoda Auto, 2019¢; upraveno autorem)

Po pfijezdu soupravy ke skladu Bl jsou palety vyloZeny na pifijmovou plochu, kde
nejprve probéhne jejich pfijem nactenim zdévésky. Nasledné je skladnici zaskladni do
regalovych pozic, které jim definuje systém zaskladnéni. Vyuzivd se metody zaménného
ukladéani. Systém tedy pozici v regalu ndhodné vybere. To se netyka pozic, které maji omezeni
z hlediska vyskovych rozmért, jelikoz se nachazi pod stfesnimi nosniky. Téchto pozic je zde
40 a maji pevné pridélené typy materidll, o kterych je znamé, ze jsou dodavany v GLT paletach
0 snizené vysce.

Ve skladu B1 se nachazeji také spadové regély, uréené pouze pro KLT palety, ve kterych
je uskladnén material s velmi nizkou frekvenci spotieby. Vzhledem k jeho nizké spotiebé
nejsou nékteré druhy téchto dili od dodavatelti dodavany v GLT paletach, ale pouze v nékolika
KLT paletach. Z tohoto diivodu nejsou tyto dily umistény ve skladu BO a ani nejsou doru¢ovany
LKW vozidly, ale tzv. postou na sklad B1. Na linku motora se dostava stejnym zpiisobem jako

material pies nedokoncenou vyrobu (vysvétleno v pododdilu 2.3.3).

2.3.2 Tok primo k lince
Ptimo k lince je navazen material, ktery je po celou dobu umistén v GLT paleté a z ni
se vyjme az pii spotiebé na vyrobni lince. Jedna se obvykle o vétsi dily. Vyuziva se systém

dvou palet — u montazni linky jsou umisténé dvé palety stejného materialu na vyznacenych
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ulozistich. Z prvni je material postupné odebiran a druhd zistava plna. Plné paleta obvykle neni
umisténa hned vedle prvni palety, ale je v dosahu operatora vyroby (napt. pies ulicku).
Po vyprazdnéni prvni palety se za¢ne odebirat materiadl z palety druhé. Prazdna paleta je
umisténa na ptislusnou pozici, ze které¢ operator logistiky, jemuz je trasa navazeni ptidé€lena,
pozna, ze paleta je jiz prazdnd a od montdzni linky ji odveze na pracovisté kompletace
prazdnych oball. Zaroven ze skladu B1 odvold pomoci svého osobniho digitalniho asistenta
(PDA) paletu dalsi.

Vydejovy skladnik obsluhujici sklad B1 ptebere odvolavku pies svilj mobilni terminal
a pozadovanou paletu s materidlem ptiveze do prostoru uréenému k rozbalovani materialu. Na
tomto misté dalsi pracovnik provede zakladni rozbaleni palety. Potom je paleta umisténa na
transportni podvozky v prostoru ve skladu B1 (oznacovaném jako ,trailerové nadrazi®) a ¢eka
na trailerovou soupravu. Trailerovou soupravu tvoii taha¢ Jungheinrich EZS 350 a ¢tyfi E-ramy

od spolec¢nosti STILL. Souprava je zobrazena na Obrazku 12.

LI R L S

Obrazek 12 Trailerova souprava (autor)

Soupravu obsluhuje operator logistiky, ktery provadi navdZzeni na dané trase.
Po pfijezdu na trailerové nadraZi zastavi na vyhrazeném mist¢ a nalozi pfipravené palety. Pokud
obsadi vSechny E-rdmy, odjizdi k montazni lince, kde provede vylozeni palet na mistech
spotieby podle ¢isla materialu (tam, kde v ptedeslych jizdach odebral prazdnou paletu a provedl
odvolavku nové). Pokud neni souprava zcela naplnéna, operator ¢eka na uplynuti ¢asového
cyklu navazeni, ktery je 20 minut a je zobrazen na informacni tabuli. Po uplynuti ¢asového
cyklu odjizdi k lince. Po vylozeni plnych palet opét sbira od montazni linky palety prazdné.

K obsluze montéazni linky jsou uréené dvé¢ trasy, zndzornéné v Piiloze A. Zékladni idaje
o trasach jsou uvedeny v Tabulce 3. Tyto trasy zaroven slouzi pro zdsobovani supermarketu
jedna (SUP 1). Existuje jest€ jedna trasa pro GLT palety, zasobujici vyhradné supermarket Sest
(SUP 6). Tok materialu ptes supermarkety je charakterizovan v poddilu 2.3.4.
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Tabulka 3 Zékladni tidaje o trasach GLT

Trasa 1 Trasa 2 GLT na SUP 6
Délka okruhu [m] 1300 882 639
Doba jizdy a manipulace [min] 20 20 10
Pocet jizd za den 45 45 45
Vzdalenost za den [m] 58 500 39 690 28 755

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)

2.3.3 Tok pres nedokoncenou vyrobu
Ptfes nedokoncenou vyrobu je k lince navazen material umistény v KLT paletach
a u montazni linky je vlozen do spadovych regali, ze které¢ho si ho odebiraji operatofi vyroby.

Podoba spadovych regalti u linky je zobrazena na Obrazku 13.

Obrazek 13 Spadové regaly u linky (autor)

Pozice pro polozky v nedokoncené vyrobé se nachdzeji ve skladu B1. Jedna se o prvni
patra regalovych pozic, ktera maji pevné dané adresy urcitého materialu podle jeho disla.
Pro predstavu je mozné tyto pozice vidét na Obrazku 14. V nedokoncéené vyrob¢ se nachazeji
také spadové regaly, do kterych se umist'uji samostatné KLT palety.

Material je nejprve po doruceni ze skladu BO a pfijmu na B1 uskladnén v regalu v GLT
paleté. Kdyz se jeho mnozstvi (mnozstvi KLT palet) v nedokoncené vyrobé snizuje, je odvolana
GLT paleta s danym materidlem. Tuto ¢innost provadi bud’ operator logistiky nebo vydejovy
skladnik.

Po vytvoteni odvolavky vydejovy skladnik pomoci svého terminalu vyhledé ptislusnou
paletu a pfiveze ji na misto urcené k rozbalovani materialu. Zde je GLT paleta rozbalena, véetné
odstranéni vika, aby bylo mozné rué¢né odebirat samostatné KLT palety. Poté je rozbalena GLT
paleta umisténa na urcenou pozici v nedokoncené vyrobé. V ptipadé materidlu pro spadové

regaly v nedokoncené vyrobé¢ je z GLT palety odebrano jen urcité mnozstvi KLT palet.
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Obrazek 14 Nedokoncena vyroba (autor)

Pro navazeni KLT palet klince je stanoveno pét tras. Tii standardni a dvé
s rychloobratkovymi dily. Kazdy z operatort logistiky mé ptidélenou jednu z tras, ke které je
ptihlaSen pomoci PDA v systému IMIS MOBILE. K rozvozu slouZi taha¢ Jungheinrich EZS
570 a dva ptivésy, z nichz kazdy ma tfi police o max. nosnosti 250 kg.

U standardnich tras jsou dva zpiisoby, jakymi se vytvari pozadavky na navezeni KL T
palet klince. Prvnim je vytvafeni odvoldvek automaticky pomoci specidlnich cidel
(Obrazek 15) umisténych ve spadovém regalu u linky. Cidlo je umisténo v takové vzdalenosti
od hrany regalu, do které by mély dosahovat KLT palety vyskladané za sebou. Po kazdém
odebrani KLT palety z regalu dojde vlivem gravitace k posunu vSech ostatnich KLT palet
smérem k mistu odbéru. Cidlo pomoci spony rozpozna, jestli ma nad sebou jeité paletu nebo

uz nikoliv. Pokud ma4, je spona zatiZena paletou. KdyZ i posledni paleta v fad¢ z ¢idla sjede,

rrrrr

material.

Obrazek 15 Cidlo k automatickym odvolavkam (autor)
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Druhou moznosti, jak vytvofit odvolavku materidlu, je ru¢ni nacteni ¢arového kodu
pomoci &étecky zabudované v PDA. Carovy kéd v sobé ukryva IMIS &islo, coZ je v podstaté
kanbanové ¢islo (vazba ¢isla dilu, mista spotfeby a adresy skladu). Operator logistiky se
orientuje podle standardizovaného mnozstvi KLT palet, tedy mnoZstvi palet, které by v regalu
mélo byt. Tento Udaj je uvedeny na regdlovém listu i na kazdém Stitku pfislusSného skluzu.
Podoba regélového stitku je uvedena na Obrazku 16. Kdyz je mnozstvi nizsi, operator logistiky
provede nacteni jednoho nebo vice kusii v zavislosti na aktudlnim mnozstvi. Realné mnozstvi
muze byt oproti standardizovanému o jednu KLT paletu vyssi. Takovy stav vznikne v piipadé,
ze je regal naplnény a operator vyroby jednu KLT paletu vrati, protoZe ji uz nepotiebuje (napf.

se zacne vyrabét jina sorta motort, pro kterou se dany dil nespotifebovava).

| Nezevain: | IMIS ¢islo: “I

Pocet KLT/Skiuz

WRYT © E00d6 . 4

|

Cislo dilu:

04E 103 669

E

Obrazek 16 Stitek regélového skluzu (autor)

VétSina regalovych skluzii obsahuje €idlo a priméarné by tak mél byt vyuZivan systém
automatickych odvolavek. Stava se vSak, Ze ¢idlo neni funkéni — o tom musi byt operator
logistiky informovén, aby v takovych ptipadech provadél ru¢ni nacitani. Nékdy systém
pracovnici nevyuzivaji a odvolavky provadéji ru¢né. Kazdy pozadavek na material by mél byt
vyfizen do jedné hodiny. Analyza vyuzivani automatickych odvolavek je provedena
v oddilu 2.8.

Po nacteni ¢arovych kodu nebo automaticky vytvorenych odvolavkach na dané trase
zvoli operator logistiky v PDA moZnost ,,NaloZit“, ¢imZ se mu poZadované polozky setadi
postupné podle pozice ve skladu tak, aby doslo pfi nakladce k jedinému prijjezdu skladem
a nebylo nutné se pro nékteré polozky vracet. PDA ptesn¢ udava, jaky material ma byt prave
ted’ naloZen. Na vozik je povoleno stohovat maximalné tii vrstvy palet (kromé& KLT typu 6280).
KdyZ je vSe naloZeno, operator logistiky potvrdi ukonceni nakladky a odjizdi na linku. PDA
mu opé€t udava, jaky material ma kde vylozit. Po vyloZeni KLT palet v daném regalu je nutné

(pokud je zasoba nizsi nez stanovend) provést rucni nacteni polozek, jejichz skluz neobsahuje
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funkéni ¢idlo. Potom operator nalozi prazdné KLT palety, které je tfeba pted navratem do
skladu odvézt na pracovisté kompletace prazdnych obald. Odvoz prazdnych palet probihd po
kazdém projeti pfid€lené trasy. Pti posledni jizdé¢ ve sméné se uz nacitani neprovadi —
to provede az pracovnik nasledujici smény pii prvni jizd¢.

