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ANOTACE

Prace se zaméfuje na problematiku evidence nedokoncené vyroby pievodovek a také na
procesy, které jsou jeji nedilnou soucasti. Coz zahrnuje zefektivnéni evidovani materialu

a manipulaci s nim a konkrétn¢ i pfevazeni materialu do sklada a k vyrobnim linkam.

KLICOVA SLOVA

Nedokoncena vyroba, evidence, manipulace, material, efektivita, automatické identifikace

TITLE
Record keeping of unfinished work in process in the production of gearboxes in SKODA
AUTO as.

ANNOTATION

The present bachelor thesis aims at the issue of gearboxes and its recording in an unfinished
work in process which is an integral part of it. The unfinished work in process itself involves
streamlining of materials used, manipulation with them and transportation of the materials

from the warehouse to assembly lines.

KEYWORDS
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UVOD

Ukolem kazdého podniku je generovat zisk, jenZe k tomu je potieba spravné
rozhodovani, hospodatfeni se zdroji a nejlépe vyrabét S co nejniz$imi naklady a Stim je
spojena i velmi dulezita role logistiky. Konkrétné v logistice je dulezité, aby veskeré procesy
na sebe navazovaly a snazily se byt co nejvice efektivni za ucelem zajisténi plynulosti,
respektive toku zbozi. Soucasti logistiky je i nedokoncena vyroba, ktera bude hlavnim
pfedmétem celé prace.

V dnesni dob¢ je vyroba uz velice sofistikovana a proto je nesmirn¢ dulezité zavadét
stale nové technologie do vyroby k udrzeni krokéi s moderni dobou. Uvaha tedy spoéiva
v implementaci novéjsich technologii evidence nedokonéené vyroby ve spolecnosti, které se
dosud neaplikovali na urc¢ité mista s naslednou realizaci.

Prace bude tedy zaméfena na nedokoncenou vyrobu pifevodovek ve spolecnosti
SKODA AUTO, které jsou tvofeny sérii dili, jakoZto rozpracovana vyroba. Veskeré procesy,
které probihaji v ramci této vyroby ve spole¢nosti, budou popsany a analyzovany tak, aby byl
zajistény plynuly provoz mezi vyrobnimi stfedisky. Toho bude docileno spravnou evidenci
materidlu a nepferusovanou manipulaci.

Cilem bakalafské prace je vytvofit navrhy na efektivni evidenci tokli materidlu
v urcitych oblastech vyroby, zajistit souvislé navazeni materiadlu ke strojim a v neposledni

fad¢ navrhnuti feSeni ke zlepSeni bezpecnosti prace.



1 TEORETICKE ASPEKTY EVIDENCE NEDOKONCENE
VYROBY

Podle Danka (2004) vyroba ptedstavuje stiedni ¢ast logistického fetézce. Dale uvadi,
ze logistika ve vyrobé se zabyva jak pohybem materialu, tak i informa¢nich a hodnotovych
tokii ve vyrobnim procesu. Déle zminuje, ze nejdilezitéjsi ulohou ve vyrob¢ je najit zpisob,
jak urychlit prichod materialu vyrobnim procesem s co nejnizsimi naklady.

Dle Novaka (2007) vyroba ptedstavuje vysledek prace uréené k vyrobni, spole¢enské
a individualni spotiebé. Podle n¢j je vyroba védomy proces pietvareni zdroji ve vysledny
produkt a z technického pohledu na véc konstatuje, ze: ,, Vyrobni proces je preména vstupnich

surovin a materiali za aktivni ucasti pracovni sily s pomoci investicniho a obézného majetku ve

vyrobek.  (Novak, 2007, s. 5)

1.1 Evidence nedokoncené vyroby

Podle Tomka a Véavrové (2014) se soustava operativni evidence vytvaii pifi plnéni
operativnich planQ, tzv. jde o evidenci vlastniho hmotného toku — plnéni ukoli v Case,
mnozstvi a dané kvalité. Autofi konstatuji, Zze operativni evidence vyroby sleduje pribch
vyroby (zakazky, davky) v hmotnych jednotkach, v pracnosti anebo v hodnotovém vyjadieni.
Autofi zminuji evidenci vyroby jako pohyb a spotiebu materidlu ¢i pohyb a spotifebu vSech
polotovarli vlastni vyroby neboli nedokoncené vyroby a dopliuji, Ze sleduje vSechny zmény,
odchylky a ztraty, které vznikaji pii plnéni vyrobnich ukonti.

Co se tyce vnitropodnikové evidence, uvadi dale autofi, ze interni evidence se pouziva
tam, kde sledovany proces probiha nebo kde se dany proces sleduje ¢i tidi.

S evidenci nedokoncené vyroby souvisi i pojem rozpracovana vyroba. Ketkovsky
(2009) uvadi ve svém dile, Ze rozpracovana vyroba je méfena penéznim vyjadifenim hodnoty
vyrobnich zdrojl, které jsou vazany v procesu vyroby. Zminuje také cil, a to konkrétné
minimalizaci pfi zachovavani urcitych rezerv. Tyto rezervy zajiSt'uji potiebnou stabilitu ve
vyrobnim systému. Rozpracovand vyroba je tedy podle autora jednim z nejvystizngjSich
ukazateld urovné fizeni vyroby. Tomek a Vavrova (2014) dodavaji, ze rozpracovanou
vyrobou rozumime zasoby, které se nachéazeji na jednotlivych pracovistich, manipulacnich
prostiedcich, tj. ve vlastnim materidlovém toku. Zasoby rozpracované vyroby podle autorti
nejvice ovliviiuje:

e 0bjem a sortiment vyroby,

e délka vyrobniho cyklu,



e velikost vyrobni davky,

e rytmus a takt,

e stabilita vyrobniho programu,
e organizace vyrobniho procesu.

K evidenci vyroby je také potieba technicka dokumentace podle Tomka a Vavrové
(2014). Ve svém dile uvadéji, ze tato dokumentace muze byt formou vykresl, rozpisu,
navodu, technologickych postupli apod. a k tomu vytvorené podklady pro zachyceni dat
z evidence vyroby. Zminuji, Ze podle techniky se miize jednat o klasické doklady, vystupy
Z pocitace, algoritmy atd. Podklady pro ziskévani dat z evidence vyroby slouzi jako narok na
poskytnuti materialdi, polotovari, néafadi apod. a také slouzi pro evidenci pribchu vyroby
- sledovani rozpracovanosti a dokon¢ovani polotovaru a vyrobkd.

Ketkovsky (2009) tedy shrnuje evidenci vyroby jako zpétnou informacni vazbu pro

nadfizené tidici slozky o skute¢ném pribéhu vyroby.

1.2 Teoretické moZnosti evidence

Podle Benadikové, Mady a Weinlicha (1994) u systémt, kde majoritu informaci
zpracovavaji pocitace, jsou kladené velké naroky pravé tam, kde dochazi k sbéru, tvorbé
a prenosu dat. Touto problematikou se zabyva automatickd identifikace (AI). Autofi dale
uvadgji, ze prvky Al musi umoznit jednoduché kodovani, Cteni, zpracovéani informaci
Vv pocitaci bez toho, aby vznikla lidska chyba. Je tedy zjevné, Ze pouziti Al bude nutné na
mistech, kde je potfeba zaznamenat velké mnozstvi riznych dat. Podle autorti je vyhodou, ze
tyto systémy dokaZzou pracovat s velkou spolehlivosti i ve velice naro¢nych podminkach
a jsou efektivnéjsi neZ manudlni metody. NejrozsifenéjSim zpisobem Al a taky nejzndméjSim
jsou c¢arové kody, jak uvadeji autofi.

Svadlenka, Salava a Zeman (2013) uvadi, Ze urité moznosti evidence mohou mit
| zaporné stranky, predev§im v ekonomické narocnosti zavedeni uréitych technologii. Dale
autofi zohlednuji, Ze dilezitym faktorem pro provozovani dané technologie je 1 vliv prostiedi
na principy a metody, které jednotlivé technologie vyuzivaji.

Mojzis et al. (2003) zmifluje, Ze Al je zaloZena na nasledujicich principech:

e optickém principu — sniméani odrazeného svétla od obrazového kodu (Carové
kody),

e radiofrekvencni princip — vysilani radiofrekven¢niho signalu vyvolavajiciho
odpovéd’ u specialniho stitku (RFID),

e induktivni princip — pfenos dat pomoci elektromagnetické indukce,
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e magneticky princip — ¢teni informaci zakdédované v magnetickém prouzku
(karta nebo Cip),
e hlasovy princip — rozeznavani vybranych slov.
Z tohoto rozdé€leni je patrné na jaké principy se tedy déli Al Vzhledem
Kk problematice, kterou se prace zabyva, budou nadale pouzity v Al pouze optické principy

- ¢arove kody a radiofrekvencni principy — RFID.

1.2.1 Carové kédy

Dle GS1 (2014) historie ¢arovych koda zaéina v pocatcich obdobi Zivota Normana
Josepha Woodlanda, konkrétné v roce 1948, kdy vymyslel ¢arové kody spolecné s Bernardem
Silverem. Napad zpracovali do funk¢éniho provedeni a roku 1949 si vynalez nechali
patentovat. Jako prvni uspéSny uzivatel ¢arovych kodu byla spolecnost General Motors
za spolupraci spolecnosti Computer Identics, kde tato technologie byla pouZzita na sledovani
soucastek. Dale webova stranka uvadi, Zze v roce 1977 se zastupci obchodnich a vyrobnich
organizaci se$li K ujednani jednotného navrhu ¢arového kodu, ktery umozni spolehlivou
identifikaci a sbér dat. Pro spravu a fizeni bylo zalozeno sdruzeni E.A.N.A. (European Article
Numbering Associationn), ale v roce 2005 doslo ke globalnimu piejmenovani sdruzeni na
GS1.

Podle Finkenzellera (2010) je c¢arovy koéd dvojity koéd zahrnujici pole pruhli a mezer
uspotadanych Vv rovnobézné konfiguraci. Ty jsou uspofadany podle piedurceného vzoru
a zastupuji datové prvky, které odkazuji na spojené (ptidruzené) symboly. Podle n¢j sekvence
tvofena Sirokymi a uzkymi pruhy a mezerami muze byt interpretovana numericky
a alfanumericky. Autor tvrdi, ze ¢arové kody jsou Cteny z Cernych pruhd a bilych mezer
pomoci optickych skenovacich laserti srozdilnym odrazem laserového paprsku. Podle
Mojzise et al. (2003) hlavnim diivodem pofizeni ¢arovych kodu je jejich nizka pofizovaci
cena a nizké provozni naklady. Autofi uvadéji ve svém dile, Ze kody lze oznalit téméf
vSechny véci, coZz se pokladd za jednu z dalSich vyhod, a co se ty¢e vybéru vhodného
caroveho kodu, tak je zavisly na obsahu informace, kterou miize tato symbolika vyjadiit. Dale
autofi uvadgji, Ze volba je také dana technologii a poZadavky na kodovani dat, druhu etiket,
citlivosti ¢teciho zafizeni, zptsobu tisku apod. Podle nich se ¢arové kody déli na dvé zakladni
skupiny dle oblasti jejich pouziti:

e kody vyuzivané v obchodu,

e kody s vyhradnim uplatnénim v primyslové oblasti.
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Svadlenka, Salava a Zeman (2013) konstatuji, Ze dalsi divod tak masového rozsiteni
carovych kodu je zéklad vlastnosti, které se daji shrnout do tfi bodu:

e piesnost — spolehliva identifikace velkého mnozstvi produktd,

e rychlost — pfevySovani manualniho zptisobu piepisovani a zadavani dat,

o flexibilita — pouziti kodu v nejriznéjSich podminkach, napt. tisk kodi na
materidl odolny vici extrémnimu horku, mrazu ¢i kyselindm nebo nadmérné
vlhkosti.

Dale uvadi Mojzis$ et al. (2003), Ze dal$i rozdéleni ¢arovych kodu zavisi na tom, zda
je kéd licencovany neboli podléhajici registraci. Typicky piiklad takového registrovaného
kodu je EAN 8 a EAN 13. Dle autort, uzivatelé téchto kodu se nemusi bat jeho duplicity,
jelikoz podléha celosvEétové ochrané a je pevné stanovena jeho délka i obsah. Podle nich dalsi
skupinou jsou kody volné, kde uzivatel si sdm voli jeho strukturu, délku a obsah daného
¢arového kodu. Z pohledu délky koda autofi zminuji, ze lze rozlisit kody s pevnou, nebo
variabilni délkou. Napt. EAN 8 ma dle autorti pevnou délku osmi znakti a EAN 13 ma 13
znak taky s pevnou délkou.

Podle Daika (2004), kody EAN 8 a EAN 13 jsou nejznaméjsi kody uzivané pro
prodavané zbozi a tyto kody smi pouzivat kazdy stat zapojeny do mezinarodniho sdruzeni
EAN International. Dale uvadi, ze EAN dokéaze kodovat ¢islice nula az devét. Pficemz EAN 8
dokaze kodovat osm ¢islic a EAN 13 zase 13 &islic. Autor také konstatuje, ze prvni dvé nebo
tii Cislice vzdy urcuji druh statu, dalsi ¢tyfi az Sest Cislic urCuji vyrobee a zbyvajici Eislice,
krom¢ posledni, urCuji konkrétni zbozi. Zminéna posledni ¢&islice je podle autora
kontrolni - ovétuje spravnost dekodovani.

