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ANOTACE

Prace se zabyva tokem palet snapravami ve spoleénosti SKODA AUTO as. a jejich
evidovanim. Stru¢né uvadi soucasné moznosti vyuziti technologii v oblasti automatické
identifikace. Analyzuje stavajici zpisob toku a identifikace palet ve vyrobé naprav a navrhuje

moznosti, kterymi Ize zptisob identifikace zlepsit.

KLICOVA SLOVA

evidence, carové kody, RFID technologie, toky komponent, prepravni prostiedky

TITLE

Pallet flow and the way of register in the production of axles in SKODA AUTO a.s.

ANNOTATION

The work focuses on pallet flow with axles in SKODA AUTO as. and with the way
of register. It briefly focuses on present possibilities of using technologies in the field
of automatic identification. It analyzes the existing way of flow and identification of pallets

in the production of axles ant it proposes how to improve the way of identification.
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UvVOD

Dnesni vyznamné propojeny svét umoziuje podnikiim expandovat na velké mnozstvi
trhii, ¢imz se rozSifuje zékladna jejich potencidlnich zdkaznik. Podnikiim to vSak kromé
kladt pfinasi také zapornou skutecnost, kterou je vysoky pocet konkurentii na trhu.

Stale se zvySujici konkurence nuti podniky k neustdlé snaze zefektiviiovat své
vnitropodnikové procesy. Tato snaha vede pii vhodné zvoleném piistupu ke zvySovani
objemu vyroby, snizovani vyrobnich nakladl a zvySovani kvality konecnych produktt. Cilem
je zvySovani podilu na trhu na tkor konkurence, ¢imz dochazi ke zvySovani zisku.

Pro podnik je také velmi dilezité mit dokonaly ptfehled o svych aktivech. Z pohledu
vyrobnich procest jde zejména o sledovani toku a mnozstvi materidlu, nedokoncené vyroby,
kone¢nych vyrobkll apod. K t€émto ucelim slouzi nejriznéjsi pocitacové systémy evidence,
at’ uz vlastni, vytvofené¢ samotnymi podniky, ¢i komer¢ni, kterych na trhu existuje nemalé
mnozstvi. VétSina modernich systémil evidence umoziuje vyuziti automatizace.

Automatizace vyznamné méni procesy dosud vykovavané lidmi. Zvysuje predevSim
rychlost a pfesnost provadénych ukonid, minimalizuje chybovost a snizuje naklady
na pracovni silu. Nelze ji vSak vyuzit vSude, zédlezi na konkrétnich ukonech, ptipadné
na prostfedi. Mnoho ¢innosti také zvlada cloveék prozatim vykonavat 1épe. Obecné je vhodné
automatizaci pouzit hlavné k ¢innostem, které se neustdle opakuji a pro ¢lovéka by byly
z néjakého divodu pfili§ narocné a neptijemné. V oblasti evidence je vhodné automatizaci
vyuzit k automatické identifikaci predméth, které maji byt evidovany. Zde je vyhodou
predevsim rychlost a nizk4 chybovost.

Rozvoj automatické evidence v soucasné dobé vyznamné usnadiiuji moderni
technologie. Vyvoj modernich technologii se obrovskym tempem stale zrychluje a zvySuje se
vyuzivani téchto technologii nejen v primyslovém odvétvi, ale také v oblastech kazdodenniho
Zivota.

Cilem této bakalaiské prace bude navrh feSeni vedouciho ke zlepSeni stdvajiciho
procesu evidence palet ve vyrobé naprav ve spoleénosti SKODA AUTO a.s. Navrzené feseni
bude vychazet z analyzy soucasného stavu procesu tokd a evidence palet. Analyza by méla

poukazat na slabé prvky v aktualné vyuzivaném procesu.



1 TEORETICKE ASPEKTY EVIDENCE PREPRAVNICH
PROSTREDKU

V dnesni dobé¢ mé kazdy vyrobni podnik potiebu evidovat stav a pohyb materidlu,
nedokonéené vyroby, konecnych vyrobki, zbozi apod. Tyto informace jsou dulezité nejen
pro rozhodovaci procesy podniku nebo kontrolou nad plynulosti vyroby, ale i ke kontrole
spravnosti ucetnictvi a dalSim potiebam. K témto ucelim velice dobfe slouzi systémy
automatické identifikace.

Automaticka identifikace nabizi velmi Siroké vyuziti, protoze s ni lze identifikovat
osoby 1 predméty vcetné jejich umisténi (Cempirek a Kampf, 2005). Vyhodami této
technologie jsou predevsim rychlost, jakou lze informace ziskat a snizend chybovost vznikla
vylou¢enim nebo omezenim lidského Cinitele (Danék, 2004). Latyn (2003, s. 124) uvadi:
., Systéemy automatické identifikace zbozi urychluji hmotny a informacni tok uvniti logistického
Fetézce, ¢imZz vyrazné napomahaji ke snizeni stavu zdsob potazmo vazanych kapitalovych
prostredku “. Latyn (2003) mezi dalsi vyhody ftadi snizeni ru¢ni prace a objemu
administrativnich tkonti, rist produktivity a efektivnosti price nebo moznost ziskéavat
aktudlni prehled o kazdé¢ jednotce v logistickém fetézci.