Standardni trasy pro rozvoz KLT palet jsou vyznaceny v Ptiloze B. Zakladni udaje

o téchto trasach jsou uvedeny v Tabulce 4.

Tabulka 4 Zakladni tdaje o trasach KLT

Trasa 1 Trasa 2 Trasa 3
Délka okruhu [m] 784 671 892
Doba jizdy a manipulace [min] 15 20 25
Pocet jizd za den 63 63 42
Vzdalenost za den [m] 49 392 42 273 37 464

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)

Navazeni rychloobratkového materidlu neprobiha pies systém. Nedochédzi tedy
k automatickym ani ru¢nim odvolavkam. Operator logistiky navéazi material tak, aby byly
skluzy neustale plné. K tomu mé seznam, ve kterém jsou uvedena ¢isla dilt, které se takto
navazeji, jejich misto spotieby, pozadované mnoZzstvi vregalu a pozice ve skladu.
Podle aktudln€ vyrabéné sorty motort vi, kolik jakého materialu bude potieba a ve skladu si do
pfedem pfipravi na vozik. Operator logistiky projizdi pfidélenou trasu minimalné kazdych 20
minut. Provadi také odvoz prazdnych KLT palet a po kazdém projeti trasy je odvazi na
kompletaci prazdnych obali.

Trasy s rychloobratkovymi dily jsou vyznaceny v Pfiloze C. Zékladni udaje o téchto

trasach lze nalézt v Tabulce 5.

Tabulka § Zakladni tidaje o rychloobratkovych trasach KLT

Cervena Modra
Délka okruhu [m] 914 1022
Doba jizdy a manipulace [min] 20 20
Pocet jizd za den 66 66
Vzdalenost za den [m] 60 324 67 452

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)

U nekterych dilu existuji také jejich alternativy, které mohou byt s dily hlavnimi
zaméneny, pokud neni hlavni dil k dispozici. Misto spotieby (regalovy skluz) i pozice ve skladu

jsou oznaceny hlavnim 1 alternativnim dilem. Alternativni dil je oznacen pismenem , A“
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s popiskem ,alternativa®. Na alternativni dil nejsou provadény rucni ani automatické
odvolavky, pracuje se s identifikaci hlavniho dilu.

Celkem je u montédzni linky 81 spadovych regal. V Tabulce 6 je uveden pocet pozic
(podle ¢isla daného materialu, bez dila alternativnich) v téchto regalech ptidélenych ke kazdé
z tras, kde se material navazi v KLT paletach. Nékteré dily jsou umistény na vice nez jedné

pozici.

Tabulka 6 Pocet typi dilii na jednotlivych trasach

Trasa Pocet dili
Standardni KLT 1 113
Standardni KLT 2 85
Standardni KLT 3 154
Rychloobratkova ¢ervena 38
Rychloobratkova modra 17
Celkem 407

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)

2.3.4 Tok pres supermarkety

Pres supermarkety prochazeji dily, které neni vhodné z GLT palety vybalovat pfimo
vychystany z GLT palety v prostoru supermarketu do specialné upravenych vozikii pro
konkrétni polozky. Ptiklad speciadlniho voziku na piepravu spojkovych talifi je uveden
na Obrazku 17. V hale M2A jsou rozmistény tii supermarkety oznacované SUP 1, SUP 5
a SUP 6. Jejich pozice je zobrazena na Obrazku 9.

Obrazek 17 Specialni vozik na spojkové talife (autor)

39



Navazeni GLT palet do supermarketli probihd na zéklad¢ odvolavek pracovnikl
supermarketu. Ti odvolavani materialu provadé¢ji samostatng, v zavislosti na vlastni spotiebé
a dennim planu vyroby, pomoci dotykové obrazovky.

Navazeni uz vychystaného materialu ze supermarketu k vyrobni lince se provadi dvéma
zpusoby. Prvni vyuziva automatické tahace od spolecnosti CEIT, konkrétné CEITruck 2000A,
ktery miize tahnout az 2 000 kg a jeho maximalni rychlost je 1 m/s. Tahac jezdi kyvadlove. Ze
supermarketu vozi plné voziky a zpét prazdné. U linky dojde k pfeprazeni vozikli a poslani
tahace s prazdnymi voziky zpét do supermarketu. Po ptijezdu do supermarketu jsou prazdné
voziky odpojeny, ptfipojeny plné a souprava je opét posléana na linku.

V hale M2A operuji celkem Ctyfi automatické tahace. Tti z nich navadZeji material vySe
popsanym zptisobem. Ctvrty odvazi prazdné obaly ze skladu Bl a ze SUP 6 na kompletaci
prazdnych obald. Jako jediny z téchto ¢tyf tahacii ma k dispozici laserové navadéni, ostatni
vyuzivaji k orientaci v prostoru magnetick¢ pasky zabudované v podlaze. Zakladni tudaje
o trasach navédzeni materidlu automatickymi tahac¢i ze supermarketi na linku jsou uvedeny
v Tabulce 7. Do layoutu haly jsou trasy zakresleny v Piiloze D.

Druhym zplsobem navadZeni je navdZeni pomoci operdtora logistiky tahacem
Jungheinrich EZS 350 na zédkladé odvolavky, kterou provedl pracovnik montazni linky
prostfednictvim termindlu. Operator logistiky tuto informaci dostane na sviij terminal s idajem,
z jakého supermarketu a na jaké pracovisté ma byt vychystany materidl navezen. Informaci,

o ktery material se jednd, poda operatorovi logistiky pracovnik supermarketu.

Tabulka 7 Zakladni informace o trasach automatickych tahact

Trasa 1 Trasa 2 Trasa 3
Délka okruhu [m] 429 460 171
Doba jizdy a manipulace [min] 15 15 10
Pocet jizd za den 48 48 51
Vzdalenost za den [m] 20 592 22 080 8 721

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)

2.3.5 Prehled manipula¢ni techniky

Veskera manipulacni technika s vlastnim pohonem (ne pfivésy a E-ramy) uzivana v hale
M2A (na charakterizovanych trasach) a ve skladu B1 je znacky Jungheinrich (s vyjimkou AGV
tahact od spole¢nosti CEIT, jejichz parametry jsou uvedeny v pododdilu 2.3.4). Skoda Auto

neni vlastnikem této manipulac¢ni techniky, ale ma ji pronajatou formou operativniho leasingu.
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V Tabulkach 8, 9 a 10 je uvedeny ptehled manipulacni techniky od spole¢nosti
Jungheinrich, ktera obsluhuje charakterizované trasy. Celkem se jedna o 15 vozikti. Hodnoty
ve sloupci ,,Provozni doba“ charakterizuji provozni dobu dané manipulacni techniky
v hodinach za mésic bfezen. Tahace stejného modelu jsou na jednotlivych trasach stfidany
(obvykle po tydnu), aby jejich opotiebeni bylo piiblizné stejné — z Tabulky 8 je patrné,

ze opotiebeni tahact z hlediska provoznich hodin se pfili$ nelisi.

Tabulka 8 Manipulacni technika na KLT trasach

Interni oznaceni Model Typ Max. naklad [t] | Provozni doba [h]
P 002 C EZS 570 Taha¢ 7,0 211
P 003 C EZS 570 Taha¢ 7,0 231
P 004 C EZS 570 Taha¢ 7,0 192
P 005 C EZS 570 Taha¢ 7,0 210
P 007 C EZS 570 Taha¢ 7,0 227
P 008 C EZS 570 Taha¢ 7,0 220

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Tabulka 9 Manipulaéni technika obsluhujici supermarkety

Interni oznaceni Model Typ Max. naklad [t] | Provozni doba [h]
P 500 C EZS 350 Tahac 5,0 146
P501C EZS 350 Tahac 5,0 177
RO16C EFG 218 Celni VZV 1,8 329

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Tabulka 10 Manipula¢ni technika ve skladu B1

Interni oznaceni Model Typ Max. naklad [t] | Provozni doba [h]
R 020C EFG 220 Celni VZV 2,0 118
R034C EFG 220 Celni VZV 2,0 269
R039C EFG 220 Celni VZV 2,0 164
R 040 C EFG 220 Celni VZV 2,0 284
TO13C ETV 216 Retrak 1,6 318
T014C ETV 216 Retrak 1,6 323

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

2.4 Interni doprava — EDIS
Soupravy Ekologicka Doprava Interni Skoda (EDIS) jsou vyuzivany k vnitropodnikové
logistice. Zajistuji prepravu mezi halami v ramci arealu Skoda Auto. Souprava se sklada

z elektrického tahace STILL R 07-25 advou piivési, které mohou mit rizné rozméry
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v zavislosti na potfebach obsluhované relace. Taha¢ je schopen tdhnout ptivésy do celkové
hmotnosti 25 tun a jeho nejvyssi rychlost je 25 km/h (STILL International, 2019d).

Na nékterych relacich dochéazi k pravidelnému piepfahovani tahace, aby nevznikaly
jeho prostoje pfi manipulaci s lozenym materidlem a byl efektivné vyuzit jak tahac, tak jeho
fidi¢. Funguje to tak, ze taha¢ pfijede na misto vykladky s plnymi ptivésy, je pfeprazen
k ptivésim prazdnym a rovnou pokracuje zpét k mistu nakladky, zatimco ptiveésy z predchozi
jizdy jsou vykladdany a ptivésy urcené k jizd€ nésledujici jsou naklddany. V ptipadé piepravy
materialu mezi sklady B0 a B1 vSak k ptepfahovani nedochdzi.

K nabijeni tahact, respektive jejich baterii, se vyuzivaji nabijeci stanice, kam piijede
tahac a vybitd baterie se vymeéni za nabitou. Nabijeci stanice jsou na rtiznych mistech po aredlu
spolecnosti, ale obvykle ne pfimo na trasach souprav. Z tohoto diivodu vznikaji manipulacni
jizdy. K prodlouZeni dojezdu tahace na jedno nabiti a zaroven k vys$Simu podilu vyuZivani
alternativnich zdroji energie v ramci strategic GreenFuture jsou nékteré soupravy
prizptisobeny k dobijeni pomoci solarnich paneld umisténych na stfese privést. Toto feSeni
v priméru uspoii 10 % energie erpané ze standardni elektrické sité (SKODA Storyboard,
2016). Ve slunnych dnech se dle zkuSenosti fidict dojezd tahace prodluzuje az o polovinu.

Souprava EDIS se solarnimi panely je na Obrazku 18.

Obrazek 18 Souprava EDIS (SKODA Storyboard, 2016)

2.5 Planovani vyroby

Planovani vyroby lze rozd€lit na dlouhodobé a kratkodobé. Dlouhodobé planovani
vyroby agregatii zajiStuje oddéleni Planovani a fizeni vyrobniho programu (PLP). PLP
zapracovava pozadavky zakaznikli a tzv. meési¢nich vyrobnich plant (PPA). Zde jsou
zohlednény pozadavky s vyhledem na cca tii mésice dopiedu, véetné pland na cely rok.

Na zékladé téchto planti jsou vypracovavany expedicni plany ze zavodu komponentt ke vSem
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zakaznikiim. Na zéklad¢ plant PPA zpracovava zdvod komponentl tzv. operativni mésicni
plany vyroby komponent. Tyto plany udavaji, jaké sorty motorti a jejich mnozstvi bude
vyrobeno.