S ohledem na grafické vyjadieni ¢arovych kodu lze je rozdélit podle Mojzise et al.
(2003) nasledovné:

e linedrni ¢arové kody — sestavaji z jednoho fadku car a mezer (EAN 13, EAN 18,

Code 39, Code 128, Code Interleaved 2/5, ...),

e slozené carové kody — sestdvaji z vice tfadkl, Car a mezer (Code 49, Codeblock,

Supercode),

e dvojdimenzionalni kody — jsou sestaveny z polygonicky uspofadanych skupin
datovych mist s typickym symbolem, rozdilnym podle typu kodu.

Déle Mojzis et al. (2003) uvadi, ze koédy lze rozlisit i podle ptislusné kodovaci
tabulky, respektive dle znakd, které jsou v tabulce uvedeny, a to konkrétné na kody:

e numerické,
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e numerické se specialnimi znaky,
e alfanumerické,
e Upln¢é alfanumerické.

, Kazdy carovy kod je sekvenci car a mezer a prav, tyto ¢ary a mezery jsou nosicem
kodu. Pri snimani carového kodu optoelektronickym zarizenim se kod timto pristrojem
analyzuje a vytvari kod srozumitelny pocitaci. Proto jsou carové kody casto charakterizovany
Jjako technologie, ktera je oproti ostatnim v mnohem uzsim propojeni na vypocetni techniku.
Pri c¢teni kodu snimacem jsou generovany elektrické impulsy odpovidajici strukture tmavych
a svetlych car. Jestlize vyhodnoti cteci zarizeni tyto impulsy jako pripustnou posloupnost car
a mezer, obdrzime na vystupu odpovidajici znakovy retézec. Neni-li snimaci predem znama
struktura pravé cteného kodu, resp. pokud neni ke cteni takového kodu naprogramovan,
nedokaze tento kod dekodovat (Mojzis et al., 2003, s. 22).

Na zakladé této definice ke konstrukei ¢arovych kodu je patrné, Ze autofi této citace
zminili 1 pfistup, co se stane, pokud dana struktura kodu je nezndma.

Benadikova, Mada a Weinlich (1994) uvadgji, ze v kodech nejsou zakoédovany pouze
cary a mezery, ale zacatek kazdého kodu je definovan sekvenci ¢ar znaku Start a Ukonceni
kodu zase jako Stop. Podle autort znaky Stop a Start jsou odlisné u jednotlivych koda
a slouzi k rozpoznani typu kédu. Dale konstatuji, ze pied a za kazdym ¢arovym kodem musi
byt tzv. svétlé pasmo a do tohoto pasma nesmi byt umistén zadny text ani grafické symboly.
Tato pasma podle autord slouzi ¢tecim optoelektronickym zafizenim k tomu, aby byla
schopna rozpoznat Start a Stop znaky. Cela zakladni charakteristika ¢arového kodu je vidét na

obrazku 1.

R X X R
' |
| |
T .
| |
| |
| 0123456789 |
‘Start] |_ kéd N §tor>|

= 3 .

Obrazek 1 Zéakladni charakteristika ¢arového kodu (Benadikova, Mada a Weinlich, 1994)

X = sitka modulu - nejuzsi ¢ast kodu (Carka nebo mezera).
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R = svétlé pasmo.

H = vyska carového kodu.
L = délka kodu.

kod = kodovany fetézec.
Start = startovaci znak.
Stop = ukoncovaci znak.

Zde je tedy podle Benadikové, Mady a Weinlicha (1994) vysvétleno, jak vypada
a z ¢eho se sklada konkrétni ¢arovy kod.

Dale autofi uvadéji, ze kazdy ¢arovy kod miize mit riiznou velikost a ta zavisi na tom,
jaka se zvoli hodnota modulu X. Cim je modul mensi, tim jsou kladeny vy3si naroky na &teci
zafizeni a kvalitu tisku. Proto z obrazku 2 je vidét rizna hustota ¢arovych koda. Autofi
rozdé€luji kody podle hustoty zépisu ndsledovne:

e vysoka hustota (high density),
e stfedni hustota (medium density),

e nizka hustota (low density).

High Denoit

T

- P = . - =

Lo D ity
-] | = 1 5

Obriazek 2 Tii stejné kody s riznou hustotou (Benadikova, Mada a Weinlich, 1994)

4

Benadikova, Mada a Weinlich (1994) uvad¢ji informaci o tom, ze pokud ma byt kod
uspésné precten, musi spliovat jednu dulezitou podminku — kontrast. Hodnota je tedy

definovéna jako pomér mezi rozdilem odrazu pozadi a odrazu ¢arky k odrazu pozadi.

odraz pozadi — odraz cary

=07 |[—
odraz pozadi 7 [

1)

C.. .kontrast ¢arového kodu [-]
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Tisk a snimani ¢arového koédu lze vytvorit pomoci riznych druhti technik, nejcastéji to
jsou tiskarny tizené pocitacem (Mojzi$ et al, 2003). Dale autofi uvadi, Zze pro uspésné Cteni
¢arového kodu je dulezita i1 kvalita jeho tisku. Spravné vytistény kod, ktery je ale nevhodné
umistén na obalu, naptiklad na rtiznych piehybech, u slepovanych spojti, v tésné blizkosti
hran apod., je zcela nepouzitelny. Podle autorG kvalitné vytistény kod musi spliovat
nasledujici podminky:

e Sitka jeho linek a mezer musi souhlasit s toleranci danych norem,
e kod vykazuje dostatecny kontrast mezi pozadim a linkami,

e kolem kodu je dostatecné velké bilé pasmo,

e kdd je vhodn€ umistén (napt. na obalu).

Snimani ¢arového kodu je podstatnou ¢asti celého systému automatické identifikace
ak tomu slouzi snimaci zafizeni (Mojzi§ et al., 2003). Dale uvadi, ze optoelektronické
zatizeni neboli zafizeni, které ma za kol prevadét optickou informaci na elektricky signal, by
melo precist prisluSny kod, analyzovat jej a nasledné vytvofit kod srozumitelny pocitaci. Ke
snimani lze pouzit Sirokou Skéalu snimacich zafizeni. Déale konstatuji autofi, Ze nejcastéjSimi
zatizenimi pouzivanymi ke ¢teni ¢arovych koda jsou CCD snimace, ale v dnesni dobé jsou
stale Castéji nahrazovany laserovymi snimaci. Pouzivaji se také snimaci pera. U snimacich
zatizeni podle autort lze sledovat rizné parametry, jako jsou rozsah provozni teploty, nizka
spotieba energie, odolnost vici otiestim atd.

Svadlenka, Salava a Zeman (2013) uvadi, Ze snimaci zafizeni lze rozdélit podle toho,
jak jsou kompatibilni se systémem nebo s databazi. Vyskytuji se dva druhy, a to bud’ na bazi
on-line systému, nebo off-line systému. Autofi tedy konstatuji, ze on-line snima¢ je se
systémem neustale propojen, kdy se vyuziva technologie Bluetooth. Po sejmuti kodu je kod
prenesen do systému, ktery pracovnikovi zpfistupni veskeré informace o objektu. Takhle
popisuji autofi systém snimaciho zatizeni fungujici na bazi on-line systému. Snimaci zafizeni
fungujici na off-line systému popisuji autofi tak, Ze tato zafizeni maji v sobé zabudovanou
interni pamét’, do které jsou zaznamenavany nasnimané kody. Autofi jesté zminuji, Ze pokud
si chce pracovnik zpfistupnit informace o urcitém objektu, je potfeba snimac vlozit do tzv.
stacionarni zékladny, pomoci které jsou data pfenesena.

U rucniho cteciho zatfizeni Kodys (2009) uvadi, ze slouzi k operativhimu snimani
carovych kodd, napt. v obchodech, skladech, vyrobnich linkéch apod. Déale zminuje, ze rucni
snimace mohou byt jak bezdratové, tak i1 ptipojené kabelem. Jako ptiklad se mize uvést rucni

snimaci zatizeni LS3008, které je mozné vidét nize na obrazku 3. Je to vysoce vykonny
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a spolehlivy snima¢ ¢arovych koda, idealni do stfedné naroénych prumyslovych aplikaci, jako

je sledovani toku zbozi, ptijem, vydej apod.

w

Obrazek 3 Ruéni snimaci zatizeni LS3008 (Kodys, 2009)

Svadlenka, Salava a Zeman (2013) konstatuji, Ze nejéastéji se setkdvame s vyuzitim
¢arovych kodu v oblasti pokladen v hypermarketu, kde sta¢i pouze nalist zbozi pomoci
skeneru a ihned lze vidét informace o produktu, tj. jeho cenu ¢i seznam toho, co se nakupuje.
Dale uvadi, ze s carovymi kody se lze setkat i ve skladovém hospodarstvi — realizace
skladovych inventur, na posté, u expresnich a kuryrnich sluzeb atd. Takze autofi vysvétluji, ze
s témito druhy kodu se da setkat predevSim tam, kde je potieba néco oznacit a identifikovat,
napf. zbozi, produkty apod. Rozsah vyuziti ¢arového kddu je podle autorti velice riznorody,
coz vyplyva z jednoduchosti jeho vyroby, kdy jej lze vytisknout téméf na jakékoliv tiskarné,
véetné téch specidlnich. Jako jedinou nevyhodu autofi uvadéji poskozeni a nasledné

nemoznosti precteni samotného carového kodu.

1.2.2 RFID

Zkratka RFID oznaCuje anglicky termin Radio Frequency Identification, tedy
radiofrekven¢ni identifikace (Kadlec, Kuchta a Novotny, 2013). Autofi uvadéji, ze
technologie funguje na bazi pfedavani informaci prostfednictvim radiového spojeni. Dale
zminuji podstatny vliv této technologie a zasadni posun kuptedu diky bezobsluznému cteni
nebo zapisu dat do tagli a to ze vzdalenosti nékolika metrd bez nutnosti pfimé viditelnosti.

Podle Sweeneyho (2005) od 90. let investovala americka obchodni spole¢nost
Wal - Mart miliony dolart do vyzkumu efektivnéjsi technologie oznaCovani vyrobki tzv.
RFID, aby tak nahradila zastaralou technologii ¢arovych kodi.

Sweeney (2005) uvadi, ze vroce 1999 za pomoci odbornikii z Technologického
institutu v americkém mésté Massachusetts (MIT) utvofila vybrana skupina spolecnosti

tzv. Auto - ID Center — centrum zabyvajici se vyzkumem a vyuzitim technologie
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radiofrekvencni identifikace zbozi. Dale zmituje, Ze toto spolecenstvi podniki ptislo S novym
pfistupem zahrnujicim identifikaci a sledovani majetku organizaci. Hlavnim cilem této
automatické identifikace zbozi (z angl. Auto-ID) je podle autora vytvoieni tzv. ,Internetové
platformy pfedmétt“, kde by v takto vysoce propojené siti mohly podniky komunikovat mezi
sebou a prostfednictvim riiznych zatfizeni uvadét informace o umisténi, obsahu, cili doruceni
a okolnich podminkach tykajicich se aktiv podnikd. Dle autora tento vyhledavany druh
komunikace, kdy je vSe zpracovavano stroji, ucinil z mnohdy komplikovaného procesu
rozhodovani zalezitost patiici minulosti.

Sweeney (2005) uvadi, ze dnes diky technologii automatické identifikace lze sledovat
nejen majetek podniku, ale i pohyb produktt, kontejnerti, vozidel a dalSich aktiv podniku
napftic rozséhlé geografické oblasti.

,RFID (Radio Frequency ldentification) je bezkontaktni identifikacni technologie
zalozend na principu radiového prenosu dat mezi vysilacem a pohybujicim se objektem
(material, automobil, palety ve skladu atd.) vybaveného tzv. transpondérem. (Dané€k, 2004,
s. 171)

RFID dle Danka (2004) je zaleZzeno na principu vysila¢e (snimace), ktery vysild do
okoli pulsy prostiednictvim antény. Svadlenka, Salava a Zeman (2013) dodavaji, Ze velikost
tagu (transpondéru) se odviji od velikosti antény. Dale Dan¢k (2004) uvadi, ze pokud se
dostane transpondér k dosahu antény, je aktivovan, odpovi zpét snimaci a nasledné
vyhotoveni signalu z transpondéru jej preda k dalsimu zpracovani. Podle autora data lze ulozit
V paméti Ctecich zafizeni nebo mohou byt pfedana ihned pocitac¢i ke zpracovani. RFID
Journal (2017) uvadi, ze data se ukladaji na mikrocip, takze staci pouze polozit transpondér
(mikro€ip s anténou) na polozku a nasledné pouZit ¢teci zatizeni, které pomoci radiovych vin
precte informace, jez byly vlozeny na mikrocip. Webova stranka dodéava, Ze cteCka pak
predava informace do pocitace. Struktura transpondéru (mikro¢ip S anténou) je patrna

Z obrazku 4.
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mikrocip

anténa

Obrazek 4 Konstrukce tagu (Ceska technologicka platforma pro potraviny, 2010 — upraveno
autorem)

Systém RFID je podle Danka (2004) ¢lenén do téchto ¢asti:
e transpondéry,
e (teci zafizeni,
e anténa ke Ctecimu zafizeni,
e programové vybaveni.

Dle Darka (2004) se transpondéry déli do dvou skupin, a to na aktivni a pasivni.
Svadlenka, Salava a Zeman (2013) piidavaji informaci, e transpondéry se déli podle toho,
zda jsou vybaveny vlastnim zdrojem, ¢i nikoliv, jak jiz zminuje Dan€k (2004), ale autofi jesté
dodavaji, ze toto rozdéleni je jesté rozsifeno o poloaktivni (Semi-pasivni, semi-aktivni) tagy.