Sorta je urcita specifikace motoru, ma presné¢ urcené dily, které do motoru vstupuji.
Pokud by byl néjaky dil tfeba jen drobné odlisny, uz se jedna o jinou sortu. Aktudlné se miize
vyrabét celkem 39 riiznych sort. Motory EA 211 se vyrabéji davkove. To znamena, Ze se vyrabi
urcity pocet stejnych motori (sort) za sebou. Nejmensi davka obsahuje 24 motort. Je to dano
mnozstvim blokli motorti umisténych na jedné paleté. Je zadouci, aby se spotiebovala celéd
paleta najednou a poloprazdné palety se u montdzni linky nehromadily. Blok motoru je
zakladnim dilem motoru a na montdzni linku je z dili umistén jako prvni. Velikost davky
je tedy déna nésobky ¢isla 24.

Planovac¢ musi brat pii tvorbé operativniho planu v tivahu expedi¢ni plan od PLP, stav
expedi¢niho skladu vyrobenych motorti a data od interni vyroby vozi (dale EPL data).
V expedi¢ni skladu by méla byt zdsoba na 2 dny, minimaln¢ pak na 1,3 dne. EPL data obsahuji
dlouhodoby pladn vyroby vozi, ktery je v aktualizované podobé k dispozici kazdy tyden.
Schéma vstupujicich informaci do kratkodobého vyrobniho planu je zndzornéno na

Obrazku 19.

Expedic¢ni plan od EPL data Stav sklandu
PLP motoru

Kratkodoby plan
vyroby

Obrazek 19 Schéma informaci vstupujicich do vyrobniho planu (autor)

Operativni plan vyroby se nasledné ptedava disponentim skladii, ktefi musi na zdkladé
rozpadii motori na jednotlivé dily zajistit, ze bude pro dané sorty motort k dispozici material.
Pokud se stane, Ze neni néjaky material k dispozici, musi se plan vyroby ménit jesté rychleji,
nez jenom na den dopiedu a vyrdbét takové sorty, na které material je. Vyroba motoru trva
pfiblizné ¢tyfi hodiny, a proto se zména na vstupu v potfeb¢é materialu na rtiznych stanovistich

linky neprojevi hned.
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2.6 Analyza doby vychystavani a preprav materialu
V tomto oddilu jsou uvedeny primérné, minimdlni a maximalni doby piesunt palet
ze skladu BO do skladu B1. Ddle je zde uvedena primérnd, maximalni a minimalni doba,
po kterou byly sledované palety uskladnény ve skladu B1.
Do analyzy jsou zafazeny palety, které byly vyskladnény ze skladu B1 v dobé¢ od 6. 1. 2019 do
4. 2. 2019 a zaroven byly pted piijmem na B1 ptivezeny ze skladu B0O. V uvahu nebyly brany
mimoiaddné hodnoty — napt. pokud do doby vyskladnéni nebo pfepravy zasahoval vikend.
V nasledujicich vysledcich (Tabulky 11 a 12) jsou zohlednény hodnoty celkem pro 10 017
palet. Casové udaje z jednotlivych kontrolnich bodt byly staZeny z interniho systému.
V Tabulce 11 jsou uvedeny vysledné hodnoty, pfi¢emz tidaje byly pocitany nasledovné:
e Doba vychystani — doba mezi vytvorenim odvolavky ve skladu B1 a nac¢tenim c¢arového
kédu na vydejové plose operatorem logistiky ve skladu B0O. Doba zahrnuje fyzické
vyhledéni, vyskladnéni a navezeni palety na vydejovou plochu.
e Doba pfepravy — doba mezi nactenim ¢arového kodu na vydejové plose ve skladu B0
a nactenim zavésky po slozeni palety na piijmovou plochu ve skladu B1. Doba zahrnuje
dobu, po kterou je paleta na vydejové plose, nakladku, ptepravu a vykladku v B1.
e Doba vytizeni odvolavky — doba mezi vytvoienim odvolavky ve skladu B1 a nactenim
zaveésky po sloZzeni odvolané palety na ptijmovou plochu ve skladu B1. Jde o soucet

obou ptedchozich hodnot.

Tabulka 11 Casové tidaje o tocich palet

Primér Minimum | Maximum
Doba vychystani [h:min:s] 0:17:20 0:06:15 1:29:38
Doba ptepravy [h:min:s] 1:01:27 0:10:34 3:27:28
Doba vytizeni odvolavky [h:min:s] 1:18:47 0:18:06 4:32:23

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

V Tabulce 12 jsou uvedeny doby, po které se palety nachazely ve skladu B1. Jde o dobu
mezi sloZenim palety na pfijmovou plochu ve skladu B1 a jejim vyskladnénim. Jsou zde jak
celkové udaje, tak udaje rozdélené podle zpiisobu navazeni materidlu na montazni linku.
U miniméalnich hodnot je evidentni, Ze vzhledem ke kratkému ¢asovému useku nemohlo dojit
k fyzickému zaskladnéni palet, které probéhlo pouze v informacnim systému, ale paleta byla

ihned po slozeni piebrana do vyroby.
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Tabulka 12 Doba uskladnéni palet ve skladu B1

Druh palety Priamér Minimum Maximum
KLT rychloobratky 1d 00h 37min 48s 37s 2m 09d 11h 40min 25s
KLT standardni 3d 06h 46min 28s 37s 2m 13d 16h 12min 37s
GLT pfes supermarkety 1d 13h 41min 59s 31s 2m 17d 12h 55min 20s
GLT ptimo k lince 1d 18h 31min 54s 8min 28s 2m 16d 08h 37min 24s
CELKEM za Bl 1d 21h 25min 37s 31s 2m 17d 12h 55min 20s

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

2.7 Analyza priimérné obsazenosti skladu B1

Ve skladu B1 je kapacita 915 regalovych pozic na GLT palety. Do tohoto poctu nejsou
zapocitany pozice pro odstaveny material, spadové regaly ve skladu ani pozice nedokoncené
vyroby. Material uskladnény na uvedenych pozicich samoziejmé nebude uvazovan ani pfii
vypoctu obsazenosti skladu. Navic ve zkoumaném obdobi bylo 100 pozic systémovée
zablokovano kvili materialu, ktery bude potieba uskladnovat po nabéhu nového motoru. Proto
je dale pocitano s kapacitou skladu 815 regalovych pozic. Dlouhodobé je cilem mit obsazenost
skladu 90 %. Tato hodnota byla stanovena managementem oddéleni Logistika vyroby
komponentti (PKL).

Data o stavech skladu byla brana pro obdobi 7. 1. 2019 — 17. 3. 2019 (10 tydni), vzdy
priblizné v 6:00 hod. Primérné tydenni hodnoty obsazenosti skladu B1 byly pocitany jako
primér ziskanych hodnot stavii skladu v jednotlivych dnech daného tydne déleny kapacitou

skladu. Vysledky jsou patrné z grafu na Obrazku 20.
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Obrazek 20 Primérna obsazenost skladu B1 v kazdém tydnu zkoumaného obdobi (autor;
Skoda Auto, 2019c¢)
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v

potom 14.2.2019 — 85,6 %. Béhem celého dne samoziejmé dochazi k vykyviim hodnot vlivem
pfijmu a vyskladnéni materidlu.

Z hodnot na Obrazku 20 vyplyv4, Ze sklad Bl byl v prvnich ctyfech tydnech
zkoumaného obdobi vytézovan témér idealné. Dulezité je vSak zminit, ze nedlouho pired

M a66

zkoumanym obdobim byl sklad ,,vyc¢istén“ od palet, které¢ zde lezely dlouho bez pohybu
a zabiraly misto. Pfedtim se stavalo, Ze kapacita byla naplnéna, n€kdy prekrocena. V piipadé
piekroCeni kapacity se materidl doc¢asn€ uskladiiuje na tzv. vyrovnavaci plochu. Od patého
tydne je obsazenost skladu vyssi nez pozadovand hodnota. Z tohoto diivodu by bylo vhodné
ucinit opatieni, kterd by velikost zasoby ve skladu B1 dlouhodobé o né€kolik procent snizila.
Nesmi vSak byt ohrozeny véasné dodavky materidlu na montézni linku.

Na Obrazku 21 je uvedena struktura uskladnénych palet ve skladu B1 podle zplisobu

navazeni materialu na montazni linku. Data jsou brana ze dne 9. 3. 2019, tedy ze dne, kdy byl

sklad ve zkoumaném obdobi nejvice obsazen.

= KLT trasy standardni = KLT trasy rychloobratkové = Supermarkety = Pfimo k lince

Obrazek 21 Struktura palet ve skladu B1 podle zptsobu navazeni na montazni linku (autor;
Skoda Auto, 2019c¢)

Z Obrazku 21 vyplyva, Ze nejvyssi pocet mist ve skladu B1 zapliuji palety uréené pro
supermarkety, nasleduji palety urCené k rozbaleni do nedokoncené vyroby a necelou pétinu

tvoii palety navazené piimo k lince.
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2.8 Analyza vyuziti ¢idel k automatickym odvolavkam
V pododdilu 2.3.3 jsou vysvétleny moznosti tvorby odvolavek materialu plynouciho
ptes nedokoncenou vyrobu a princip fungovéni ¢idel k automatickym odvoldvkam. V tomto
oddilu (2.8) je analyzovano vyuziti automatickych odvolavek v bézném provozu.
Analyzovana byla data o odvolavkach za obdobi 6. 1. 2019 — 2. 2. 2019, tzn. za Ctyfi
tydny. Vysledky jsou patrné z Obrazku 22.
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Pocet cidel Alespon 80 % odvolavek automaticky M Vice nez 20 % odvolavek rucné

Obrazek 22 Vyuziti ¢idel k automatickym odvolavkam (autor; Skoda Auto, 2019c)

Sedy sloupec na kazdé z tras vyjadiuje pocet &idel, ktera by méla aktivné fungovat.
Zeleny sloupec vyjadiuje pocet ¢idel pfifazenych k ur€itému materialu, ktery byl odvolavan
za sledované obdobi alesponn v 80 % ptipadid (hodnota stanovena autorem) automatickym
zpiisobem, pravé pomoci &idla. Cidla spadajici do Eerveného sloupce této zvolené hranice
nedosahuji; jim pfifazeny materidl byl ve vice nez 20 % piipadii odvolavan ruénim zplsobem.

Ackoliv neni stanovena hranice 80 % pfili§ vysoka, je z Obrazku 22 patrn€, Ze systém
automatickych odvolavek neni vyuzivan tak, jak by mél byt. Pouze na trase €. 1 pfevazuje pocet
¢idel, kde alespon 80 % odvolavek probiha automaticky. Na trasach €. 2 a €. 3 je vice nez 20 %
odvolavek provadéno ruéné. Pfitom jsou polozky, které byly odvolany automaticky ve vSech
pfipadech (tedy ve 100 %), ale také ty, u nichZ nebyla automatickd odvolavka za sledované
obdobi ani jedna. Existuje zde n€kolik skutecnosti, které alespoii Caste¢né tento stav zpisobuji.

Prvnim problémem je, Ze nejsou vSechna ¢idla funkéni. Nékterd jsou poSkozena, kdyz
operator vyroby vraci do skluzu nespotiebovanou KLT paletu. V takovém piipadé¢ dochazi
k tlaku KLT palety na sponu ¢idla z opa¢ného sméru, a tim se spona poskodi (od druhé generace

¢idel uz je tento problém konstrukéné vyteSen). Dale kazdé cidlo obsahuje baterii, kterd
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samoziejmé vydrZi nabitd omezenou dobu a musi se pravidelné ménit. Protoze ale za stav ¢idel
odpovida né€kolik riznych lidi a v ptipadé problému lze material odvolavat ruéné€, neni zde
dostate¢ny tlak na udrzeni vSech cidel funk¢nich.

Nevyuzivani automatickych odvoldvek zplsobuji také samotni operatofi logistiky.
Nékteti na automaticky systém piili§ nespoléhaji a odvolavky si u nékterych polozek vytvare;ji
ruéné drive, nez se jim vytvori automaticky, 1 kdyz je ¢idlo funkéni. Nasledkem toho jsou
zbytecné Casté jizdy s ne zcela vytizenymi piiveésy. Kazdy z operatorti logistiky se samoziejmeé
chova jinak a metoda této analyzy neni schopna urcit, kdo je horsi a kdo lepsi. Méla by se vSak

ucinit takova opatfeni, aby se vyuziti automatického systému zvysilo plosné.

2.9 Shrnuti vysledku analyzy

Nakupovany material na vyrobu motori je uskladnén ve skladu BO. Pii toku na
montazni linku je nejprve materidl preskladnén na sklad B1, odkud déle plyne pftes
nedokoncéenou vyrobu, supermarkety nebo piimo k lince. Pfeprava ze skladu B0 na sklad B1 je
provadéna pomoci soupravy EDIS, toky v ramci haly M2A, ve které se nachéazi sklad Bl
a montazni linka, jsou provadény pomoci manipulacni techniky znacky Jungheinrich a také
AGYV tahaci od spolecnosti CEIT. Jako ptepravni jednotky jsou pii charakterizovanych tocich
pouzivany KLT a GLT palety.

V analyze stavajiciho toku materidlu na linku motorit EA 211 nebyly nalezeny Zadné
zavazné procesni nedostatky, kvtli kterym by mohlo byt ohrozeno zasobovani montazni linky
vedouci k jejimu zastaveni. Tento zavér je vcelku logicky, protoze jakykoliv zavazny problém
by musel byt okamzité velice intenzivné feSen, jelikoZ finan¢ni dopady by byly v takovém
ptipadé obrovské. To vSak neznamend, Ze vSe funguje idedlné, existuje zde potencial pro
zlepseni.

Obsazenost skladu B1 v hale M2A je Casto vyssi, nez je pozadovano. Ackoliv se situace
zlepsila diky odstranéni nékterych nadbyte¢nych palet, jednalo se spiSe o jednorazovy zéasah
nezZ o systémovou zmeénu, protoze hodnota obsazenosti v ase roste. Pokud se tento rist
nezastavi, mohl by byt v budoucnu sklad B1 kapacitné¢ nedostatecny, coz by se projevilo
problémy s uskladnénim, manipulaci a sniZzenou pruznosti ve vyfizovani pozadavkil vyroby
na navazeni materialu.

Také by bylo vhodné zvysit vyuziti systému tvorby automatickych odvolavek pomoci
¢idel. Tento systém neni zcela funkéni, at’ uz to zptsobuji technické problémy nebo lidsky
faktor. Lze predpokladat, Ze pokud by systém fungoval, jak ma, zaméstnanci by jej respektovali

a davéfovali mu, pravdépodobné by se snizil ndjezd manipulacni techniky na jednotlivych
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trasach, protoZe by intervaly jizd mohly byt delsi a vice pravidelné. To by vedlo ke snizeni
nakladil za energie a opotfebeni manipulacni techniky. Také by se snizila pracnost a tim i doba,

kterou operatofi logistiky stravi tvorbou ru¢nich odvolavek.
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3 NAVRH NA UPRAVU TOKU MATERIALU NA LINKU
MOTORU EA 211

V této kapitole jsou uvedeny navrhy Uprav v materidlovém toku analyzovaném
v kapitole 2, které maji za cil proces navdzeni materidlu zlepsit. V prvnim nédvrhu je feSena
uprava materidlového toku vedouci ke snizeni obsazenosti skladu B1. Druhy névrh se zabyva
moznostmi, jakymi lze zvysit vyuzivani systému automatickych odvolavek operatory logistiky

na standardnich trasach navazeni KLT palet.

3.1 SniZeni obsazenosti skladu B1

Existuji v podstaté tfi zdkladni zplsoby, jakymi lze snizit obsazenost skladu. Prvni
variantou je zvySeni kapacity skladu. Pozitivni strankou je, ze nemuseji byt upravovany
aktudlni materidlové toky, a to jak z hlediska smérti, tak mnozstvi. Nevyhodou jsou néklady
na stavebni Upravy, pfipadné na nakup regalovych systémii apod. Tento zplisob by ve skladu
B1 témé&f nebyl mozny, protoze je zde minimum volného prostoru pro nové vyuZziti.

Druhou moZnosti je sniZit zdsobu materialu. Jde o feSeni, které nevyZaduje investice,
pokud neni nutné kvili této zméné upravovat stavajici vybaveni hmotnym a nehmotnym
majetkem. Je vSak tfeba zachovat pozadovanou minimalni zasobu. Vzhledem k tomu, Ze ve
skladu B1 je drZena zasoba vétSiny materidlu ve vysi jedné GLT palety, nelze jiz tuto zdsobu
dale snizovat.

Tteti moznosti je upravit strukturu poloZek zadsob materialu, které do skladu vstupuyji.
Pro vSechny polozky ale musi existovat alternativa, ktera zajisti, Ze se material dostane na misto
spotifeby v poZadovaném mnoZstvi, Case a kvalité. Je tfeba vybrat takové polozky materialu,
které by se na montaZni linku mohly navaZzet ptes supermarkety a pies nedokoncenou vyrobu.

U materialu navazeného pies supermarkety je podstatné, ze ve skladu B1 neprobiha jeho
prebalovani, ani jiné operace, kter¢ by meénily jeho vlastnosti. DalSim predpokladem
k vy€lenéni tohoto materialu ze skladovani ve skladu B1 je pfitomnost supermarketti v blizkosti
montazni linky. Supermarket tak predstavuje zasobnik mezi skladem a montaZzni linkou.
Po Upravé materidlového toku by tak palety s dily navazené na montazni linku pies
supermarkety nebyly uskladnovany ve skladu B1, ale byly by navdzeny z centralniho skladu
B0 pfimo na jednotlivé supermarkety. Materidl, jehoZ spotieba je vysoka a je nutné drzet vyssi
pojistnou zasobu, musi byt navdzen i nadale na sklad B1.

U materidlu navazeného k montazni lince ptimo v GLT paletach také nedochazi ve

skladu B1 ke zméné€ manipulacni jednotky, nelze proto vytvorit zddnou zasobu materialu mezi
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centralnim skladem B0 a montazni linkou. Nékteré polozky tohoto materidlu, jejichz spotieba
je nizka, by zifejm¢ mohly byt proto navazeny ptimo ze skladu BO na montazni linku, ale
vznikalo by vyssi riziko pozdniho dodani materidlu nez u dilii navazenych pies supermarkety.

Material navazeny pies nedokoncenou vyrobu by nebylo vhodné ze skladu B1 zcela
vycClenit, protoze zde probihd rozbalovani a docasné umisténi palet do pozic v nedokoncené
vyrobé, odkud ho odebiraji operatofti logistiky pfi obsluze rozvozovych tras k montazni lince.
U nékterych polozek je ale mozné zrusit skladovani jejich GLT palet v regélech ve skladu B1
a zachovat zde pouze ulozist¢ v nedokoncené vyrobe, slouzici pro fyzické umisténi materialu
z rozbalenych GLT palet (systémové jiz odepsanych do vyroby).

Schéma upraveného materialového toku je znazornéno na Obrazku 23.
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Obrazek 23 Schéma upraveného toku materidlu (autor)

3.1.1 Charakteristika upraveného toku materialu pro supermarket

V prvé fadé je nutné provést Upravu systému tak, aby bylo moZzné vytvofit odvolavku
na materidl v supermarketu a pozadavek se dostal ptimo k operatoriim logistiky ve skladu BO.
Pro personal supermarketu by se téméft nic nemeénilo, material by odvolavali stejnym zptsobem
jako dosud. Pouze by museli pocitat s delsi dobou trvani, nez bude odvolany material pfivezen
a odvolat ho s pfedstithem. Vzhledem ke znalosti vyrobniho pldnu na cely den by nemélo byt
problém toto dodrzet. Dnem se v tomto piipadé mysli ¢asovy usek od zacatku no¢ni smény po
konec odpoledni smény nésledujiciho dne. Vyrobni pldn na dal$i den se k persondlu
supermarketu zpravidla dostava v odpoledni smén€ do 18:00, ma tak minimalné ¢tyti hodiny
k tomu, aby byl zajistén materidl potiebny pro vyrobu. Z diivodu orientace, jaké dily je nutné
odvolat s predstihem a jaké ne, by bylo vhodné tyto dily na dotykovém monitoru pro odvolavani

materidlu néjakym zptisobem odliSit — napt. barevné. Doba piedstihu miize byt z pocatku delsi,
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napf. jiz zminéné Ctyfi hodiny (coz by mél byt vice nez dostateCny ¢as vzhledem k tomu,
ze 99 % vsech palet ve sledovaném obdobi byly na piijmové plose ve skladu B1 do tii hodin
od vytvofeni odvolavky). Postupné by se tato doba mohla zkracovat na zdklad¢ zkuSenosti
s rychlosti nového systému navazeni materialu.

Vytvotend odvolavka ze supermarketu musi mit z casovych divodi ptednost pred
ostatnimi pozadavky na material ve skladu B0. Operator logistiky bude pii vyskladiiovani
upozornén, Ze se jedna o material pro supermarket a tento material naveze na vydejovou plochu,
specidlné urcenou pouze pro supermarkety. Na tomto misté je potfeba palety oznacit kvili
jednoznacéné identifikaci pii ndsledné manipulaci. K tomu muze slouzit identifikacni karta.
Na té by mélo byt uvedeno, ze paletu je nutné pirednostné nalozit i vylozit a také by zde méla
byt informace, Ze se jedna o paletu pro supermarket. Z diivodu snizovani spotfeby papiru
nebudou tyto karty jednorazové, ale urcity pocet se jich dostane do ob¢hu. Miize jit jednoduse
o papir formatu A4 zalaminovany folii a pfilepeny na paletu. Dtilezité je, aby byla karta k paleté
pfipevnéna na strané, ktera je pti nakladce a vykladce vidét z vysokozdvizného voziku. Z palety
bude sejmut pii zakladnim rozbalovani a uloZen na stanoveném misté. Jednou za sménu si
vSechny karty prevezme fidi¢ soupravy EDIS a odveze je zpét na centralni sklad BO.