Aktivni — obsahuje sviyj vlastni zdroj energie. Dan€k (2004) konstatuje, ze vyhody
vlastniho zdroje spoc€ivaji v sile signalu vysilan¢ho transpondérem, ktery je mozno nejlépe
pouzit v systémech, jez vyzaduji del§i ptfenosovou vzdalenost. Nicméné také uvadi, Ze
nevyhoda transpondéru zévisi na velikosti datového nosice, n¢kde je moZznost se setkat
s malou ¢asovou zivotnosti, ktera je ovlivnéna kvalitou baterii. Svadlenka, Salava a Zeman
(2013) jeste dodavaji, ze k nevyhodé patii i pofizeni aktivniho tagu, tedy jeho vyssi cena.

Pasivni — bez vlastniho zdroje energie, jak konstatuje Dan¢k (2004). Podle autora
K ptenosu informaci je potieba jiny zdroj energie, konkrétné z antény Cteciho zafizeni. Dale
uvadi, Ze nejveétsi vyhodou pasivnich transpondéru je jejich malé konstrukéni velikost a témét
neomezena Zivotnost. Svadlenka, Salava a Zeman. (2013) ale zmifuji nevyhody — mensi
dosah tagu a s tim spojené i pracovani s menSimi snimacimi vzdalenostmi.

Poloaktivni — jsou kombinaci vyhod aktivnich i pasivnich tagii. Svadlenka, Salava
a Zeman (2013) déle uvadi, Ze tento druh tagh vychazi z pasivnich tagi, ale na rozdil od nich
obsahuje baterii. Autofi zminuji hlavni pfinos poloaktivnich tagh v jejich vétsi cteci

vzdalenosti (jako pasivni tagy) a delSi Zivotnosti baterii oproti aktivnim transpondérim.
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Nevyhodou pak podle autorti jsou ptisnéj$i pozadavky na ctecku, kterd musi zachytit i slabsi
signal, jenz jde od tagu.

Danék (2004) ve svych skriptech déli transpondéry také podle toho, na jakou
vzdalenost je identifikace mozna:

e Close — coupling transpondéry, které musi projit pfesné¢ danou plochou nebo
musi byt pfimo pfiloZeny ke ¢te¢ce. Maximalni délka ¢teni tagu je do jednoho
centimetru,

e Remote — coupling transpondéry - ,,vzdalen¢ spojené* — komunikuji se ¢tecim
zatizenim zpravidla do vzdalenosti maximalné jednoho metru,

e Long-range — transpondéry, pracuji na bazi mikrovin. Vzdalenost mezi ¢teckou
a transpondérem byva uvadéna v rozmezi 10 metrt a vice,

e R/O (read/only) — transpondéry (nepiepisovatelné transpondéry), jsou urceny
pouze pro cteni ulozeného kddu a neni mozné je kopirovat. Kazdy transpondér
zZ této skupiny obsahuje unikétni kéd a nikdy neexistuji dva stejné. Nejcastéji
se pouzivaji spolu s velkymi databdzemi s nezdménnymi polozkami ¢i jako
bezpecnostni prvek,

e R/W (read/write) — transpondéry, slouzi hlavné pro ukladani dat. Lze je
programovat, ¢ist a ménit tisickrat. Pfikladem mtize byt zpracovani vyrobk,
kdy je mozné zapisovat vSechny vysledky v prib&hu zpracovani konkrétniho
vyrobku.

RFID portéal ([b.r.]) zminiuje rozdéleni tagh dle pouziti. V soucasné dobé se podle
internetové stranky vyrabi v riznorodych variantich, a to dle velikosti a materidlu a s tim
spojeného pouziti (tagy produktové, kartonové, paletové, malé tagy na lahve) a také podle
zpusobu pouziti (nalepeni pifimo na objekt). Dale portdl uvadi existenci ptimo zabudovanych
¢i zapouzdienych tagl do produktu (napf. plastové — vétsi odolnost a pouzivaji se hlavné pti
umisténi na kovovy materidl — oddéleni antén a Cipu od ruSivého podkladniho materialu
kovu).

Dan¢k (2004) ve svém dile uvadi, Ze radiofrekvencni technologie se vyuzivaji nejen
pro sledovani materidlu, ale jsou pouzivany i v jinych oblastech napf. sledovani pohybu
vozidel, pohybu osob apod. Podle n¢j RFID spojuje v sobé identifikaci a ptenos informaci.
Mojzis§ et al. (2003) dodava, ze nejvetsi pouziti RFID se nachazi pii identifikaci dopravnich

prostfedkl a kontejnert, ve skladovém hospodaistvi ¢i pfi identifikaci paletovych jednotek.
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Dale zminluyje, Ze tato technologie zajistuje ochranu proti vynaseni predméti z vyhrazené¢ho
prostoru nebo kontroluje pohyb osob uvniti uzavieného komplexu.

Dle Kadlece, Kuchty a Novotného (2013) se RFID tagy mohou d¢lit podle typu paméti
a moznosti zapisu. U tagl urCenych pouze ke ¢teni (read-only), jak zmifiuji autofi, nese Cip
své unikatni sériové Cislo zapsané vyrobcem a u tagli ur€enych k zapisovani a ¢teni zaroven
(read-write) Ize zapisovat, prepisovat, ménit ¢i doplnit ulozena data. Autofi jesté¢ zminuji
poznamku, ze k zapisu informaci do transpondéru neni nutny centralni pocitac, ale postaci
pouze Cteci zafizeni disponujici zapisovacimi funkcemi. Podle autorti jsou opakovatelné tagy
drazsi, ale jejich zavedeni se vyplati v piipad€ vyuziti v uzavieném kolobéhu, ptikladem muze
byt identifikace pfepravnich oballl vracejicich se zpét.

Svadlenka, Salava a Zeman (2013) uvadi, ze ¢tecka neboli snimag je zafizeni, které je
schopné piijimat signaly aktivniho, pasivniho ¢i poloaktivniho tagu. Zminuje dodate¢nou
informaci, ze ¢teCka nemusi pouze zachycovat informace, ale muze je i do tagu zapisovat. Dle
autorti ¢tecka musi zvladnout precist velké mnozstvi informaci a to patii mezi hlavni
pozadavky. Jak autofi piSou ve svém dile, ¢tecka plni nasledujici funkce:

e dodava energii pasivnim tagtim,

e (te udaje, které obsahuje RFID tag,

e zapisuje data do tagu,

e pienasi data z a do fidiciho terminalu (PC),

e provadi zékladni filtraci dat,

e oveétuje pravost a funkCnost tagt,

e zajiSt'uje Sifrovani a ochranu dat.

Konstrukce ¢teciho zatizeni se dle autort sklada z nasledujicich dil¢ich soucasti:

e anténa — piijima nebo vysila signdly a mize byt jak externi tak interni,

e radiové rozhrani — odpovédné za pifenos a piijem radiového signalu,

e RFID fidici jednotka — obsahuje mikroprocesor, pomocné obvody a dale je
ukolem mikroprocesoru, komunikace s pracovnim termindlem a zpracovavani
dat, které pfichazeji ze ¢teciho zatizeni.

Kadlec, Kuchta a Novotny (2013) uvadéji, ze Cteci zafizeni mize mit podobu bud’
staciondrniho, anebo mobilniho zafizeni. Podle nich stacionarni provedeni cteciho zatizeni
muze byt ve form¢ brany nebo stolni ¢teCky a u mobilniho to miize byt podoba datového
termindlu ¢i rucni ¢teCky. Zminuji také, Ze cena jednoduchych ptiru¢nich zatizeni (mobilnich)

muze byt srovnatelnd s cenou pfiistrojii pro sniméani ¢arovych kodli a cena zavisi tedy na
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pouzitych anténach, vykonu, robustnim provedeni apod. Svadlenka, Salava a Zeman (2013)
doplilyji, Ze stacionarni zafizeni se pouzivaji vétSinou tam, kde se tagy pohybuji a neni nutny
pohyb ¢teCky, napt. ¢teci brany umisténé pii vstupu do skladu, zacatky dopravnikt apod.
U mobilnich c¢teCek autofi dodavaji, Ze komunikuji vétSinou bezdratové pomoci Wi-Fi ¢i
Bluetooh, nebo pies kabel — témito ¢teckami se pak informace pienaseji do centralni databaze.
Autofi konstatuji, ze na mobilni ¢tecky je tedy kladen vysoky narok, co se ty¢e odolnosti,
napt. vuci padu, extrémnim teplotam, prasnosti, vlhkosti. Ptiklad stacionarni ¢tecky v podobé

brany lze vidét na obrazku 5.

PRIKLAD

RFID

V PRAXI

Obrazek 5 Stacionarni brana RFID (Fakulta informacnich technologii, 2017)

Dle Kadlece, Kuchty a Novotného (2013) ma RFID spoustu vyhod a nevyhod. Klady

a zapory radiofrekven¢ni identifikace jsou shrnuty v tabulce 1.

Tabulka 1 Vyhody a nevyhody RFID

Vyhody Nevyhody

Spolehlivost, pfesnost, moznost chranit heslem,
intenzivni bezpecnost.

Néklady na infrastrukturu, naklady na tagy,
komponenty a tagy relativné nakladné.

Snizeni  pracnosti, mira automatizace —

vyvarovani se lidskym chybam.

Omezeni signalu v prostfedi — ptikladem muze
byt vlhkost.

Schopnost sledovani konkrétni polozky, do tagu
je mozné ulozit tolik informaci, kolik uzivatel

Nékladny a podplirny persondl na instalaci
a obsluhu RFID.

pozaduje.

Zdroj: Kadlec, Kuchta a Novotny (2013, s. 17)

1.3 Manipula¢ni prostiedky a zarizeni
Aby se mohlo manipulovat s materialem, je potfeba zafizeni uré¢itého typu, ktery se
bude pohybovat od bodu A do bodu B, a také prostiedek slouzici pro pievazeni konkrétniho

materialu. VSe je nezbytné nutné k obsluze skladu, obsluze linky ¢i jejiho zasobovani. Jak
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uvadi Pernica (1994), tyto slozky jsou vétSinou urceny k tomu, aby provadély premistovani
pasivnich prvkid. Z jeho pohledu je déle patrné, ze v ramci logistiky bude nejlepsi volba
zvoleni zakladnich kritérii druhii operaci, pro které je prvek urcen, a druhti pfemistovacich

pohybi, které je schopen prvek neboli zafizeni vykonavat.

1.3.1 Manipulacni prostredky

Podle Darka (2004) se tim rozumi prostiedky, které umoznuji, respektive usnadnu;ji
manipulaci, zejména pomoci manipula¢niho zatizeni.

Jefabek (2012) dodava, Ze manipulacni jednotky jsou tvofeny piepravovanymi
zasilkami, tj. kontejnery, paletami, ptepravkami. Dale zmifiuje pomocné piepravni prostiedky
a Vnich piepravované zbozi, coz mohou byt napt. kapaliny, sypky a kusovy material,
biologické objekty apod.

Jak Dan¢k (2004) uvadi ze svého dila, je mozné manipulaéni prostfedky délit do dvou
skupin, a to konkrétné na manipula¢ni jednotky prvého fadu a manipulaéni jednotky druhého
radu.

Manipulacéni jednotky prvého tadu — jsou to zakladni manipula¢ni jednotky

ptizpiisobené hlavné pro rucni praci. Lukst (2001) dodava, Ze manipulacni jednotka prvého
fadu by méla prochédzet v§emi navazujicimi ¢lanky logistického fetézce. Podle Danka (2004)
se tyto manipula¢ni jednotky mohou délit takto:

e krabice lepenkové,

e bedny — lepenkové, plastové, plechové,

e piepravky — plastové a plechove.

Autor jesté dodava, ze hmotnost téchto manipulacnich jednotek se pohybuje vétSinou
do 15 kg a zpravidla se piepravuji pomoci ruc¢nich nebo jednoduchych manipulac¢nich
zatizeni. Lukst (2001) dodava informaci, Ze tato zatizeni mohou byt napiiklad dopravniky
nebo ploSinové voziky.

Manipulacni jednotky druhého t4du — t€mi rozumime podle Daiika (2004) rtizné

upravené tvary manipulacnich prostiedku, tak aby se s nimi dalo snadno manipulovat pomoci
manipulacnich zafizeni. Autor dodava, ze tyto jednotky jsou vétSinou odvozené od rozmeért
dopravnich prosttedki a konkrétné mezi né¢ zahrnuje baliky, svazky a palety.

Palety podle Daiika (2004) maji konstruk¢éni prvek, kterym je ploSina, na niz se
manipulacni material umistuje. Velkou vyhodou palet je i to, ze jsou vhodné upravené
k manipulaci s nizkozdviznymi ¢i vysokozdviznymi voziky. Luksa (2001) dodava, ze palety

jsou uréeny pro vidlicovou manipulaci s ur¢enim pro rtizné operace (mezioperaéni, skladové,
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lozné,...). Dan¢k (2004) ve svém dile déli palety dle riznorodych hledisek, rozmérového

- standardni a nestandardni, z hlediska obéhu — vratné a nevratné a z hlediska konstrukce

- prosté, sloupkové, ohradové i skiinové.

1.3.2 Manipulaéni zafizeni

Dangk (2004) charakterizuje manipula¢ni zafizeni jako zafizeni slouzici k manipulaci

S materidlem, vétSinou motorova nebo bezmotorova. Jefabek (2012) dodéava, Ze manipulacni

technika je zakladni soucasti manipulacnich systémti a mohou se do ni zahrnout manipulaéni

prostiedky slozené z nosnych konstrukei, jednotek pohonu, fidicich jednotek apod.