Po pfijezdu soupravy EDIS do skladu BO bude takto oznaceny material pfednostné
nalozen, aby se nestalo, Ze néjaka paleta nebude odvezena. Po pfijezdu soupravy EDIS k hale
M2A musi byt oznacené palety vyloZeny jako prvni. Pracovnik vykladajici soupravu EDIS se
bude fidit podle identifika¢nich karet. Palety umisti na pfednostni pfijmovou plochu, ktera bude
vyhrazena pro palety navaZené pifimo na supermarkety a do nedokonéené vyroby. Zde budou
palety nacteny, coz nezpusobi jejich pfijem na sklad B1, ale nacteni bude slouzit jako kontrola,
ze palety dorazily. Ndzorné schéma navrhovaného rozdé€leni piijmovych ploch je uvedeno
na Obrazku 24. Nejdiive budou manipulovany palety na pfednostni vydejové ploSe a az poté
ty, které jsou urceny k uskladnéni ve skladu B1.

Protoze se supermarket 5 nachazi ptimo ve skladu B1, mohou byt palety pro néj urcené
do tohoto supermarketu navezeny rovnou z piijmové plochy pomoci manipulacni techniky
obsluhujici sklad. U palet pro supermarkety 1 a 6 musi nejprve probéhnout jejich zakladni
rozbaleni, charakterizované v pododdile 2.3.2, a navezeni na trailerové nadrazi. Odtud budou

odvezeny trailerovou soupravou k ur¢enym supermarketiim.
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Obrazek 24 Schéma piijmovych ploch (autor; Skoda Auto, 2019c)

3.1.2 Charakteristika upraveného toku materialu pro nedokonéenou vyrobu

Navazeni materialu pfimo do ulozist' v nedokoncené vyrobé by probihalo téméf stejnym
zpisobem jako materidlu pro supermarkety (viz pododdil 3.1.1). Také zde by musela
probéhnout zména v systému, aby operator logistiky pfes své PDA mohl vytvofit poZzadavek na
material, ktery se zobrazi pracovnikiim ve skladu B0.

Stejné jako u dili pro supermarkety musi byt i palety s materidlem do nedokoncené
vyroby vychystany prednostné pred materidlem, ktery bude ve skladu B1 uskladnén. O potadi
pozadavkl k vychystani mezi dily pro supermarkety a témi pro nedokoncenou vyrobu by
rozhodoval pouze ¢as vytvoreni odvolavky, jinak by byly poZzadavky rovnocenné. Palety budou
mit rovnéZ svoji vydejovou plochu, kde budou oznaceny kartou. Vydejova plocha nebude
spolecna se supermarketovymi dily, spole¢na bude aZ ptijmova plocha ve skladu B1. Jde o to,
aby se snizila pravdépodobnost zamény identifikacni karty pfi jejim umistovani na paletu,
protoze zde bude oznaceni, Ze jde o paletu pro nedokoncenou vyrobu. Po vylozeni GLT palety
na prednostni pfijmovou plochu a jejim nacteni je nutné paletu prevést na rozbalovaci plochu,
GLT paletu rozbalit a umistit na ni zbytkové mnoZzstvi KLT palet z pozice v nedokoncené
vyrobé. Takto upravend GLT paleta bude néasledné odvezena na ptislusné misto v nedokoncené
vyrobe¢.

Vzhledem k nutnosti rozbalovat vys$si mnozstvi GLT palet najednou je mozné, Ze bude

potteba zvétsit rozbalovaci plochy.
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3.1.3 Varianta se zahrnutim spadovych regali v nedokoncené vyrobé

Zakladni varianta piimého navazeni materidlu na montazni linku ptfes nedokoncenou
vyrobu, kterd je charakterizovana v predchozim pododdile (3.1.2), zahrnuje pouze pozice
v nedokoncené vyrobé, do kterych se umist'uje cela GLT paleta. Tuto variantu je mozné rozsifit
o material umistény také v nedokoncené vyrob¢, ale ve spadovych regalech.

Zasadni prekazku predstavuje kapacita spadového regalu, protoze po rozbaleni GLT
palety (pokud jde o normalni velikost) neni mozné do regalu umistit vSechny KLT palety. Ty se
museji z GLT palety odebirat postupné. Z tohoto diivodu neni v této variant¢ mozné posilat
material z centralniho skladu BO piimo do spadovych regalii v nedokoncené vyrobé v GLT
paletach, ale rozbalovaci pracovisté¢ musi byt vytvoteno také ve skladu BO. Tok materialu do
pozic v nedokonfené vyrobé charakterizovany v pododdile 3.1.2 ziistane 1 v této varianté
zachovan.

Odvolavani KLT palet bude probihat na zéklad¢ automatickych odvolavek pomoci ¢idel
pouzivanych na standardnich trasdch zasobovani montazni linky. Takovy krok je mozné
provést, az bude systém automatickych odvolavek stoprocentné vyuzivan. Cidla zde budou,
podobné jako v regalech u montdzni linky, umisténa do skluzi. I tento systém odvolavek
samoziejm¢ musi byt upraven, aby bylo mozné odvolavat materidl ptimo ze skladu BO.

Na rozbalovacim pracovisti ve skladu BO bude na zakladé¢ odvolavek probihat
vychystavani samostatnych KLT palet, které budou do skladu B1 pievazeny standardné pomoci
soupravy EDIS. K tomuto ucelu je nutné zavést do obehu mezi sklady BO a B1 né¢kolik
specialné upravenych palet, které umozni manipulaci s vét§im mnozstvim rtiznych typt KLT
palet najednou a také vyuziti celé¢ kapacity soupravy EDIS stohovanim téchto palet, coz by
u volné loZzenych KLT palet na podlaZce nebylo mozné.

Pted kazdym odjezdem soupravy EDIS musi byt vSechny dosud vychystané KLT palety
odvezeny, bez ohledu na to, jak moc bude specidlni paleta vytizena. Po ptijezdu k hale M2A
budou tyto specidlni palety vyloZzeny, spolecné s GLT paletami pro supermarkety
a nedokoncenou vyrobu, do prostoru piijmové plochy. Poté budou postupné navezeny ke
spadovym regaliim, kde vybrany pracovnik provede rucni roztfidéni a umisténi KLT palet
do spadovych regali. Prazdna specialni paleta bude nasledné¢ odvezena do venkovniho
prostoru. Pfi dal§im obratu soupravy EDIS budou vSechny tyto palety nalozeny a odvezeny zpét

do skladu B0 na rozbalovaci pracoviste.
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3.1.4 Vybér vhodnych dili pro pfimé navaZeni pres supermarket
Dily vhodné k pfimému navazeni do supermarketti bez meziskladovéani ve skladu B1
byly vybrany na zaklad¢ koeficientu primérné hodnoty dennich vydejii jednotlivych materialt

ve sledovaném obdobi, podle nasledujiciho vztahu:

ni

kpyi = q [-] (1)
kde:
kpvi ......... koeficient primérné hodnoty dennich vydeji i-t€¢ho dilu [-]
Pieeeeerenanns absolutni ¢etnost vydejt i-t€ho dilu ve sledovaném obdobi [-]
7 AR pocet pracovnich dnti [-]

Sledované obdobi je stejné jako v oddilu 2.6, tedy od 6. 1. 2019 do 4. 2. 2019, coz je 21
pracovnich dnd. Hrani¢ni hodnota koeficientu prumérnych dennich vydeji pro vhodnost
pfimého navazeni konkrétniho materialu byla stanovena tfi. To znamend, Ze v priméru by na
kazdé smén€ mél byt urcity typ materidlu odvolan jedenkrat. Seznam vybranych dilt
splitujicich uvedenou podminku je k dispozici v Pfiloze E. Celkem se jedna o 114 druht dild;
nutno vSak dodat, ze 44 znich nebylo ve sledovaném obdobi vydano ze skladu B1 do
supermarketu ani jednou. Z tohoto divodu by bylo vhodné ovéfit Cetnost vydeju téchto dilt
v obdobi, kdy budou spotfebovavany ve vyrob¢. Materidl, jehoz koeficient primérnych dennich
vydejl je vyS$i nez tfi, bude mit i nadale zasobu ve skladu B1, aby nevznikaly potize s jeho

navazenim.

3.1.5 Vybér vhodnych dili pro piimé navazeni do nedokoncené vyroby
Dily vhodné k umisténi v nedokoncené vyrobé bez meziskladovani ve skladu B1 byly
vybrany na zakladé€ rychlosti jejich spotfeby za predpokladu, Ze bude probihat vyroba sorty
motord, pro niz se dany dil spotiebovava. Zakladni udaje pouzité pro vypocet jsou:
e  Takt montaZni linky — brano 30 sekund.
e Doba na dodani materialu ze skladu BO — po¢itano s hodnotou 210 minut. 180 minut je
doba potiebna na vytizeni odvolavky a dodani materidlu na pfijmovou plochu ve skladu
B1 (tento limit, podle analyzy v oddilu 2.6, splnilo 99 % vSech palet), 30 minut je doba
k rozbaleni GLT palet a jejich odvoz na 0lozisté v nedokoncené vyrobe.
e  Pocet kusii materialu v KLT palet¢.
e Pocet kust na provedeni — mnozstvi daného materialu, které je potieba na vyrobu
jednoho motoru. Néktery materidl se navazi na vice mist u montazni linky a velikost
jeho potieby se na rtiznych mistech lisi. Pro zjednoduSeni vypoctu je bran vzdy nejvyssi

pocet pottebnych kusti.
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Cas spotieby jedné KLT palety pii soustavné vyrobé motort na vyrobu, kterych se dany

dil spotiebovava, je vypocitan z nasledujiciho vztahu:

pocet ks v KLT;

tKLTi = pocet ks na provedeni; - takt [mm] (2)
kde:
tiT; oo Cas spotieby jedné KLT palety i-té¢ho dilu [min]
takt ......... takt montazni linky [min]

Minimalni zdsoba KLT palet s materidlem v nedokoncené vyrobé, pti které je nutné

provést odvolavku GLT palety, potom je:

Ngrr; = %Ldn TN, [ks] 3)
kde:
NKLT -veeee pocet KLT palet i-t¢ho dilu [ks]
Cod woveeee doba na vytizeni odvolavky [min]
CRLT <veenee doba spotieby jedné KLT palety i-tého dilu [min]
Ng veverneens pocet mist spotfeby u montazni linky i-t¢ho materialu

Vysledna hodnota ze vztahu (3) je zaokrouhlena na celé jednotky nahoru. Pokud je
vypocitand minimalni zasoba KLT palet ur¢itého materialu nizsi nebo rovna poctu KLT palet

tohoto materidlu v jedné vrstvé baleni GLT palety, je material vhodny pro pifimé navaZeni

ze skladu BO do pozic v nedokoncené vyrobé. Vrstva KLT palet v GLT baleni je zndzornéna

na Obrazku 25.