Luksta (2001) rozdéluje manipulacni zafizeni do tii tiid:

Mechanizacni zafizeni na pfetrzitou manipulaci s cyklickym provozem
(cyklicky pracujici manipulacni zafizeni) — tato zafizeni jsou charakteristicka
tim, Ze materidl pfemistuji po davkach v uzavienych pracovnich cyklech.
Autor je déli do téchto velkych skupin:

— dopravni voziky,

— jetéaby,

— bagry, buldozery a lopatova rypadla,

— vytahy,

— shrnovace a mechanické lopaty.
Mechanizacni zafizeni na pfetrZitou manipulaci S periodickym obéZznym
provozem (periodicky pracujici mechanizaéni zafizeni) — doba cyklu
ptrepravovaného materialu je konstantni, tj. tok materialu je nepfetrzity. Autor
tato zafizeni ¢leni na:

— podvésné dopravniky,

— visuté lanovky,

— podlahové vozikové dopravniky.
Mechanizacni zafizeni na plynulou nepfetrzitou manipulaci s kontinudlnim
provozem (kontinualné pracujici manipulacni zafizeni) — na odbérovém misté
odebiraji souvisly tok pfepravovaného materidlu. Proto typickym piikladem
jsou pasové dopravniky. Autor tedy déli tato zatizeni na:

— dopravniky s taznym nosnym prostfedkem,

— dopravniky s taznym vle¢nym prostfedkem,

— dopravniky bez tazného prostiedku.
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Dan¢k (2004) shrnuje, Ze obecné pifi vybéru manipulacniho zafizeni, hlavné tedy
u voziku, je potieba volit pfiméfené zakladni parametry, a to nosnost, rychlost a akéni radius

neboli rozsah pouzitelnosti a vyuziti.
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2 ANALYZA STA\{AJiqCH TOKU A ZPUSOBU EVIDENCE
NEDOKONCENE VYROBY (DIiLU) PRI VYROBE
PREVODOVEK

Druha ¢ast prace, ma za ukol zanalyzovat soucasny stav spoleCnosti a vychdzi
Z internich materialli a rozhovorii s internimi zaméstnanci. V uvodni ¢asti bude ptredstaven
podnik jako takovy, jeho historie, soucasny pocet zaméstnanci apod. Druha ¢ast je zaméfena
na logistiku tzn. popis materidlového toku, ktery bude podrobné popsan, jakozto i systém
IMIS, ktery s tim souvisi. V neposledni fadé budou zminény manipulacni prosttedky pro

pievoz materialu a nasledné zhodnoceni cel¢ analyzy.

2.1 Historie a soucasny stav spole¢nosti

SKODA AUTO (2017a) na své webové strance uvadi, Ze prvni produkt, ktery
spole¢nost Skoda Auto uvedla na trh, nebyl vlastng ani automobil, bylo to jizdni kolo, které
pojmenovali vlasteneckym ndzvem Slavia. Skoda uvadi, Ze tento vyrobek vyrobili mechanik
Vaclav Laurin a knihkupec Vaclav Klement v roce 1895. Dale spole¢nost uvadi, Zze oba
ptatelé zacali pfechazet k vyrobé motocykli, které byly jedny z prvnich na svété. Tato vyroba
nastartovala jejich uspé$né zacatky, zacali vyhravat v zavodech s motocykly a to podnitilo
jejich napad na ptidani dalSich dvou kol, a tak vznikla ,,Voiturette A“ - jejich prvni automobil
a tim fadi Skodovku mezi nejstar$i automobilové vyrobce na svété. Skodovka sdéluje, Ze
v roce 1925 se spolecnost Laurin & Klement spojila s podnikem Skoda Plzei a diky tomu
dosahli uspéchu s modelem, ktery dali do prodeje. Jednalo se o automobil SKODA Popular.
Také konstatuje, ze v pribéhu celého 20. stoleti nepiestala automobilka vyrabét vozy
Spickové kvality 1 pies takoveé neptiznivé udalosti jako byla prvni a druha svétova valka.
Piechod Skodovky k Volkswagenu v roce 1991 posilil jeji postaveni na trhu. Z obrazku 6 je

patrny vyvoj loga spole¢nosti v pribehu historie aZ po sou¢asnost.

Slavia Logo L&K Skoda Logo Skoda Logo SKODA Logo SKODA Logo
1895-1905 1905-1925 1926-1990 1999-2011 od roku 20T

Obrazek 6 Vyvoj loga spoleénosti SKODA AUTO (SKODA AUTO, 2017b)
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V sou¢asné dobé dle internich material spoleénost SKODA AUTO a.s. (dale uz jen
SKODA AUTO) vyrabi osobni automobily ve dvou zavodech v Ceské Republice, na
Slovensku a také v zemich jako je Cina, Rusko a Indie. Hlavni centralou a hlavnim sidlem je
Mlada Boleslav. Ceskéa automobilka patii mezi predni svétové vyrobce osobnich automobild.

Vyroéni zprava spoleénosti SKODA AUTO z roku 2015 uvadi, Zze v roce 2015 bylo
zdkaznikim z celého svéta dodano celkem 1055501 vozii znatky SKODA a byla tak
podruhé piekondna hranice milionu dodanych vozti béhem jednoho roku — coz odpovida
meziro¢nimu narastu o 1,8 %. Odbyt spolecnosti vzrostl mezirocné na 778 416 vozl a trzby
spolecnosti se zvysily na 314,9 mld. K¢. Déle se ve zprave uvadi, ze nejvice byly prodavany
modelové fady SKODA Octavia, SKODA Rapid a SKODA Fabia. Co se ty¢e nakladu na
prodané vyrobky, zboZi a sluZby, tak jejich meziro¢ni narlst se mirné zvysil o 5,2 % na
hodnotu 268,2 mld. K¢&. Nejvétsi narust tedy tvorily odpisy a materialové naklady, které
zahrnuji naklady na suroviny, spotfebovany material a nakupované zbozi. Ze zpravy je patrné,
ze k 31. prosinci 2015 ¢inila bilanéni suma spolecnosti 202,6 mld. K¢, coz ve srovnani se
stavem minulého roku odpovida narGstu ve vysi 25,7 mld. K¢, respektive 14,6 %. Je zde také
zminéno, Ze spole¢nost v roce 2015 vyrobila celkem 1 020 723 kusu pievodovek.

Struktura zaméstnanci je ve spolenosti riznoroda, zahrnuje pracovniky
s vysokoskolskym, stfedoskolskym i zakladnim vzdélanim. Jejich procentudlni zastoupeni je

patrné z obrazku 7.

3% vysokoskolské
vzdéldni

50% Zakladoskolské
vzddéldni

A6 4% stiedoskolské
vzdélani- bez
maturity

34 30, Stiedodkolské
vzdéldni- s
maturitou

Obrizek 7 Kvalifikaéni struktura kmenovych zaméstnanct spoleénosti (SKODA Annual
Report, 2015)
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2.2 Systém logistiky nedokoncené vyroby

Kapitola se zaméfuje na popis toku materialu. Obsahuje jak obecny popis, tak
I podrobnou analyzu celkového toku material, dale systém IMIS, ve kterém se eviduje
nedokonCend vyroba, a bez kterého by cely systém nemohl fungovat, a v posledni tadé
I manipula¢ni prostiedky slouzici k pfevozu nedokoncenych vyrobkd v halach, ve skladech

a prepravy mezi jednotlivymi vyrobnimi celky.

2.2.1 Nedokoncena vyroba — tok materialu

Tok materidlu obsahuje celkovy proces obéhu materialu a zbozi. Faktory ovliviijici
tok materialu hraji klicovou roli v celém procesu a mize se zde zahrnout jak manipulace
S materidlem, doprava, skladovani ¢i baleni zbozi, tak i rozméry materidlu, hmotnost apod.

Kompletni materialovy tok spole¢nosti SKODA AUTO lze vidét z obrazku 8.

e Hute
- Montéi
[ﬂ_ komponentd
" | Obrabeni .
Skoda Montaz
ﬁé _ Auto vozu sernt
. Sklady — | Skoda z6kaznici
ey Auto
‘?@ Sekvence
B pavky
.  yq

Obrazek 8 Celkovy materialovy tok ve spole¢nosti (SKODA AUTO, 2016)

Nedokoncenou vyrobu pievodovky lze chapat jako rozpracované dily nedokoncené
pirevodovky. Tento proces se odehrava na hale M2, kterd je situovana v mladoboleslavském
komplexu. Casti vyrdbéné v konkrétni hale jsou naptiklad hiidele, pastorky, diferencialy,
ozubena kolecka apod. Nasledné tyto vyrobené polotovary putuji do haly M6 kde se
zpracovavaji a vznika uz hotovéa prevodovka. Tento zjednoduseny kompletni tok je patrny
niZe zZ obrazku 9.

Cely proces zacina pfivezenim hrubych polotovart z kovarny pres sklad BO na sklad

B5, zde se na nezbytné nutnou dobu uskladni a poté se prevezou do c¢asti haly M2, kde
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dochazi K jejich opracovani - tato cast haly je oznacovana jako M0. Kazdy proces, ktery je
provadény a spojeny s vyrobou, se musi evidovat. Zaklad této evidence probihd pomoci
¢arovych kodua v systému IMIS. Spolecnost pouziva riznou variaci ¢arovych kodu, napiiklad
od dodavatela jsou dodavatelské zavésky s arovym kdédem typu Code 128 a v systému IMIS
se pro zménu pouzivaji carové kody typu 3 z 9 neboli Code 39. Na zavéskach ze systému
LOGIS, respektive na dilech vlastni vyroby se pouziva typ ¢arového kodu 2 z 5 neboli Code
Interleaved 2/5. Jde tedy vidét, Ze spole¢nost pouziva vyhradné linearni ¢arové kody a k jejich
precteni pouziva pouze mobilni ¢teCky, staciondrni ¢tecky se zde nevyskytuji.

Zaevidovat se musi kazda paleta se soucastkami pti vstupu do skladu BS. Zde dochazi
k dalsi evidenci, pokud polotovary putuji k vyrobé. Pii kazdém zacatku operace s dily a pfi
kazdém skonceni konkrétni operace, se dané soucastky musi evidovat. V hale MO, jak uz
bylo zminéno, projdou urcitym kultivaénim procesem, béhem toho jsou zavdzeny tyto dily
i do kalirny a z kalirny zpét do vyroby. Nasledné po operacich v ¢astech haly M2 (MO,
kalirna, sklad B1) jsou vyrobky na kratkou dobu uskladnény ve skladé B1. Jak pii uskladnéni,
tak i pfi vyvozu ze skladu se musi vSe zaevidovat. Hotové dily do ptevodovky jsou pievazeny
internim ndkladnim vozidlem do skladu J1, ktery je soucasti haly M6, kde dochazi k finalni
montazi pievodovky. Do skladu J1 se ptivazeji interni hotové dily z haly M2. Zde se provadi
I pfijem a skladovani nakupovanych dili k pfevodovce. Tyto soucéastky pievodovky se
odvazeji ptimo do vyroby k linkdm L1, L2 a na pfedmontaZ, kterd navazuje na linku L2. Zde
se vyrabi 3 druhy ptevodovek MQ 100, MQ 200 a SQ 100, posledni jmenovana se vyrabi
pouze na polovicni lince. VSechny hotové prevodovky se odvazeji do expedi¢niho skladu J3,
kde probiha proces uskladnéni a zaevidovani. Odtud se expeduji do zavodu Kvasiny, ktery
spada pod spoleénost SKODA AUTO, dale do skladu B4, ktery sousedi s halou M1 a kde
dochdzi k montaZi ndprav, nasledné¢ pak dojde ke smontovani pievodovky a népravy
dohromady. A rovnéz do skladu B2, odkud se vyvazeji jiz hotové pfevodovky pro vozy Seat

a Volkswagen. Cely tento proces je znazornény na obrazku 9.
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Vyrobni hala M2
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Obrazek 9 Kompletni materialovy tok nedokongené vyroby pievodovky (SKODA AUTO,
2017a — upraveno autorem)

Aby mohl byt 1épe pochopen cely materialovy tok, je potfeba zanalyzovat dopodrobna
cestu - odkud kam presné¢ se dany material pfemistuje, kde se eviduje, co se pouziva pii jeho
evidenci apod.

Jak uZ bylo zminéno, kompletni tok zacind v kovarné, do které se pfivazi surovina.
V kovarné dochazi ke kovani suroviny, naslednému opracovani apod. a vystupuje hutni
material. Kazdy druh toho hutniho materialu je uloZen do palet. Na jedné paleté je vzdy pouze
jeden druh materialu a to z toho dtvodu, aby nedoslo k zaméné. Pii tomto ukonu dostane
kazda paleta zavésku (zeleny dodaci listek), na které je vyznacen ¢arovy kod a tim i dikaz, ze
konkrétni dily v bedné& existuji. Osoba, kterd s danou paletou nasledné¢ manipuluje, ma tak
jistotu o odpovidajicim mnozstvi a také informaci o piijemci. VSechny tyto informace jsou
uvedeny na zavésce jako dikaz, ze vSe odpovida skutecnosti. Ptiklad této zavésky je patrny
z prilohy A. Na zavésce je uvedena i informace o tavbé vykovku, ktera je velice podstatna pii
obrabéni. Tavbou se rozumi vlastnost materidlu, respektive jeho chemické slozeni, které

odpovida urcité pevnosti. Splnénim tohoto ukonu (ptidélanim zavésky) se paleta s vykovky
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ptrevazi vysokozdviznym vozikem na konsolida¢ni misto neboli mezisklad pred naslednym
pfevezenim do centralniho skladu BO. Z meziskladu, kde zbozi ¢ekd pouze na nalozeni, se
pfevazi pomoci autonomniho laserového systému FTS (Fahrerlose Transportsysteme), ktery
materidl zavazi na jiz zminény sklad BO. Pfi ptejimce na sklad dochazi k nacitani carového
kodu, ktery se nachazi na paleté a tim se zaeviduje material, ze byl pfijat na sklad BO. Na
zaklad¢ jiz zminéného zeleného dodaciho listku se provede uskladnéni materialu do systému
LOGIS — je piepsano ¢islo dilu, pocet kusi a tavba a vytiskne se ,,C* zavéska. ,,C* zavésku je
mozné vidét v piiloze B. Nactenim carového koédu, vznikne také v systému IMIS polozka
s timto mnozstvim konkrétniho kusu. Materidl je na skladé¢ drzen tak dlouho, dokud
nevznikne na nékterém z pracovist’ tzv. odvolavka. Na zakladé této odvolavky je material
vychystan ze skladu, opét zaevidovan do systému IMIS, Ze ze skladu byl odebran a pomoci
logistickych prostiedkii pfevezen konkrétn€é do skladu BS. Vtomto skladé¢ dojde
k pieskladnéni materialu na novou skladovou skupinu — systém LOGIS. Opét tedy dojde
K vytis§téni nové zavésky pro novy sklad a material se uskladni. Sklad B5 také piijima
i nakupované dily do ptevodovky.

U tohoto procesu je tfeba dbat vZdy na spravné nacteni ¢arového kodu. MiiZe se stat,
ze Carovy kod je poskozen ¢i zaSpinén z divodu prasnosti prostfedi. Tomu ovSem piedchazi
zavéska, kde jsou uvedena specificka ¢isla, podle kterych se da opét zaevidovat material misto
carovych kodl. Nelze ale vyloucit, Ze pfi tomto procesu muze dojit k zdméné cCisel ¢i
preklepu. Proto je vzdy k pfevozu konkrétni palety s vyrobkem vyzadovana pracovni sila,
ktera obsluhuje urcity druh vysokozdvizného voziku. S tim jsou spojené vyS§i vydaje
spolecnosti na konkrétniho zaméstnance a pochopitelné¢ 1 vétsi opotiebovavani manipulaéniho
zafizeni pfi kaZzdodenni préci.

Pred vstupem materialu do vyroby — obrabéni, se vytiskne sledovaci karta davky, ktera
je uvedena v piiloze C. Do systému IMIS se také tésné pied tiskem sledovaci karty nacte
,,C* zavéska = evidence ptifazeni ,,C* zavésky a sledovaci karty. Pokud obsluha ,,C* zavésku
nenacte, systém IMIS neumozni sledovaci kartu davky vytisknout. Do sledovaci karty se pak
nasledné podepisuje kazdy pracovnik, ktery na davce dilu pracoval. Ze skladu uz konkrétni
zasilka odchazi rovnou k obrabécim strojim, a pokud je potieba, material jde nejdiive do
kalirny a poté teprve do vyroby. Ve vétsin¢ ptipadech je vyzadovan kalici proces, kdy se
zasilka doveze piimo do kalirny, kde se opét zaeviduje do systému IMIS a pievezme. Zde
dochazi k jiz zminénému kaleni, ale také prani kust. Jednotlivé kusy vyrobkd mohou byt
mastné ¢i jinak zaSpinéné. Proto se davaji do pracky, aby se mastnota eliminovala témét na

minimum a dalo se s vyrobky dale pracovat. Kalici proces probiha formou téméf
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automatického stroje, ktery jezdi po kolejich a sam nalozi vyrobky do pece. Kaleni trva urcity
¢as, poté stroj opét vyjme materidl a vlozi ho do chladiciho boxu. Po skonceni chlazeni se
material opét naloZi strojem na paletu. VesSkeré ukony, které byly provadény, pracovnik
zaeviduje pomoci ¢arového kodu, zapiSe do sledovaci karty a posle k obrdbécim strojim.
Presun vyrobku opét zajistuje logistika, tentokrat se vSe pievazi na malych vozicich s madly,

kdy kazdy vozik musi obsluhovat jeden pracovnik. Ptiklad voziku ptevazejiciho rizné druhy

vyrobki je uveden na obrazku 10.

" Sl e
Obrizek 10 Vozik uréeny pro piepravu materialu mezi pracovisti (SKODA AUTO, 2016)

Material s vozikem je dopraven do blizkosti obrabécich stroji a ponechan na
vyhrazeném misté. Vyrobek projde dlouhym procesem, ktery obndsi frézovéni, brouseni,
obrabéni apod. Pii splnéni téchto ¢innosti je mozné, Ze se mezi stroje dostal vyrobek i s jinou
tavbou. Tento vyrobek byl tedy nespravné ofrézovan, jelikoz stroje jsou nastavené na
pozadovanou tavbu vykovkil. Navic zaméstnanci kontroluji tavbu na zavésce vizualné, takze
muze dojit kK opomenuti kontroly piislusné tavby vykovku. Ztoho plyne, ze pokud se
dostavaji vykovky ke strojiim s jinou tavbou a nasledné se obrousi, ofrézuji apod., budou se
lisit rozmérové od ostatnich, a proto nemohou jiz dale byt pouzity. Tento problém neni jeste
dokonale podchycen, proto prace obnasi ¢asté sefizovani stroju a také vytvoreni pak hotovych
kust, které jsou rozméroveé neadekvatni.

Po kazdém ukonu zaméstnanec sejme ¢arovy kod ze zavésky a zapise se do sledovaci
karty, aby bylo ziejmé, ze prace je splnénd. Mezi uritymi ukony miZze také dochazet
k potfebé druhého zakaleni vyrobku, takZe opét se opakuje cely proces od kalirny az zpét
k obrabécim strojim. Hotovy vyrobek je pfevezen do skladu B1, zaevidovan a ¢eka na piijezd

nakladniho automobilu. Nakladni LKW (Lastkraftwagen) jezdi v pravidelnych intervalech od
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ranni, pres odpoledni az po no¢ni sménu vzdy cca po dvou hodinach a 45 minutach, coz je
patrné z piilohy D. Po nalozZeni pfeveze nakladni automobil ndklad do skladu J1, ktery
sousedi s halou M6.

Piijezdem do skladu J1 jsou vyrobky vyskladnény =z piepravniho vozidla
a zaevidovany do systému IMIS. Tim je dano, ze vyrobky se dopravily na misto a nasledné
byly uskladnény. Do skladu J1 putuji vyrobky i od externich dodavatelt, tzv. nakupované
dily. Tyto soucastky ¢ekaji na odvolavku z ur¢ité vyrobni linky. Jakmile dojde k odvolavce,
systém logistiky musi opét zajistit pfepravu k dané lince v hale M6. VSe se ovSem d&je
prostiednictvim systému IMIS, kde potiebny persondl zjisti, kde chybi material a k jaké lince
se musi dovézt. Jak je jiz znazornéno na obrazku 9, material se navazi bud’ k lince 1, lince 2
nebo na pifedmontaz, ktera nasledné navazuje hned na linku 2. Zde dochazi K finalnimu
procesu, kde vSechny dily, které jsou potieba, se smontuji dohromady at’” uz na velkych
linkéach ¢i malé polovi¢ni lince. A jako vysledny produkt vyjde hotova pfevodovka, konkrétné
druhy pievodovek MQ 100, SQ 100 a MQ 200. Zde kon¢i cely materialovy tok nedokoncené
vyroby pievodovky. Pfiblizny pocet ptevodovek, které projdou procesem (expedice,
uskladnéni, pfijem do vyroby), je ziejmy z grafu na obrazku 11. Dokonceny produkt je
posléze odvezen na expedi¢ni sklad J3, kde dojde k jeho zaevidovani. Ze skladu J3 se uz
hotova prevodovka dodava ke vSem zakaznikiim - do zavodu Kvasiny, dale do skladi B2

montaZ vozi MB I a do skladu B4 mont4z vozii MB 11.
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Obrazek 11 MnoZstvi vyrobenych pievodovek za uréité obdobi (SKODA AUTO, 2016)
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Z obrazku 11 je ziejmé, ze kazdy mésic spole¢nost nevyrobi stejny pocet prevodovek.
Velka ¢ast se odviji od poptavky zdkaznikl jak po pfevodovkach, tak i po automobilech.
SKODA AUTO musi také poéitat s vypadky, proto se nékteré pievodovky vyrabgji

v piedstihu a uskladiuji se ve skladech.

2.2.2 Systém IMIS

Vyrobni systém IMIS byl vyrobeny pro spole¢nost SKODA AUTO. Jeho naplni je
evidence planovani vyroby komponentti, hlavné tedy prevodovek. Na zakladé dat v systému
se tisknou vyvésky, které, jak uz bylo zminéno, se lepi na palety. A proto je poticba védét, jak
tento systém funguje a kde se vyuziva, coz plyne z nastinu postupu pii evidenci vyrobenych
kusti, respektive evidenci nedokoncené vyroby:

e FEvidence vyrobenych kust

Tzv. dialog slouzi uzivateli k evidenci vyrobenych kust neboli provedenych operaci.
Uzivatel edituje vykaz prace, ktery je patrny z ptilohy E. Kazdy sledovaci list / pravodni list
davky ve vyrobé je vybaven pro kazdou operaci ¢arovym kdédem (skldda se z ID planovaci
oblasti + ID davky + ID operace). Po nacéteni (ru¢nim zaddnim) tohoto kddu systém najde
odpovidajici davku + operaci a doplni pole ID planovaci oblasti a jeji nazev, ID davky, Cislo
dilu a jeho nazev, ID Sarze a jeji nazev, Cislo operace a jeji nazev, ID pracovisté a jeho nazev,
kusy dobré, kusy vadné, datum vyroby Od, datum vyroby Do a poznamku z ptfedchozich
vykazl operaci nebo piijmu na operaci. Po volbé se zobrazi seznam planovacich oblasti.
V tomto piehledu si uzivatel vybere planovaci oblast (mozZnost tfidéni, filtrace a volba poli),
které tlacitkem ,,vybrat” pfevezme do editaéniho pole. Soucasné se doplni nazev planovaci
oblasti.

e Potvrzeni pfijmu nedokoncené vyroby

Tento dialog slouzi wuzivateli k potvrzeni pifijmu nedokonéené vyroby na
pracovisté/stredisko, pfitom stavy nepotvrzenych piijmid mohou jit do minusu. To se stane
napf. v situaci, kdyz stfedisko pfedchazejici operace neprovedlo evidenci vyrobenych kust
a dily tudiz evidencné cekaji pred predchazejici operaci. Po startu tlohy se zobrazi okno

»Potvrzeni pfijmu nedokoncené vyroby*, coz je patrné z obrazku 12.
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Obrazek 12 Potvrzeni piijmu nedokonéené vyroby (SKODA AUTO, 2016)

e Stavy nedokonéené vyroby

Dialog slouzi uzivateli k prohlizeni stavii nedokoncené vyroby vcéetné prohliZeni
nepotvrzenych piijmi nedokoncené vyroby (dilt, které cekaji pred operaci na piijem).
Obsahuje také funkci pro tpravu evidencniho stavu nedokoncené vyroby a uzavieni vyrobni
davky. Po startu ulohy se zobrazi ,,Pfehled stavli nedokoncené vyroby*.

e Pohyby nedokonéené vyroby

Dialog slouzi uzivateli k prohlizeni pohyb nedokoncené vyroby. Po startu ulohy se
zobrazi dialog ,,Pfehled nedokoncené vyroby*. Pfi ivodnim zobrazeni bude tabulka prazdna,
uzivatel musi nejdiive v horni ¢asti dialogu vyplnit filtrovaci podminky a stisknout tla¢itko
,,Zobrazit*. Ptiklad dialogového okna s ,,pohyby* je uveden v pftiloze F.

e Vytvoreni zavésky

Dialog slouzi uzivateli pro definici zavések na palety. Zavésky se vytvaieji na
pracovistich identifikace palet. Cislo zdvésky generuje systém a kazdé pracovi§té ma vlastni
¢iselnou fadu. Zavésky jsou nasledné vyuzivany pii skladovych pohybech. Po startu ulohy se

zobrazi nasledujici okno, které je patrné z obrazku 13.
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Obrazek 13 Dialogové okno "Vytvoieni zavésky" (SKODA AUTO, 2016)

Systém IMIS byl vyvinut pied n&kolika lety specialné pro spole¢nost SKODA AUTO
spolecnosti T-Systems. Tento systém ma nékolik modult a jeden z nich je urcen specialné pro
motory a pievodovky. Modul umoziuje 1épe a efektivnéji planovat vyrobu motori
a prevodovek. Zamérem je zefektivnit tento proces, minimalizovat podil lidské prace a také
ziskat vétsi piehled o celém procesu tohoto planovani. Pravé toto detailni planovani
a sledovani skutecného postupu pii vyrobé by mélo pfispét k jiz uvedené vétsi efektivité
celého procesu.

V soucasné dob& se modul pouziva hlavné k planovani prevodovkovych dili a ke
sledovani vyroby motorli a pfevodovek dle skute€nosti. Ze zaznamenanych udajl Ize zjistit,
kolik kusti motorti a pievodovek se vyrobilo, v jakém terminu a kam se tyto vyrobky dale
expedovaly. Vstupnimi podklady modulu jsou konkrétni pozadavky od zékaznikl externich
i internich, dale aktualni zasoby na pokryti pozadavki, dil¢i rozpracovanost, terminy
dodavek. S témito daty nasledné tento systém pracuje. Ziskané udaje se nasledné prevadéji do
prehlednych tabulek, a tak jsou veskeré informace pohromad¢ a na jejich zéklad¢ lze vytvofit
plan vyroby. Do tabulky se také zadavaji udaje v ramci skute¢né vyroby, a tak je mozné
porovnat rozdily mezi planovanou vyrobou a skute¢nou.