1vrstva KLT palet
Obriazek 25 GLT baleni (Skoda Auto, 2019¢; upraveno autorem)

Kritérium s poctem KLT palet ve vrstve bylo zvoleno ze dvou diivodd. Prvnim je reakce
na moznou situaci, kdy se prestane dany dil spotfebovavat, ale je jiz odvoldna GLT paleta.
Po jejim dovezeni a rozbaleni se zbyvajici KLT palety v tlozisti v nedokoncené vyrobe umisti

na KLT palety rozbaleného GLT. Pokud by v tlozisti zbyvala vice nez jedna vrstva KLT palet,
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byla by GLT paleta pfili§ vysoka. Druhym diivodem je zjednoduSeni prace pti tvorbé odvolavky
operatorem logistiky. Operator nemusi nic pocitat, ale provede odvolavku, kdyz zjisti, ze zbyva
posledni vrstva KLT palet.

Pocty KLT palet v jedné vrstvé GLT baleni podle nejcastéji uzivanych KLT palet jsou
uvedeny v Tabulce 13. Pro ostatni palety, z nichZ je skladano GLT baleni, byla k porovnani

s minimalni zasobou brana hodnota ¢tyfi (kviili pokryti riznych rozméra palet).

Tabulka 13 Vrstvy v GLT baleni podle typu KLT palety

Pocet KL.T palet v jedné
Typ KLT palety vrstvé na GLT paleté
KLT 3147 20
KLT 4147 10
KLT 4280 10
KLT 6147 5
KLT 6280 5
KLT 6414 5
KLT 6741 5

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Seznam vybranych dilt, které spliuji vySe definované podminky, je uveden v Ptiloze F.
Jedna se celkem o 54 druht dilt, znichz 52 je standardnich a 2 jsou zafazeny mezi
rychloobratkové. Nékteré z uvedenych dili nebyly ve sledovaném obdobi (oddil 2.6)
spotfebovavany. Stejn€ tak ne vSechny dily byly uskladnény ve skladu B1 ke dni nejvyssi
obsazenosti skladu B1 (9. 3. 2019).

3.1.6 Vybér vhodnych dili pro piimé navazeni do spadovych regali

Dily urc¢ené pro spadové regdly v nedokonené vyrobé& byly rovnéz vybirany podle
rychlosti jejich spotfeby na zaklad¢é vztahi (2) a (3). Na rozdil od ptedchozich dild zde neni
pocitano s poctem KLT palet v jedné vrstvé GLT baleni, protoze to nema vyznam. Misto toho
byla stanovena hranice ¢tyfi KLT palety, se kterou se zaokrouhlené vysledky ze vztahu (3)
porovnavaji. Pokud je tedy hodnota ze vztahu (3) zaokrouhlenéd nahoru nizsi nebo rovna Ctyfem,
je material vybran pro pifimé navéazeni do nedokoncené vyroby. Celkem bylo vybrano 135 druhii
dilt. Seznam téchto dili je uveden v Ptiloze G.

Pocet KLT palet, ktery ma byt navezen, by se musel vypocitat pro kazdy druh dilu zvIast
v zavislosti na typu KLT palety a orientaci ukladani této palety do spadového regalu (nékteré
KLT palety jsou do regélu zakladany na délku, jiné na Sitku). Obecné je potieba odvolat takoveé

mnozstvi KLT palet, které bude dostatecné k zdsobovani vyroby, zdroven musi byt jejich pocet
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takovy, aby mohly byt v§echny do skluzu ulozeny i pokud by se dany dil pfestal spotfebovavat.

Schéma, které toto znazornuje, je uvedeno na Obrazku 26 (jde pouze o ilustracni schéma, pocet

KLT palet neodpovida skutecnosti).

RARAERELS

Maximalni odvolané mnozstvi

T

Cidlo

Minimalni zasoba

Obrazek 26 Schéma regalového skluzu (autor)

3.2 ZvySeni vyuzivani automatickych odvolavek

Pokud ma byt systém pln¢€ vyuzivan, je potieba predevsim zajistit, aby byl spolehlivy

a nebylo nutné provadét zadné odvolavky rucné, ptipadné pouze ve vyjimecnych piipadech.

To se tyka pfedevsim samotnych ¢idel, jejichz funk&nost je naprosto kli¢ova. Jak je jiz uvedeno

v oddile 2.8, funk¢nost ¢idel monitoruje vice osob, které idaje zaznamenavaji v riznych

tabulkach. Méla by tedy byt urcena pouze jedna osoba, ktera bude pravidelné kontrolovat, jestli

jsou ¢idla funkéni a také bude zodpovédna za jejich udrzbu, ptfipadné vyménu — tyto tkony

nemusi pfimo provadét, nicméné je potieba mit nad nimi kontrolu a nést za n¢ odpovédnost.

Sledovat stav ¢idel je mozné pies aplikaci SSW monitor (viz Ptiloha H). Aplikace

o kazdém c¢idle zobrazuje n€kolik informaci, z nichz podstatné jsou nasledujici tdaje:

Serial number — jedinecné cislo ¢idla.

Age HB — udéva, pted jakou dobou byl ¢idlem odeslan signal, Ze je funkéni.
Age data — udava, pred jakou dobou bylo ¢idlo odtiZeno nebo zatizeno.
Kanban — jedine¢na identifikace mista spotieby.

Battery — stav baterie.

Pro pohodInéjsi a rychlejsi kontrolu by bylo vhodné do aplikace ke kazdému c¢idlu

doplnit Cislo regélu a Cislo pfifazeného materialu. Tyto udaje se v soucasnosti vyhledavaji ptes

kanbanové ¢islo v seznamech dilu.

Pro vyuzivani automatickych odvolavek je tfeba motivovat persondl, aby systém

skutecné plnohodnotné vyuzival. Jednou z moZnosti by bylo systémové zakézat tvorbu ru¢nich
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odvoléavek a operatoriim logistiky by nezbylo nic jiného, nez systém respektovat. Pfestoze je to
tak nastaveno napf. v zdvod¢ ve Vrchlabi, je toto opatfeni riskantni minimalné¢ do doby, nez
bude 100 % vsech ¢idel funkénich.

Dalsi moznosti je zjistit pficiny, pro¢ néktefi pracovnici systém vyuzivaji méné€ nez jini,
nebo pro¢ u urcitych dilt jsou odvolavky provadény pouze ruéné, a na tyto pti¢iny reagovat.
Resenim by bylo, kdyby po kazdé ruéni odvolavce musel operator vyplnit diivod, pro¢ tak
ucinil. To by v§ak mohlo byt spiSe kontraproduktivni, protoze by se zvySovala administrativni
zatéz. Vhodnéjsi bude vyslechnout nazory operator na systém odvolavek; piipravit schlizku
a napt. formou bainstrormingu identifikovat divody, pro¢ neni systém vyuzivan tak, jak by
mél. Na zéklad¢ zjisténych informaci potom realizovat opatteni ke zlepSeni a dat operatorim
logistiky zpétnou vazbu o feSeni, aby méli pocit, Ze ptispéli k feSeni problému. Diilezité je také
pracovnikiim podrobné vysvétlit, pro€ je vyuzivani automatickych odvolavek vyhodné jak pro
né, tak pro spolecnost.

Ke zvyseni vyuzivani automatickych odvoldvek by mohla pfispét také soutéz mezi
operatory logistiky. Pokud by se zavedlo sledovani, kolikrat konkrétni operator za dané obdobi
(napf. za mésic) vytvofil ruéni odvolavku, mohlo by byt cilem mit podil takto vytvotenych
odvolavek co nejmensi. Na konci mésice by se data vyhodnotila a operator s nejnizsim podilem
ruénich odvolavek by ziskal uréenou cenu. Aby nebyla ohrozena plynulost vyroby,

nezapocitavaly by se ru¢ni odvolavky vytvorené ze skutecné relevantnich divoda.

3.3 Shrnuti navrhovanych feSeni

Navrhovana feSeni, jejichz cilem je sniZit obsazenost skladu B1, zahrnuji upravu tokt
vybranych dili. Jedna se o dily, které jsou k montdzni lince navazeny pfes supermarkety a pies
nedokoné&enou vyrobu. Upravy toku materialu pfes nedokonéenou vyrobu jsou feseny zvlast
pro celé GLT palety a zv1ast pro material ukladany do spadovych regaltl. Uprava toku materialu
pres spadové regaly v nedokoncené vyrob¢ by ptedstavovala rozsahlejsi zasah do soucasného
stavu. K navrZzenému zplsobu navaZeni materidlu bylo vybrano 114 druhd supermarketovych
dild a celkem 189 druhi dilti plynoucich pfes nedokoncenou vyrobu.

Navrhy na zvySeni vyuzivani automatickych odvolavek se zamétuji pfedevSim na
uvedeni celého systému do funkcéniho stavu a na pfesvédCeni pracovniki, aby tento sytém

vyuzivali.
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4 ZHODNOCENI NAVRHU

Tato kapitola obsahuje zhodnoceni dopadu navrhovanych feseni z kapitoly 3. Jedna se
pfedevSim o dopad na obsazenost skladu B1, strukturu zasob v tomto skladu podle zpisobu

navazeni dilti k montazni lince a vliv na objem manipulaci s materidlem.

4.1 Dopady zmén toku materialu

Vsechna navrhovana feSeni v oddile 3.1 vedou ke snizeni obsazenosti skladu B1 a také
ke snizeni objemu manipulaci s materialem pomoci manipulacni techniky v tomto skladu.

Navrhy uprav toku materidlu pres supermarket a ptfes nedokoncenou vyrobu se
nevylucuji. Je mozné realizovat samostatn¢ ipravu toku ptes supermarket nebo samostatné pies
nedokoncéenou vyrobu, ale také obé upravy soucasn¢. Podobné je to s rozhodnutim, zda v ramci
uprav toku v nedokoncené vyrob¢ zahrnout pouze pozice pro celé GLT palety, pouze spadové
regaly nebo celou oblast nedokoncené vyroby. Zahrnuti spadovych regali do tUpravy
souCasn¢ho stavu by si vSak vyzadalo delsi dobu realizace upravy a také vyssi naklady
na upravu. Pocty uvolnénych regalovych pozic ve skladu Bl vlivem jednotlivych uprav
materidlového toku v porovnani se stavem skladu ke dni jeho nejvyssi obsazenosti ve
sledovaném obdobi (obsazeno celkem 803 regalovych pozic, viz oddil 2.7) jsou uvedeny

v Tabulce 14.

Tabulka 14 Uvolnéné regalové pozice ve skladu Bl

Materialovy tok Pocet uvolnénych regalovych pozic
Ptes supermarkety 244
Ptes nedokoncenou vyrobu — pozice pro celé¢ GLT 46
Ptes nedokoncenou vyrobu — spadové regaly 107

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Je zfejme, Ze ¢im vice uprav bude provedeno, tim bude snizeni obsazenosti skladu B1
vyraznéj$i. Vzhledem k tomu, Ze uprava materidlového toku pro materidl umistény ve
toku materidlu ptes supermarkety a pozice pro celé GLT palety v nedokonéené vyrobé, jejichz
naro¢nost je srovnatelnd, jsou déle s ptivodnim stavem porovnavany dvé varianty:

e Varianta 1 — tprava materidlového toku pfes supermarkety a nedokoncenou vyrobu bez
spadovych regali.
e Varianta 2 — Uprava materidlového toku pifes supermarkety a nedokoncenou vyrobu

vcetné spadovych regali.
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4.1.1 Vliv navrhovanych variant na obsazenost skladu B1

Veskera porovnavani stavajiciho a navrhovaného stavu v tomto pododdile se vztahuji
ke dni nejvyssi obsazenosti skladu B1 (803 regdlovych pozic). V piipad¢ upravy materialového
toku podle varianty 1, by pocet uskladnénych palet ve skladu B1 klesl oproti stavajicimu stavu

0 290. Pti varianté 2 by tato hodnota cinila 397 GLT palet. Z Obrazku 27 je patrné, jak

navrhované upravy ovlivni obsazenost skladu B1.