Vyhodou systému IMIS je, Ze s timto systémem, at’ uz pracuje pouze jedna osoba,
vzdy v jeji nepfitomnosti je nahrazena zastupcem. Zastupce sice nenaplanuje vyrobu tak
rychle, ale 1 presto ji provede. Dale je do systému zavedena systémova podpora, takze at’ uz
by zastupce neprovedl urCité zaplanovani vyroby, systémova podpora se o tento nedostatek
postara a opravi to. Nedokéaze ale posoudit vysledek planovani.

Syst¢ém IMIS je nastaven tak, aby bylo mozné planovat celou vyrobu motord

a prevodovek. V soucasné dob¢ se v systému zatim planuje pouze mechanickd vyroba pro
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ptevodovkové dily, a to z uritych nedokonalosti, které systém obsahuje. Jedna z nich je, ze
na vyrob¢ se podili i lidsky faktor a nelze vSe pln¢ prenechat na systému. Jakmile obsluha
systétmu nékde ud€la chybu, néco do systému nezada, tak systém to sam neni schopen
rozpoznat a plan vytvoii s podklady, které mu byly zadany tzv. s nepfesnymi daty.

V nasledujicim obdobi se predpokldda na zlepSovani tohoto systému dale pracovat,
odstranit stavajici nedostatky a maximalné tak vyuzit moznosti, které tento systém muze

poskytnout.

2.2.3 Prepravni a manipulaéni prostiedky

Pti kazdodennim procesu dochazi v kazdém skladé¢ ke stovce pohybl za den, coz
obnasi uskladnéni, vyskladnéni, piejimku apod. VSechny tyto akce jsou provadény pomoci
manipulacnich a ptepravnich prostiedkt, aby se zajistila vétsi bezpecnost, rychlost a hlavné
efektivita vyrobniho procesu. Spole¢nost ma riznorodou a velice bohatou $kalu téchto
zatizeni, a jelikoz zde probiha casta manipulace s riznymi materialy, je nutno pouzit rizné
druhy manipula¢ni techniky od vysokozdviznych vozikii s nosnosti 1,6 tun ptres automatické
FTS az po nakladni automobily LKW.

Témeétr 99 % vysokozdviznych voziku je na baterii, aby se piedeSlo pfilisSnému
zneciStovani zivotniho prostiedi. VéEtSina nékladnich automobild je s dieselovym motorem
a zbytek (zhruba tfi vozidla) na CNG. Veskera manipulacni technika spolecnosti je pofizena
na operativni leasing, ktery zahrnuje full servis vSech prostfedkl, a to z divodu uSetieni
personalu, ktery by musel zastat udrzbaiskeé funkce. Kazdy vozik méa ve smlouvé zaneseno, ze
miize odpracovat maximalné 200 motohodin. Pfi prekrodeni této hodnoty spolenost SKODA
AUTO musi doplécet, ale pfi dodrZeni a nenaplnéni normy leasingova spole¢nost vraci
penize. JelikoZ ale s nékterou manipulacni technikou odpracuji vic a s nékterou min, je zde
uréitd navratnost. Bohuzel ale v soucasné dobé je pouzivani manipulaéni techniky ve
spole¢nosti SKODA AUTO nadmérné.

Podnik ma danou normu pro operatory logistiky. Pokud se chce stat novy zaméstnanec
operatorem logistiky, tj. fidiCem vysokozdvizného voziku, musi mit minimaln¢ fidi¢sky
prukaz skupiny B anebo tidi¢sky prikaz skupiny T. Pfi této skutecnosti plati, ze kazdy piijaty
zamé&stnanec musi nasledné projit kurzem, aby ziskal opravnéni fidit vysokozdvizny vozik.
Toto opravnéni plati pouze rok a kazdy rok musi zaméstnanec absolvovat Skoleni fidica
manipulacni techniky.

Elektrické voziky pifi témét vybité baterii musi jezdit na samoobsluzné nabijeci

stanice. Zde funguje samostatny systém, ktery fekne zameéstnanci, jakou baterku si ma vzit do
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zafizeni a kam do nabijeCky ulozit jiz vybitou baterii. Nabiti baterky trva od ¢tyt do Sesti
hodin, zalezi na typu. Pro kazdy vozik neexistuje specialni baterie, pokud se tedy jedna
0 jeden druh voziku, baterie se to¢i mezi jednim druhem zafizeni a diky systému se nemuze
stat, ze by jiny druh manipulaéniho zafizeni dostal neadekvatni baterku. Kazdy
vysokozdvizny vozik a retrak ma dvé modra svétla, a to ptedni a zadni, které jsou situovany
na bezpe¢nostnim ramu. Svétla slouzi pro bezpec¢nost jizdy kvuli kolizim s jinou manipulaéni
technikou. Pti couvani se vypne pifedni svétlo a zapne se zadni. Pfedni modré svétlo sviti
zhruba pét metr pied techniku a v pfipad¢ zadniho svétla je to také pét metra. Tyto voziky
jsou osetieny tak, aby jezdily maximalné¢ 10 km/h, a to z divodu bezpecnosti prace. Je to
nafizeni, které plati pro celou spoleCnost. Zaroven kazda technika je vybavena
bezpe¢nostnimi péasy a operator logistiky musi mit na sobé vzdy reflexni vestu. Venkovni
manipulacni technika je konstruovana vzdy s uzavienou kabinou s topenim, vnitini technika
ma kabinu, kterd neni uzaviena. V neposledni fad¢ v ptipadé¢ nadmérného nalozeni voziku,
kdy zaméstnanec nevidi dopiedu, je povinen couvat, aby predesel piipadné srazce at' uz
s technikou ¢i s ¢lovékem.

Jak uz bylo zminéno, pro rizné operace a na ruznych mistech obsluhuje rizna
manipulaéni technika. V celém procesu od kovarny az po halu M6 je zde zavedeno pomérné
bohaté slozeni této techniky. Zacatek procesu, tedy kovarna, kde dochdzi k vyrobé zminénych
vykovkd, jsou nakladany na CEITa s E-ramy, ktery ma laserovou hlavu, a pomoci odrazku
pfipevnénych na st€énach dopravi materidl do centralniho skladu B0. Na téchto E-ramech jsou
palety, na které se konkrétni material nalozi. Kazdy CEIT muze vézt minimalné dva E-ramy,
maximalné Ctyfi a mnozstvi materialu, které utahne, jsou tfi tuny. Pfiklad E-ramu lze vidét

na obrazku 14.

Obrazek 14 E-ram (SKODA AUTO, 2016)
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Po pfivezeni materidlu na centralni sklad dochézi k vyskladiiovani E-ramu pomoci
retraku, ktery uskladni pfijatou dodavku. Retrak je regdlovy zakladac, ktery se dokéaze otocit

kolem své osy a vétSinou operuje ve skladech, jelikoz je dostate¢né mobilni a efektivni na

zakladani do regalu. Retrak jako takovy je patrny z obrazku 15.

Obrizek 15 Retrak - regalovy zaklada¢ (SKODA AUTO, 2016)

Jakmile je vytvofena odvolavka ze skladu B5 po vykovcich, zminény retrak vyloZzi
zbozi z regali a nalozi na nakladni automobil LKW nebo na taha¢ EDIS — R 07-25L. Tento
tahac jezdi na baterii, ktera ma vydrz skoro 7h v provozu, tahne za sebou dva vleky s nosnosti
péet tun a jeho rychlost je 20 kilometri za hodinu. EDIS nedokéze couvat a neni tak pruzny
jako LKW, proto je v tomto tseku vyroby spise mén¢ vyuzivany. Nakladni automobil naproti

tomu je rychlejsi, mobilné&jsi a hlavné pojme vice nakladu — az 16 tun materidlu. Na obrazku

16 Ize vidét, jak takovy maly taha¢ (EDIS) vypada.

Obriazek 16 taha¢ EDIS R 07-25L (SKODA AUTO, 2017a)
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Privezeny material do skladu B5 vyklada z LKW motorovy vysokozdvizny vozik
s nosnosti pét tun. Vylozi jej na urCité misto, kde opét retrak nalozi zbozi a uskladni ve
skladu. Pti opétovném vzniku odvolavky z haly M2 retrak nalozi material na vidle a vylozi ho
na vychystavaci misto ve skladu B5. Vysokozdvizny vozik snosnosti pét tun
z vychystavaciho mista ve skladu nalozi paletu s materidlem a vylozi ji opét na vychystavaci
misto, ale tentokrat pro vyrobu. Odtud uz vozik s nosnosti 1,6 tun neboli RX 20-16 bere
palety a navazi je k jednotlivym obrabécim strojim. Tento vozik je obratnéjsi a méné robustni
pii pohybech mezi stroji. Zpravidla se vyuziva ve vnitropodnikové piepravé. Dalsi divod
Kk pouzivani tohoto voziku je ten, ze disponuje naklapécim zvedacim zatfizenim, coz umoznuje
naklopeni vpfed — usnadnéni nabrani palety a naklopeni vzad, coz zlepSuje stabilitu
nalozeného voziku za jizdy. Vyskytuje se zde jedna pomérné urgentni slabina, kdy konkrétni
vozik mlZe vzit maximalng dv€ palety, coZz pii vysoké spotfebé materidlu nemusi stacit.
Navic navazeni materidlu na vidlich pfimo ke strojim nemusi byt zrovna bezpecné, jelikoz
operator logistiky mtiZze pochybit a zptisobit piipadnou $kodu &i Gjmu na zdravi. Celni vozik

RX 20-16 také vozi v barelech Spony jako odpad z obrabé&cich strojl. Ptiklad ¢elniho voziku

s nosnosti 1,6 tun je vidét na obrazku 17.

Obriazek 17 vysokozdvizny vozik s nosnosti 1,6 tun (SKODA AUTO, 2017a)

Téméf totozny proces je patrny i pii pfesunu jiz obrabénych polotovard (nikoliv
vyrobki) od stroju, které patfi¢ny material upravily, az do skladu, a to vozikem RX 20-16

asvozikem S nosnosti pét tun, ktery doveze material piimo do skladu B1. Retrak opét

39



uskladni paletu s upravenymi polotovary, anebo pokud je uz vytvoifena odvolavka po
konkrétnim materialu, tak retrak rovnou presune tyto palety na vychystavaci misto, které se
nachazi venku pted skladem. Odtud vozik s nosnosti pét tun nalozi tyto palety na LKW.

Po pftijezdu nakladniho kamionu na vykladdaci misto pfed skladem uz zde ceka
ekonorista, ktery pomoci vysokozdvizného voziku s nosnosti dvé tuny odveze materidl
rovnou do skladu, kde retrak opét tuto prejimku uskladni ve sklad€ J1. Pfi vzniku pohledavky
Zz montéazni linky do skladu J1 retrak nalozi materidl na paletach rovnou na E-ramy. Po celé
hale M6 rozvéazi tento material taha¢ s nazvem CX-T. Je to stojici tahaC, ktery musi
obsluhovat pracovnik, a mize vézt maximaln¢ tfi E-ramy za sebou. Déle zde rozvazi material
po hale M6 i automaticky CEIT, ktery jezdi podle pfipevnéné magnetické pasky na zemi.
Péska je konstruovana tak, ze vytvaii urcity okruh po celé hale, ktery je uzavieny, takze se
toto zafizeni opét vraci zpét na své stanoviste, kde je situovana i nabijeci stanice. Nevyhodou
tohoto automaticky pojizdného vozitka je zavislost na magnetické pasce. Tato paska byva
docela ¢asto poskozovana, a to piredevSim manipulacnimi zafizenimi, ktera obsluhuji linky
nebo stroje. Jsou nutné Casté opravy, aby byl zajistény plynuly provoz tohoto CEITu. CEIT
disponuje 1 senzory, které z ur¢ité vzdalenosti dokazou rozpoznat piekdzku a tim i zastavit
celé vozidlo. Po uplynuti nékolika sekund se opét da do pohybu. Z toho je patrné, Ze tento
automaticky tahac je velice bezpeény pro lidské zdravi, navic jeho rychlost se rovna rychlosti
chiize. Aby bylo zfejmé, kde zastavit, jsou u umélych zastavek, respektive u mist, kde se
vykladd material, umistény body, diky kterym zafizeni rozpoznd misto zastaveni.
Zameéstnanec poté vylozi zbozi z E-rdmu a CEITa jakoby ,,odblokuje* a pokracuje dal. Kromé
E-ramu muze tento samostatny taha¢ tahat i rizné modifikace voziku. Zalezi na tom, jaky
materidl je prevaZen. Pfiklad takového automatického CEITa s rozdilnou modifikaci voziku

namisto E-rdmu je patrny z obrazku 18.
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Obrizek 18 FTS CEIT (SKODA AUTO, 2016)

Zhotovené kompletni ptrevodovky odvazi od vyrobnich linek elni vysokozdvizny
vozik S nosnosti dvou tun. Ptiveze je na misto do skladu J3 kde ¢ekaji na uskladnéni. Zde opét
probiha evidence jiz hotové pievodovky, ze dorazila na sklad a byla pievzata. V celém skladu
operuji dva druhy vysokozdviznych vozikl a to S nosnosti dvou tun a péti tun — oba voziky
jsou Celni. A jak uz bylo zminéno, ze skladu J3 hotové pifevodovky putuji do skladu B2 a to
pomoci autonomniho tahace CEITa s tremi kusy E-ramu, ktery jezdi po magnetické pasce,
jelikoz sklad B2 téméft sousedi s halou M6. A pied navezenim pievodovek do skladu B4 jesté
vysokozdviZzny vozik s nosnosti péti tun nalozi nakladni LKW, které nasledné piepravi hotové
vyrobky do skladu B4. Vsechny manipula¢ni prostfedky v tomto procesu lze zahrnout do
skupiny cyklicky pracujicich prostfedkl s pfetrzitou manipulaci, jelikoZ material vozi po
davkach. Z uvedenych skutecnosti je ziejmé, Ze spolenost nepouziva zadné jiné prostredky
jako napf. visuté lanovky ¢i rizné druhy pasovych dopravnikd.

Veskeré manipulace, které probihaji pii vyrobé prevodovky, zahrnuji i pfepravni
jednotky, konkrétné piepravni jednotky druhého fadu. Cely proces vyroby zahrnuje velice
omezenou Skalu prepravnich palet, jelikoz rizné variace nejsou potteba. K hlavni prepravé
prevodovek se pouzivaji nejcastéji kovové palety s plnymi bo¢nicemi. Je to z toho divodu, Ze
disponuji vysokou odolnosti proti Spatnému zachézeni a da se do téchto palet uskladnit téméf
vSe, véetn€ 1 horkych vykovkl z kovarny. Druhy typ palet je téméf totozny, pouze bocnice
této palety jsou odklapéci a to za ucelem snadnéjsi nakladky materidlu. V jistych ptipadech

dochazi k ulozeni do specialnich voziki a to z diivodi, aby bylo zajisténo Setrnéjsi zachazeni,
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coz lze vidét z ptipadu na obrazku 10 vyse. Zminéné kovové palety se piepravuji na vidlich
od vysokozdvizného voziku, na jezdicich podvozcich ¢i na jiz zminénych E-ramech. Ptiklad
téchto dvou palet, které¢ se majoritné pouzivaji pii prepravé materidlu, pii vyrobé pievodovek

Ize vidét na obrazku 19.

Obrazek 19 Palety pouZivané k piepravé materialu (SKODA AUTO, 2017a)

2.3 Shrnuti analyzy

V této kapitole byla analyzovdna veSkera data tykajiciho se materidlového toku
a nedokoncené vyroby, jak jeji evidence, tak i preprava. Hlavnim problémem, ktery vyplynul
z analyzy, je v soucCasnosti slozitd kontrola tavby vykovku, respektive ru¢ni kontrola
nacitanim carového kodu a také vizudlni kontrola a s tim 1 souvisejici problémy. Druhym
problémem, ktery by se dal povazovat za dulezity, je navoz materialu k obrabécim strojim
pomoci vysokozdviznych vozikli. Tento systém navazeni neni zcela bezpecny, efektivni
a adekvatni na pozadavky, které pfibyvaji S ohledem na nartst vyroby. Navrhy na zlepSeni

jsou popsany v dalsi kapitole.
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3 NAVRHY NA ZLEPSENI A JEHO ZHODNOCENI

Tato kapitola je vénovana predev§im navrhiim na zlepsSeni nedostatktli celého systému
nedokoncené vyroby. Tedy zavedeni efektivnéjsiho zpasobu kontroly tavby vykovki
a zavedeni pfijatelnéjSiho zplisobu zavazeni materidli k obrabécim strojim. Veskeré tyto

navrhy jsou popsany v podkapitolach nize.

3.1 ZlepSeni kontroly tavby vykovkii pomoci RFID technologie
V této podkapitole bude pouzita radiofrekvencni identifikace k odstranéni

nedokonalosti a to konkrétné zavedenim RFID brany pii vyjezdu ze skladu B5. Vyhodnéjsi je
totiz obrabét stejnou tavbu vykovku namisto stalého sefizovani stroji kvili rozdilné tavbe
vykovku. Zavedeni je také z toho duivodi, ze kontrola tavby vykovki by se jinde uz nemusela
provadét (nyni se provadi vizualn€ u obrdbécich stroji kontrolou zavések). Z hlediska tspory
nakladu je postacujici pouze jedna brana. Zavedenim tohoto systému Se odstrani zbyteéné
kontroly zavések. Nasledné sefizeni strojii uz nebude potieba, jelikoz tavba vykovku uz bude
pfedem zndma. Z toho vyplyva, ze urcité mnozstvi vykovkl s konkrétni tavbou ptijde rovnou
ke stroji, ktery uz bude adekvétné sefizeny na pozadovanou tavbu. Témét kompletni vycisleni
zavedeni RFID technologie je znazornéno V tabulce 2 nize. Celd implementace této
technologie je pomérné naro¢na a zahrnuje nasledujici komponenty:

e RFID brana — 1 kus,

e RFID c¢te¢ka stacionarni — 1 Kus,

e RFID anténa — 1 Kus,

e koaxialni kabel — 1 kus,

e RFID c¢teci zafizeni mobilni — 5 kusu,

e RFID tagy — 646 kust,

e signalni svétla — 2 kusy,

e DEHN clipy — 240 kust,

e ocelové tabulky — 240 kust.
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Tabulka 2 Ceny za zavedeni RFID

Popis Cena za 1ks (K¢) Ks Celkova cena (K¢)
RFID brana 450 000 1 450 000
RFID ¢tecka 61 361 1 61 361
Externi anténa 15 822 1 15 822
Koaxialni kabel 1196 1 1196
Cteci zaiizeni (mobilni) 15 000 5 75 000
RFID tagy 235 646 151 810
Signalni svétla 450 2 900
DEHN clipy 28 240 6 720
Ocelové tabulky 18 240 4 320
Celkem 767 129

Zdroj: SKODA AUTO (2017) — upraveno autorem

Z tabulky je tedy patrné, jak velkou investici by musela spole¢nost vynalozit
k implementaci této technologie.

Realizace a zavedeni RFID

Jak jiz bylo zminéno, vykovky se vyrabé&ji v kovarné€ a pak se nasledné dovazeji pies
centralni sklad do skladu B5. V kovarn¢ by tedy jistym zptisobem muselo dochazet k aplikaci
RFID tagi, jelikoZ sami pracovnici by védéli, o jakou konkrétni tavbu se jedna, a podle toho
by pfizplsobili palety stagama. Jako nejlepsi variantou umistnéni tagl na palety se jevi
vnitini nalepeni. Jelikoz vykovky se doslova ,,sypou* do palet a navic k tomu jsou jesté
zhavé, mohlo by dojit k roztaveni, ¢i poskozeni tagi a tim i nasledné znemoznéni ptecteni po
prijezdu aplikovanou branou. Z toho divodu budou tagy situovany na pravé a levé delsi
strané palety. Toto schéma umisténi je patrné nize z obrazku 20. Tagy by byly pfepisovatelné
a pasivni, jelikoz zavedeni a aplikace aktivnich tagi, by velice zvysila naklady k tomu
potiebné, které uz tak budou pomérn¢ vysoké. Navic pasivni tagy maji mnohem vétsi vydrz

a jsou mén¢ nachylné na narazy a ptipadnou nevhodnou manipulaci.

RFID tag

LR

/

RFID tag

zavéska

Obrazek 20 Schéma navrhu oznadeni palety pomoci RFID (CSN EN ISO 445, 2010 —
upraveno autorem)
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Zavesky by na paletach stale zastavaly pro ptfipadnou kontrolu zni¢eni obou tagi. A to
z toho davodu, Ze V piipad¢ potieby informace o materialu, ktery je uvnitf a nacteni do
systemu.

Po vyrobé vykovku se tedy piipevni tagy na strany palet, k tomu by se pfidala
I zaveéska. Kazdy tag by mél v sobé ulozené informace o materidlu, ktery je v bedné, jeho
mnozstvi a hlavné informaci o tavbé vykovku - byla by to tzv. virtudlni zdvéska. K nacitani
taglh budou slouzit mobilni ¢teci zafizeni pro drzeni v ruce, uzpusobené pro zapisovani
vesSkerych udaji o materidlu. Toto zafizeni bude pouzito bez kabelu s dokovaci stanici
k nahravani ¢i odesilani udaji do centralniho pocitace. Po naskladani vykovka do palety,
nalepeni tagli i zavésky, pracovnik nacte RFID tag a zapiSe do systému veskeré udaje, které
jsou potieba k identifikaci. V kovarné bude tedy mozna dvoji kontrola — kontrola spravné
nalozeného mnozstvi do konkrétni palety a to pomoci zavésky, ktera se kontroluje jak
vizualng, kde zaméstnanec sleduje tavbu vykovki, tak i pomoci ¢arového kodu. V neposledni
fad¢ dojde ke zpifesnéni informaci (zaméstnanec nemusi nic kontrolovat vizualné¢) pomoci
RFID tagi, jejichz ucinnost se projevi nasledné az pii prijezdu branou, kterd bude zminéna
dale.

Sklad B5 ma dvoji vrata, tzn. dva vyjezdy. Jeden vyjezd slouzi manipulacni technice
k obsluze strojii v hale M2. Zde by se tedy aplikovala ona zminéna RFID brana. Druhy vyjezd
usti na manipulacni plochu ven ze skladu, kde se naklada a vyklada material. Jelikoz do
skladu B5 jsou ptijimany i nakupované dily, neni mozné ovéfit, zda externi podnik lepil RFID
tagy uz na zacatku — jediné nasadit zaméstnance piimo do externi spoleCnosti. A také neni
jistota, ze informace by byly vzdy piesné. Jelikoz palety se pak nésledné vraceji, je nutné
navrhnout alternativni feSeni pfidélani tagl na palety od externi spole¢nosti. Bude nutno
zavést DEHN clip, ktery se vzdy pfipevni spolecné uzZ s nainstalovanym RFID tagem rovnou
na paletu. Po naskladnéni materidlu od externi spolecnosti pfijde paleta rovnou i se zav€skou
a s porovnanim zavésky se piepise tag, ktery bude ptfipevnény na ocelové tabulce a vlozi se
rovnou do DEHN clipu. Takto zafixovany tag se zacvakne za horni hranu palety a nésledné
| druhy tag, ktery zde bude umistén stejnym zptisobem. Po vylozeni materialu a nasledném
vraceni palet zpét na sklad, se odd¢la z horniho okraje DEHN clip a uloZi se ve skladu na
uréené misto. Jakmile se pfiveze nova zésilka, opakuje se stejny postup s ptidélanim DEHN

clipu. Strukturu tohoto clipu a navrhu ocelové tabulky na RFID tag lze vidét na obrazku 21.
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Obrazek 21 Navrh ocelové tabulky a struktura DEHN clipu (ProfiElektrika.cz, 2016)

Po vychystani at’ uz dilt vlastni vyroby nebo dili od externi spolecnosti, piijede
vysokozdvizny vozik a nalozi si palety. Tento vozik bude muset projet vychozimi vraty, kde
bude situovana uz ona zminéna RFID brana.

Aby brana fungovala, bude potieba RFID ¢tecka + zasitovani (ethernet). RFID ¢tecka
se chova jako pocitace na siti S vlastni IP adresou, z které se mlizou ¢ist data. Komunikuji pak
zpravidla pfes systémové rozhrani. Dale jsou nutné datové prichody pies firewally — aby
zatizeni po pripojeni mohlo komunikovat se serverem nebo fidicim pocitacem. Zatizeni musi
odpovidat predepsanym standardim SKODA AUTO a po instalaci musi byt dale zajitén
servis a podpora. Dalsi instalace obnasi i namontovani externi antény a to kvuli tagiim, které
projdou skrz branu. Cili anténa bude slouzit k zapisu informaci a &teci zatizeni bude naéitat
RFID tag. A v neposledni fad¢ je potieba instalace signalniho svétla nad branu a to kvuli
Spatnému projeti s neodpovidajici tavbou materialu skrz branu. Nahled kde konkrétni brana

bude situovana ve skladu B5, je patrny z obrazku 22.
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Obrazek 22 Navrh RFID brany ve skladu B5 (SKODA AUTO, 2017a — upraveno autorem)
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RFID brana bude mit na jedné stran¢ ptipevnénou ¢tecku, na druhé anténu a nad sebou
signalni svétlo, které bude svitit ¢ervené nebo zelené. Po prijezdu manipulacni techniky jiz
s oznackovanym materidlem formou tagl se zjisti, zda je Spatny ¢i spravny material. Po
zablikani zeleného svétla ekonorista pozna, Ze je vSe v poradku a mize nasledné odvést zbozi
K obrabécim strojim. V piipadé cerveného svétla bude pracovnik informovan 0 chybé — napf.
tavba vykovku ¢i jind polozka. Zbozi se pak vrati zpét do skladu, kde pifes centralni pocita¢
vyhledd Vv systému, VvV em je problém pomoci nacteni tagu skrz branu. Pokud tavba
neodpovida, musi se konkrétni paleta vratit a vzit nova s jiz adekvéatni tavbou vykovku, ktera
by se mohla zkontrolovat pfipadnou mobilni ¢te¢kou. V piipadé této chyby by byla pro jistotu
ulozena jedna ¢tecka ve skladu B35, aby se znovu nemuselo projizdét branou a zjist'ovat, zda
chyba opét nastane. Samoziejmé se nevozi vykovky se stale stejnou tavbou. Jestlize nastane
situace s potiebou jiné tavby, vedouci pracovnik sdéli obsluhujicimu zaméstnanci ve skladu
piepsani odlisné tavby, nez byla ptredesla. Diky tomuto provedeni je zajisténa plynulost toku

(bez kontroly tavby) a nepropusténi vykovka s odlisnou tavbou, které by mohly zapfii¢init

nepiesnost a urcité problémy ve vyrobe.

3.2 ZvySeni efektivity navaZeni materialu k obrabécim strojum

V piedchozi kapitole bylo zminéno $patné navazeni materialu manipulaéni technikou
K obrabécim strojim. Tento postup se jevi jako neefektivni a v urcitych ptipadech nelze
vylouc€it moznost zranéni 0soby ¢i poni¢eni manipulacni techniky. Proto je potieba zavést
pfinosnéjsi, SetrnéjSi a mnohem kapacitngj$i zatizeni neZ je vysokozdviZzny vozik S nosnosti
1,6 tun. Sice je tento vozik obratny, rychly a flexibilni, ale miZe nalozit na vidle pouze dvé
palety, ale pii srazce osoby s vidlemi je velké riziko poranéni. Nahrada tohoto voziku bude
provedena formou stojictho CX-T, ktery je taktéz obsluhovan jednim pracovnikem.