120
98,5
100
X 80
@ 62,9
o
g 60 49,8
N
©
S8 40
o
20
0
Pavodni stav Navrhovany stav - bez  Navrhovany stav - véetné
spadovych regall spadovych regall

Obrazek 27 Vliv navrhovanych tprav na obsazenost skladu B1 (autor; Skoda Auto, 2019¢)

Struktura uskladnénych palet ve skladu Bl podle zplsobu navaZeni materidlu

k montazni lince pii upravé podle varianty 1 je uvedena na Obrazku 28.

44 %

12 %

= KLT trasy standardni = KLT trasy rychloobratkové = Supermarkety = Pfimo k lince

Obrazek 28 Struktura palet ve skladu B1 po tipravé bez spadovych regalti (autor; Skoda
Auto, 2019¢)
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Pokud by byla uprava materidlového toku provedena podle varianty 2, zménila by se

struktura uskladnénych palet na hodnoty uvedené na Obrazku 29.

28 %

= KLT trasy standardni = KLT trasy rychloobratkové = Supermarkety = Pfimo k lince

Obrazek 29 Struktura palet ve skladu B1 po Gpravé véetné spadovych regali (autor; Skoda
Auto, 2019¢)

4.1.2 Vliv navrhovanych variant na objem manipulaci ve skladu B1

Vlivem Uprav materialovych toktl, které nepocitaji se skladovanim vybranych druhii
dild ve skladu B1, dochédzi ke sniZzeni narokli na manipulaci s témito dily pomoci
vysokozdviznych vozikt ve skladu B1.

Pfesny vypocet Gispory manipulace neni mozné provést, protoze dily jsou uskladnény
v riznych regalovych pozicich ve skladu B1 a také jednotlivym pracovnikiim trvd manipulace
odli$n€ dlouhou dobu. Pro vyjadifeni uspory v rdmci manipulace byly, na zaklad€ vzdéalenosti
ve skladu B1, odhadnuty primérné doby trvani dil¢ich manipulaci s materidlem ve skladu B1,
které jsou vyjadreny v procentech z celkové doby manipulace. Celkovd manipulace je
vyjadfena pomoci schématu na Obrazku 30 (pro vybrané dily navazené ptes supermarkety),
respektive Obrazku 31 (pro dily navazené ptes nedokoncenou vyrobu). Na téchto obrazcich

jsou také uvedeny jednotlivé doby manipulace v procentech.

40 % . _40% 20%
Prijmova N Rozbalovaci Trajlerové
S >
plocha ,,'kkfdx\ plocha nadrazi
T -7 ~ A
| 20 % \

Obrazek 30 Zména dob potiebnych k manipulaci ve skladu B1 s vybranymi dily pro
supermarket (autor)
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Doba manipulace v ptipadé dilti navdzenych pies supermarkety se po Upravé snizi

zhruba o 60 %, u dilti navazenych na montazni linku ptes nedokoncenou vyrobu zhruba o 50 %.

35% .35% 30%
Prijmova N -7 Rozbalovaci Nedokoncena
> S > j
plocha /'kﬁd\\ plocha vyroba
1 ” ‘,\ oy
: 20 % :

Obriazek 31 Zména dob potfebnych k manipulaci ve skladu B1 s vybranymi dily pro
nedokonc¢enou vyrobu (autor)

V Tabulce 15 jsou shrnuty uspory doby manipulace v procentech a mési¢ni snizeni doby
provozu manipulacni techniky, kterd operuje ve skladu B1, vyjadiené v hodinach. Jedna se
o ¢asovou usporu pro vSechnu manipulacni techniku dohromady (manipulacni technika ve
skladu B1 viz Tabulka 10). Uspora doby manipulace byla stanovena na zékladé podilu vydeji
vybraného materialu ve sledovaném obdobi analyzovaném v oddilu 2.6; mésicni snizeni doby
provozu manipulacni techniky je sou¢inem uspory doby manipulace a sumy provoznich dob

manipulacni techniky ve skladu B1 za mésic bfezen (Tabulka 10).

Tabulka 15 Uspora manipulace ve skladu Bl

Varianta Uspora dobgf manipulace Meésicni sniZeni doby
[%o] provozu [h]

Bez spadovych regalt 7,50 111

Vetné spadovych regali 9,26 137

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)

Z uvedenych tdaji o provozni dobé v Tabulce 10 a Tabulce 15 je patrné, ze pokud by
byla jedna z navrhovanych variant upravy zavedena, pravdépodobné by nebylo nutné ve skladu

B1 vyuZivat vysokozdvizny vozik s internim oznaenim R 020 C.

4.2 Dopad vyssiho vyuzZivani automatickych odvolavek

Navrhovana fteSeni v oddile 3.2 by méla zajistit kompletni funkénost systému
automatickych odvolavek. Zda budou uspé$né navrhy vedouci k presvédéeni pracovnikd,
aby tento systém vyuzivali, nelze pfedem potvrdit. Nicméné Ize predpokladat, Ze minimalné
castecné zlepSeni by mélo nastat. Pozitivni vlivy vyuzivani tohoto systému, uvedené v oddile
2.9, se projevi s kazdym zvySenim vyuzivani systému automatickych odvolavek, ale aby s nimi
bylo mozné déle pracovat, napt. formou Upravy tras rozvozu KLT palet, je nutné, aby systém

vyuzivali vSichni pracovnici stejnym zptisobem. Kromé snizeni najezdu manipulacni techniky
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a pracnosti pii tvorbé rucnich odvolavek by doslo také ke sniZeni rizika vzniku chyby pfi

wrw e
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ZAVER

Diplomova prace se zabyvala tokem materialu z centralniho skladu na linku pro vyrobu
motort fady EA 211 ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. Cilem prace bylo navrhnout Gipravy
v procesu navazeni materialu na montazni linku motorti fady EA 211, které povedou ke zlepSeni
soucasného zpisobu navazeni materialu.

Z analyzy souCasného zptisobu navazeni materidlu vyplynuly dva problémy, které by
bylo vhodné zlepsit. Prvnim je vytizenost skladu Bl v hale M2A, ve které se nachazi také
montazni linka motort, pro kterou je material navazen. Obsazenost tohoto skladu je dlouhodobé
vyssi, neZz je pozadovand hodnota 90 %. Druhym nedostatkem je soucasny stav vyuZzivani
systému tvorby automatickych odvolavek materialu na standardnich rozvozovych trasach KLT
palet. Podil vyuzivani tohoto systému operatory logistiky se ukazal jako velmi nizky.

Ke sniZeni obsazenosti skladu B1 byla navrZzena feSeni, kterymi lze tento stav zlepsit.
Tato feSeni upravuji toky vybranych dild, které se k montazni lince navaZzeji pies supermarkety
nebo nedokonéenou vyrobu. Pro ucely zhodnoceni byly z téchto feseni vytvoreny dvé varianty.
Prvni varianta by pfinesla snizeni obsazenosti skladu na hodnotu pfiblizn€ 63 %. Druhd varianta
az na 50 %. To jsou hodnoty hluboko pod pozadovanou hranici, ale uvolnéné misto by mohlo
byt vyuzito pro skladovani jiného materidlu, coz by umoznilo feSit obsazenost nékterého
z jinych skladi. Obé& varianty zaroven piinasSeji tisporu v objemu manipulaci ve skladu B1,
coZ je spojeno s usporou nakladl na provoz manipulaéni techniky. Rozhodnuti, ktera varianta
je vyhodné&jsi, zavisi na preferencich managementu oddéleni Logistika vyroby komponentt.

Ke zvySeni vyuzivani systému automatickych odvolavek KLT palet byly navrzeny dvé
skupiny feSeni. Prvni fesi zplisoby, jakymi lze systém uvést do pozadovaného stavu a udrzet ho
funk¢ni. Druhou skupinou jsou ndméty na opatieni, jakymi by bylo mozné zvysit ochotu
pracovniki tento systém vyuZivat.

Navrhovana feSeni predstavuji vzhledem ke komplexnosti celého procesu zasobovani
montazni linky pouze drobné upravy. Pokud by se ale v budoucnu podatilo nalézt jiny zptisob
prepravy materidlu z centralniho skladu, ktery by umoznoval okamzity pfesun vychystaného
materialu, mohly by byt provedeny zmény mnohem vétsi. Sklad B1 by v hale M2A nemusel
vibec existovat a zdsobovani montazni linky by mohlo probihat pouze pies supermarkety anebo
pfimo z centralniho skladu. Takovy zpiisob ptepravy by mohl zajistit naptf. automaticky

dopravnik s neptetrzitym pohybem spojujici haly H1 a M2A podzemnim tunelem.
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Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)



Priloha C Trasy s rychloobratkovymi dily
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Priloha D Trasy automatickych tahact
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Priloha E Dily navrzené pro piimé odvolavani z centralniho skladu do supermarketti

Cislo dilu Absolutni ¢etnost kpv
03C105266F 0 0,0
03C105269Q 3 0,1
03F105266C 8 0,4
03F133062B 6 0,3
03F145853A 2 0,1
04C103469AD 0 0,0
04C103469AE 0 0,0
04C103469] 10 0,5
04C103469N 0 0,0
04C103469P 0 0,0
04C103601M 21 1,0
04C103601Q 0 0,0
04C105266D 19 0,9
04C105266E 39 1,9
04C105266F 34 1,6
04C122447C 0 0,0
04C122447D 0 0,0
04C122447N 7 0,3
04C122447P 8 0,4
04C129709G 0 0,0
04C133062D 20 1,0
04C133062] 30 1,4
04C133201AA 0 0,0
04C133201K 16 0,8
04C133352AM 0 0,0
04C133352AN 0 0,0
04C133366AB 2 0,1
04C133366AC 15 0,7
04C133366AD 4 0,2
04C133366AR 0 0,0
04C133366BA 0 0,0
04C133366S 8 0,4
04C133723AN 1 0,0
04C133723AT 1 0,0
04C133723BD 0 0,0
04C133723BL 13 0,6
04C133723CE 5 0,2
04C133723CJ 0 0,0
04C133723CK 0 0,0




Cislo dilu Absolutni ¢etnost kpv
04C133723CN 21 1,0
04C133723CQ 22 1,0
04C133723S 5 0,2
04C141016C 51 2,4
04C141016H 42 2,0
04C145673E 0 0,0
04C145853A 12 0,6
04C199207AG 58 2,8
04C199207BC 4 0,2
04C199207BH 31 1,5
04C199207G 48 2,3
04C971612AK 3 0,1
04C971612AL 0,2
04C971612AM 0,2
04C971612AQ 23 1,1
04C971612AS 0 0,0
04C971612BB 0 0,0
04C971612BC 0 0,0
04C971612M 0 0,0
04C971612N 50 2,4
04C972627A 0 0,0
04C972627AA 40 1,9
04C972627AF 0 0,0
04C972627AG 0 0,0
04C972627AH 0 0,0
04C972627B 0 0,0
04C972627F 0 0,0
04C972627M 8 0,4
04C972627P 57 2,7
04C972627R 1 0,0
04C972627T 42 2,0
04E103469BQ 45 2,1
04E103469CE 0 0,0
04E103469CS 0 0,0
04E103469DE 1 0,0
04E103469EM 0 0,0
04E103469EN 0 0,0
04E103469EP 13 0,6
04E103601AC 18 0,9
04E103601F 1 0,0
04E103601Q 26 1,2

b




Cislo dilu Absolutni ¢etnost kpv
04E105266D 1 0,0
04E105269E 0 0,0
04E129709P 8 0,4
04E129712G 31 1,5
04E133723AP 0 0,0
04E133723AQ 0 0,0
04E133723CP 2 0,1
04E133781Q 2 0,1
04E133781T 4 0,2
04E133987AH 0 0,0
04E133987J 1 0,0
04E141016E 1 0,0
04E141016T 0 0,0
04E145673B 0 0,0
04E145673C 1 0,0
04E145673E 0 0,0
04E145673F 0 0,0
04E145875F 2 0,1
04E145875G 15 0,7
04E199275 8 0,4
04E199275F 6 0,3
04E199275G 2 0,1
04E199275H 0 0,0
04E971612DA 4 0,2
04E971612EP 3 0,1
04E971612EQ 1 0,0
04E972627DC 12 0,6
04E972627EH 1 0,0
04E972627HN 2 0,1
05C103469A 0 0,0
05C129712E 0 0,0
05C972627A 0 0,0
06K141015N 1 0,0
WHT007089 20 1,0

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)




Priloha F Dily navrzené pro ptimé odvolavani z centralniho skladu do nedokonéené vyroby

Cislo dilu tier [min] | Potet mist M;gf%sﬁ:’s‘; Typ KLT Staﬁ‘y‘i‘l‘:o{
04C103383AC 0 1 5 6414 S
04C103464K 24 1 5 6280 R
04C103483K 125 1 2 64143 S
04C103493H 35 1 6 4147 S
04C105561QGLB 66 1 4 4147 S
04C105591QBLA 69 1 4 4147 S
04C105591QGLB 55 1 4 4147 S
04C105591RGLB 285 1 1 4147 S
04C105701EGLB 0 1 5 4147 S
04C109257 23 1 10 3147 S
04C130241B 39 1 6 4147 S
04C130241F 39 1 6 4147 S
04C253046B 155 1 2 6280 S
04C906054B 70 1 3 4280 S
04C906054C 70 I 3 4280 S
04C906060C 72 I 3 4147 S
04E103729G 24 1 5 6280 R
04E105263D 24 1 9 3147 S
04E109111M 24 1 9 4147 S
04E109119C 50 I 5 6741 S
04E109153 90 1 3 4147 S
04E115225E 48 1 5 4147 S
04E115225F 48 1 5 4147 S
04E121064] 180 i 2| 000SCH S
04E133231A 57 1 4 6280 S
04E199207L 36 1 6 4147 S
05C105561 ABLA 285 1 1 4147 S
05C105561 AGLB 285 1 1 4147 S
05C105561AROT 285 1 1 4147 S
05C105561BLA 285 1 1 4147 S
05C105561GLB 285 1 1 4147 S
05C105561ROT 285 1 1 4147 S
05C105591 ABLA 115 1 2 4147 S
05C105591AGLB 115 1 2 4147 S
05C105591 AROT 115 1 2 4147 S
05C105591BLA 345 1 1 4147 S
05C105591GLB 345 1 1 4147 S
05C105591ROT 345 1 1 4147 S




Cislo dilu txer [min] | Pocet mist M;I(lfis;)l?s? Typ KLT Staﬁ;:;ﬁ){
05E906277A 96 1 3 4147 S
06E115243H 30 1 7 4147 S
N10626102 167 1 2 3147 S
N10655801 38 1 6 3147 S
N10668001 100 1 3 3147 S
N10739002 113 1 2 3147 S
N10773501 150 1 2 3147 S
N90500605 47 2 10 3147 S
N90501402 67 1 4 3147 S
N90686701 750 1 1 3147 S
N90986501 675 1 1 3147 S
N91108701 375 2 2 3147 S
N91203301 100 2 6 3147 S
N91204401 25 1 9 3147 S
N91254301 69 3 12 3147 S
N91264601 75 1 3 3147 S

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)




Priloha G Dily navrzené k pfimému navazeni pii rozsifeni o spadové regaly

Cislo dilu txer [min] |  Pocet mist M;I;Iﬁl,sﬁ?s?
022103139B 275 1 1
026103139 1500 2 2
036919081C 175 1 2
03C103143 500 1 1
03C103825A 150 1 2
03F129717C 200 2 4
03F919501B 225 1 1
04C103085B 700 1 1
04C103335 125 1 2
04C103383H 110 1 2
04C103483G 125 1 2
04C103560F 72 1 3
04C103560H 90 1 3
04C105561AABLA 285 1 1
04C105561AAGLB 285 1 1
04C105561 AAROT 285 1 1
04C105561ABBLA 95 1 3
04C105561ABGLB 95 1 3
04C105561ABROT 95 1 3
04C10556INBLA 95 1 3
04C105561NGLB 95 1 3
04C10556INROT 95 1 3
04C105561PBLA 285 1 1
04C105561PGLB 285 1 1
04C105561PROT 285 1 1
04C105561QBLA 86 1 3
04C105561QROT 86 1 3
04C105561RBLA 285 1 1
04C105561RGLB 285 1 1
04C105561RROT 285 1 1
04C105591AABLA 285 1 1
04C105591AAGLB 285 1 1
04C105591AAROT 285 1 1
04C105591ABBLA 95 1 3
04C105591ABGLB 95 1 3
04C105591ABROT 95 1 3
04C105591NBLA 95 1 3
04C105591INGLB 95 1 3




Cislo dilu

tKLT [mm]

Pocet mist

Min zasoba

KLT [ks]
04C10559INROT 95 1 3
04C105591PBLA 285 1 1
04C105591PGLB 285 1 1
04C105591PROT 285 1 1
04C105591QROT 69 1 4
04C105591RBLA 285 1 1
04C105591RROT 285 1 1
04C115611N 100 1 3
04C121064B 200 2 4
04E103111A 300 1 1
04E103143A 75 1 3
04E103175 90 1 3
04E103483H 100 1 3
04E103560 60 1 4
04E103560E 60 1 4
04E103669C 125 1 2
04E105209A 61 1 4
04E105561BBLA 63 1 4
04E105561BGLB 53 1 4
04E105561BROT 53 1 4
04E105561KBLA 250 1 1
04E105561KGLB 250 1 1
04E105561KROT 250 1 1
04E105591BBLA 63 1 4
04E105591BGLB 53 1 4
04E105591BROT 53 1 4
04E105591KBLA 250 1 1
04E105591KGLB 250 1 1
04E105591KROT 250 1 1
04E105701DGLB 81 1 3
04E105701GLB 94 1 3
04E115111D 333 1 1
04E115175A 400 1 1
04E115611J 58 1 4
04E121064E 200 1 2
04E133036A 100 1 3
04E133036D &3 1 3
04E253039D 120 1 2
04E919081A 175 1 2
051105301 250 1 1




Cislo dilu

tKLT [mm]

Pocet mist

Min zasoba

KLT [ks]
056105303 150 1 2
06B105313D 175 1 2
06J906051F 68 1 4
06L109311 123 1 2
1K0971461N 75 1 3
5Q0133687C 63 1 4
N01021020 1700 1 1
N01024426 500 3 3
NO01508210 2150 2 2
N0432072 500 1 1
N10124308 550 2 2
N10196104 600 1 1
N10405604 1250 4 4
N10456201 950 2 2
N10546403 313 2 2
N10547902 400 2 2
N10551403 113 1 2
N10653201 800 2 2
N10653301 150 1 2
N10655402 125 1 2
N10664801 450 1 1
N10670301 213 1 1
N10671801 88 1 3
N10672001 125 1 2
N10690201 175 1 2
N10696502 500 1 1
N10700201 333 2 2
N10706901 150 1 2
N10714801 1000 2 2
N10720402 175 1 2
N10721401 1750 2 2
N10748001 364 2 2
N10753101 450 1 1
N10761201 65 1 4
N90665001 54 1 4
N90690401 500 1 1
N90737803 133 2 4
N90754202 175 2 4
N90903502 75 1 3
N91068001 375 2 2




Cislo dilu

tKLT [mm]

Pocet mist

Min zasoba

KLT [ks]
N91089601 70 1 3
N91096701 1150 2 2
N91096801 500 2 2
N91099101 250 2 2
N91101401 195 1 2
N91108301 400 1 1
N91124501 300 1 1
N91128701 188 2 4
N91145502 250 2 2
N91200201 106 1 2
WHTO000001N 125 1 2
WHT004914 84 1 3
WHT004986H 288 1 1
WHTO005551 125 2 4
WHTO005551A 125 2 4
WHT006235 375 1 1
WHT007820 375 2 2

Zdroj: autor; Skoda Auto (2019c)




Piiloha H Ukazka zobrazovanych dat v aplikaci SSW monitor

id 4 Serial number Last received HB Age HB Last received data Age data State  Kanban  Recall p:;?;:lﬁfrem} % Battery
52 TS0201100035 26.04.2019 13:25:52 26.03.2019 00:58:05 Poslednf a0 f 30 /24 44643 a4
55 TS0201100115 26.04.2019 13:32:50 1m 2s 26.04.2019 12:44:34 49m 185 - 0K - E0595 Posledni a0 f 30724 9276 70
65 TS0201100114 16.09.2018 04:24:28 222d oh 9m 24s 14092018 19:27:59 223d 18h 5m 53 EERele EOBET Poslednf a0 30724 161 100
67 TS0201100002 06.10.2017 12:50:06 15.11.2017 09:25:58 Posledni a0 f 30 f 24 41 T0
69 TS0201100050 26.04.2019 13:24:15 am 37s 26042019 13:28:20 am 32s - 0K - E0252 Posledn( 90 f 30724 8683 95
70 TS0201100092 26.04.2019 13:32:32 1m 20s 26.04. 2019 11:07:36 2h 26m 165 - 0K - EO745 Posledni a0y 30/ 24 21881 96
T2 TS0201100037 26.04.2019 13:32:03 1m 495 26.04. 2019 07:20:44 6h 4m 8s - 0K - E0256 Posledni a0 S 30 /24 6740 94
a3 TS0201100060 26.04.2019 13:31:29 2m 23s 24.04. 2019 04:09:00 2d 9h 24m 465 - 0K - EOSTT Posledn( a0 30724 6165 96

Zdroj: Skoda Auto (2019c¢)