Realizace navazeni pomoci CX-T

CX-T je stojici taha¢, ktery za sebe mize zaptahnout tfi E-ramy, a proto pojme vice
palet nez obvykly vysokozdvizny vozik. Jeho vyhody jsou zfejmé, napiiklad - snizena
podlaha, coz usnadnuje lepsi nastupovani a vystupovani, zajisténi plné kontroly - plynulé
rozjizdéni a netrhavé manévrovani. Z pohledu ergonomie je tento taha¢ velice vyhodny,
jelikoz obsahuje protiskluzovou podlahu a pohodln€é nastavitelné opéradlo, diky
automatickému omezeni rychlosti je bezpecny pro clovéka a také bezpecny napft.
Vv nepiehlednych zataCkach a v neposledni fad¢ je velice Setrny k Zivotnimu prostiedi. Piiklad

takového tahace CX-T s E-rdmy je mozné vidét z obrazku 23.
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Obrizek 23 taha¢ CX-T s E-ramy (SKODA AUTO, 2017a)

Dalsi vyhodou oproti vysokozdviznému voziku je skutecnost, ze E-ramy funguji na
hydrauliku. Pfi nalozeni palety na podvozek s kolecky pomoci retraku mize uz obycejny
zaméstnanec tahnout tento vozik, odjistit pojistku na E-ramu a najet S vozikem piimo do
konstrukce. Poté se hydraulikou zvysi celd konstrukce E-ramu a timto zpiisobem uz je
podvozek s kolecky nesen E-ramem. CX-T muze piepravit bud’ téi anebo Sest palet, zalezi na
jejich velikosti a také na druhu pojizdného podvozku do kterého se nalozi. Tento taha¢ mize
prepravit az 4 000 kg materialu na ur¢ité misto. Z hlediska tspory nakladu je samoziejmé
I efektivnéjsi a levngjsi provozovani CX-T naproti vysokozdviznému voziku. Tento tahac
vydrzi podstatné déle v provozu. Vyse leasingovych splatek obou manipulacnich zafizeni za

mésic jsou patrné z tabulky 3.

Tabulka 3 Vyse leasingovych splatek na RX 20-16 a CX-T

Popis Leasingova splatka za mésic (K¢)
RX 20-16 14 270
CX-T 4902

Zdroj: SKODA AUTO (2017)

Je tedy ziejmé, Ze naklady na leasingové splatky CX-T jsou podstatné niz$i nez

naklady na vysokozdvizny vozik s nosnosti 1,6 tun.
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Jak uz bylo zminéno, stojici taha¢ obsluhuje jeden zaméstnanec a rozvazi palety po
celé hale k ur€enym obrabécim strojim. Dotyény pracovnik podle terminalu, ktery ma v ruce,
pozna a presné vi, kam ma material odvést. VSechny tyto pozadavky zprosttedkovava systém
LOGIS.

Je tedy zfejmé, Ze taha¢ CX-T je vyhodngjsi z hlediska provoznich nakladi, protoze
uveze mnohem vice palet s materidlem. Toto je podstatna prednost pro navazeni k obrabécim
strojum pii zvySenych odvolavkach. Z pohledu bezpecnosti je diilezita skutecnost, Ze z predni
Casti tahaCe nevyCnivaji zadné vidle, a lze tak piedejit vaznym zranénim zpasobenych
nepozornosti a narazem pracovnika na voziku. Ostatné, kazdy pracovnik mtize byt nepozorny,
samoziejm¢ i ten, ktery obsluhuje CX-T, ale nasledné Skody budu men$i nez

u vysokozdvizného voziku.

3.3 Shrnuti navrhu z kapitoly 3

Tteti kapitola obsahuje dva rizné navrhy na zlepSeni toku nedokoncené vyroby a jeji
evidence formou RFID.

Prvni navrh je forma RFID a zavedeni brany, ktera by zjednodusila tok materialu tak i
kontrolu tavby vykovkl pii navazeni k obrabécim strojim. Jelikoz zde figuruje i hledisko
nakupovanych dilii, musely se udélat 1 opatfeni nezbytné pro pfidélani RFID tagl na palety.
Odstrani se tedy vizualni kontrola pracovnikii u obrabécich stroji a zlepsi se zpfesnéni
navazeni tavby skrz systém. Zda by se upgradoval systém IMIS ¢i LOGIS a nebo by se zvolil
kompletné jiny systém, je uz na posouzeni spolecnosti.

Druhy navrh se tyka zavedeni efektivnéj$i manipulacni techniky k obrabécim strojim.
Jelikoz spole¢nost uvazuje, Ze tento zpisob navazeni bude aplikovat i k jinym strojim nebo
vyrobnim linkdm, je pomérné vhodné realizovat tuto moZnost i zde. VySlo najevo, Ze

manipulacni zafizeni CX-T doplni mnohem vice materidlu za kratSi dobu, je nakladové

S 24
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ZAVER

Tato prace se zabyvala evidenci nedokoncené vyroby a celym procesem, ktery je jeji
nedilnou soucésti. Celkovy proces zahrnoval vyrobu, naslednou evidenci a manipulaci
materidlu, respektive nedokonCené vyroby. Cil prace byl tedy celkové zefektivnit
nedokoncenou vyrobu hlavné jeji plynulost a zajistit také plynulost v navdzeni, s pomérem
mensich nakladii a odstranéni rizika ohrozeni ¢lovéka pii manipulaci.

Prvni kapitola bakalafské prace se zaméfovala predevS§im na evidenci nedokoncené
vyroby a s tim 1 souvisejici rozpracovana vyroba — neni t0 ani poc¢ateCni surovina a ani jiz
hotovy vyrobek. Jako evidenci se uvadéla jakakoliv technika, kterou lze zaznamenat tok
materialu. Proto byly velice obsahle popsany moznosti evidenci a to pomoci ¢arovych kodi,
ktera spole¢nost pouziva dodnes a technologii RFID, ktera byla pouzita v navrhové casti.
AV neposledni fad¢ byla shrnuta manipulacni technika, kterd je zakladni ¢ast nedokoncené
vyroby. Cil prvni ¢asti byl tedy popsat veskeré aspekty, které se tykaly nedokoncené vyroby
a jeji evidence.

V druhé ¢asti bakalarské prace byla popsana spolecnost jako takova, jeji aktualni stav,
historie a popsani toku materidlu (nedokoncené vyroby), systému IMIS a manipulacnich
prosttedkll. Z této analyzy vyplynuly dva problémy a to nepfesné a chybné kontroly tavby
vykovkd, jelikoz dochazelo pak K nepfesnému obrabéni ¢i zakaleni a vysledny kus se mohl
odchylit od plivodnich rozmérta. Druhy problém vyplynul z neefektivniho navazeni materialu
ke strojim, jelikoz pii velké spotiebé nemusi byt dostaCujici navéazet vozikem veskery
material a z hlediska lidského zdravi a nakladt byl shledan neadekvatnim.

V tieti Casti byly popsany navrhy na zlepSeni kontroly tavby vykovkl a navazeni ke
strojim, které vyplynuly z analyzy. Zimplementace RFID bylo patrné, ze je poticba
investovat pomérné velky pocatecni kapital jelikoz zavedenim RFID bran, nakoupeni tagt,
¢tecek, DEHN clipu a vyroba ocelovych tabulek je relativné nakladna. Proto je nutno provést
podrobnéjsi analyzu, zda spolecnost na tuto mozZnost pfistoupi. Je zfejma i vEtsi plynulost
materidlu diky zruSeni vizudlni kontroly a odstranéni Spatnych taveb vykovki, zpusobujici
problém ve vyrob&. Navrh nového a levnéjsiho tahace na provoz byl shledan v celku redlnym.
Bylo zjisténo, Ze tento taha¢ je mnohem vice efektivni jak v mnoZstvi odvezené¢ho materialu,

wvewr

tuhle moznost bude aplikovat zrovna do tohoto procesu.
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Priloha A Zavéska (zeleny dodaci listek)

SKODA Auto a.s.
Mlada Boleslav

Dodaci listek

Cislo palety Pof. &islo
2015 2 05 4643 0
Cislo dilu fane o
S01 4
R 02T 31 1 205 M AR E
Kus Predal Datum

" S LB g4 D55

Kon. kontrola

66 705| kalibrované

Cislo palety

uréeno k upevnéni na paletu

Zdroj: SKODA AUTO, 2017



Priloha B ,,C* zavéska

LOGIS—MBK—

dodavatel 312141

odesilate 312141

paleta 007101 F

skl1ad Jl il
sarze

QSTAT ()()() ProES

info

027 311

HNACI HRIDEL

31172683491351&m2m7
6 EAW

103

- JID-IEN

02T 311 103 AJ

HNACT HRIDEL

cis.dl. 78
dodavatel 312141
paleta 007101
sk1adov J1-VD-ZEM
refer 03117268349]35

|

Zdroj: SKODA AUTO, 2017

info

mnozs
sklad
BRT—GEW

1.202000
13.01.2017
78
078/01

69,000

Kus

AJ,

13

Jl
127

C

69,000 Kus

i

|

MR

EeraSEa—

I

C.




Ptiloha C Sledovaci karta davky

L — IIlIIIlIIIIHIIIMIIIIIIIHIIIIIIIIFJllljc!l 89 el

PVLLLBOVLZ0 Nipoisi) PVLLLBOVLZO o
LSB6LE0LIZOTd e mmirnoras | 1G66LE0LLZ0Td  nenever vemcpos

Z
It
:

410 d 0§01

L
|
L}
!
:
f
dAT 05

WIH ONS
Frgp 1S0MSA
89‘_ ‘I:IAO:A:JOT“MH ¢ Wy ::‘\zwl. ' 1d MoLzL
ccotmanecgl ||
rYLLLB0FL120 NP oIsl) |
sseereoz, weeewercenceors || HNINAIINTHRIANAVAVARIE
pera) Dallm Kusy | Zmeteky Oszadnl glslo Pn;lrltmh é Ootum | Kusy ;;iww Ombﬂlbk&o----;;;f;l;--—---
10 1212
70
72 |-
90 S
100 !
108
120 ——f—— -
. S e e o PR I =
140 '
142 :

210 ‘
___________________________________________ 3 I g
3
Siedovaci kara cavy  PLO2170319957 | 57;3‘;;21 katadavy  PL0O217031 9957

Cislo dilu 02T4091 1 1AJ Clslo dilu 02T4091 11AJ

nazev PREVOD:
s 168 AARIUAINUONONANY | = oo GRRGMAMRTY

Zdroj: SKODA AUTO, 2017



Piiloha D Casovy rozpis jizdy kamionu

Zdroj: SKODA AUTO, 2017



Priloha E Vykaz prace v Systému IMIS

| ) P Evidence yyrobenych kus
g P
* DPéovacbash Nize piovaicbs irba i pecovek
= s
Nzev du [
e
S ke
Nzevprail Wl trbin - e

I
LI

d 125.07,2016 1252 v 25,07.2016 12:55 v

Zdroj: SKODA AUTO, 2016



Piiloha F Pohyby nedokoncené vyroby v systému IMIS

“Pohyby nedokonené vyroby X |
DPénovacobsti  PLO2 o] Nz pinovaciabost Viroba i pievocovek Oatmod 18014 v
(i dlu @ Nizey diu Datndo 1882014 v
Tobrazt
Cislo diy Nézev diu Sarde  Vyrobnidévid® Operace IDstiediska IDPracovité Datum Predoperad  Naoperad Typpohybu  Druh pohybu Proved
0231110340 HNACTHRIDEL 130606490 0241 TOMH 18204 n 0 1 root .
027311103AD HNACT HRIDEL 130606490 150 2141 TO_HH 11.8.2014 0 70 5 root ‘—
02T311103AD HNACI HRIDEL 130606490 150 2141 TO_HH 11.8.2014 n 0 2 root =
OZM3OMD  HNACIFRIDEL 130606490 15024 ToM 18204 0 " 2 oot ]
O7T3U0MD  HNACIFRIDEL 130606490 waU KPP 118204 0 n 2 root
O3L03AC  HNACI HRIDEL 140700007 5241 MOH 484 0 70 2 75011
OZTIOAC  HNACTFRIDEL 140700007 wuM KPP 148204 & 0 1 011
OZTIOAC  HNACTHRIDEL 140700007 wa# KPP 18204 0 6 1 TS0t
027T311103AC HNACI HRIDEL 140700007 90 2144 KPP 148.2014 69 0 2 TS011
OMIUOMC  HNACIFRIDEL 140700007 wAH KPP 1482014 0 6 2 TS01L
O303AC  HNACIHRIDEL 140700007 150241 ToM  148.20H & 0 1 011
OZ31103AC  HNACI HRIDEL 140700007 102141 TOM 148204 0 67 1 5011
OMIOMC  HNACTFRIDEL 140700007 1502141 TOM 148204 & 0 2 75011
OZTIOAC  HNACIHRIDEL 140700007 50241 TOMM 148204 0 6 2 TS011
02T311103AC HNACI HRIDEL 140700007 902144 KPP 14.8.2014 0 ©7 2 TS011
027311103AC HNACI HRIDEL 140700007 150 2141 TO_HH 148,204 67 0 1 TS011
OZTIUOMC  HNACTFRIDEL 140700009 5241 MOMH  MANM 0 5 1 011
0TIU0A)  HNACIFRIDEL 140800001 S241 MOMH 18.0M4 0 ) 1 501 -

EoETTT

Zdroj: SKODA AUTO, 2016