Systémy automatické identifikace jsou zalozeny na téchto principech (Cempirek
a Kampf, 2005):

e opticky princip — dochézi ke snimani odrazené¢ho svétla od obrazového kodu, ktery byl
osvétlen zdrojem, mize se jednat jak o viditelné spektrum svétla, tak neviditelné. Diky
velké roz§ifenosti ma nejvetsi vyznam,

e radiofrekvencni princip — funkce spocivd ve vysilaném radiofrekvencnim signdlu,
na ktery reaguje specialni Stitek. Jde o nejrychleji rozvijejici se systém,

e induktivni princip — podobné jako radiofrekvencni, ale vyuZiva se elektromagnetické
indukce, oproti radiofrekvenéni technologii 1ze pouzit pouze na nizsi vzdalenost,

e magneticky princip — informace se zakdduji do magnetického prouzku nebo ¢ipu,

e hlasovy princip — vyuZiva se zde rozeznadvani mluvené feci.

Dnes jiz rozpoznani hlasu a feci lze zaradit do biometrické technologie automatické
identifikace, ktera vedle hlasu rozeznava dalsi fyziologicky odlisné znaky c¢loveka, jako jsou

otisky prstii, rozpoznéni tvafe apod. (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013).
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1.1 Carové kody

Carové kody jsou nejstar§im typem technologie pouzivané k automatické identifikaci,
zaroven se jednd o nejrozsifendj$i zplisob automatické identifikace ve svété (Cempirek
a Kampf, 2005). V dne$ni dob¢ existuji stovky druhti ¢arovych kodi, ale jen malo z nich
se vyuziva v praxi (WHP TECHNIK, 2016).

Spole¢nost Kodys (2009a) udava, ze vyhodou ¢arovych koda je presnost, rychlost,
flexibilita, produktivita, efektivnost a nizkd cena nosici informaci. Podle ni pfi ru¢nim
zadavani dat do systému se udéla chyba u kazdého tiistého zadani, zatimco ¢arové kody tuto
chybovost snizuji az na miliontinu. Nevyhodou ¢arovych kodu je riziko poskozeni samotného

kodu, ktery pak nemusi byt mozné piecist.

1.1.1 Historie ¢arovych kédi

Vynalezcem c¢éarového kodu byl American Norman Joseph Woodland, ktery
s napadem pfiSel vroce 1948 a o rok pozdéji si spoleéné s Bernardem Silverem nechali
vyndlez patentovat, vroce 1952 jim byl patent pfiznan (GS1 Czech Republic, 2014a).
GS1 Czech Republic (2014a) dale uvadi, ze napad s carovymi kody vznikl kvili identifikaci
zbozi v maloobchodé a dalsi chronologicky vyvoj ve vyuzivani carovych koédu popisuje
nasledovné:

e vroce 1969 uvedla prvni aplikaci do praxe spole¢nost General Motors, kterad pomoci
carovych k6di mohla sledovat soucastky ve vyrobé,

e 26. Cervna 1974 byl ¢arovy koéd poprvé naskenovan na pokladné pii ndkupu zbozi
v obchodg,

e vroce 1977 bylo v Evropé rozhodnuto o vytvofeni jednotné¢ho identifika¢niho
standardu. Ke spravé standardu bylo zaloZeno sdruZeni E.A.N.A. (European Article
Numbering Association),

e vroce 2005 se zménil ndzev organizace na GS1, coZ bylo vyvrcholeni snahy spojit
evropskou centralu EAN International a americkou UCC (Uniform Code Council), coz
je americkd standardizacni organizace. Americka strana se timto zavazala k akceptaci
13mistych kodd pouzivanych v Evropé a také k tomu, ze piejde na identifikacni

struktury a nazvoslovi systému EAN.
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1.1.2 Struktura ¢arového kodu

Céarovy kod je sestaven ztmavych car a svétlych mezer, pfi ozéafeni snimacem

se dopadajici svétlo na Cerné Cary pohlti a na svétlych mezerach se odrazi zpét do snimace,

ktery rozdily v reflexi pfeméni na elektricky signal (Latyn, 2003).

Podle Benadikové, Mady a Weinlicha (1994) obsahuje ¢arovy kod nésledujici

charakteristicky, které je mozné vidét na Obrazku 1:

X — sitka modulu, jedna se o nejuzsi element carového kodu, ktery mize tvotit ¢ara
nebo mezera,

R — svétlé pasmo, jehoz minimalni Sitka ma byt 2,5 mm, idedln¢ by vsak mélo byt
10krat Sirsi nez Sitka modulu,

H — vyska ¢arového kodu,

L — délka ¢arového kodu,

kod — tato ¢ast obsahuje kodovany fetézec,

Start a Stop — jde o startovaci, respektive ukoncovaci znak.

R R

P e
[

| i
| I }
' |
l |
! Start kod Stop :

Obrazek 1 Struktura ¢arového kodu (Benadikova, Mada a Weinlich, 1994, s. 22)

Benadikové4, Mada a Weinlich (1994) dale tikaji, Ze stejny carovy kod mulze byt

zhotoven v riznych velikostech, ale snizujici se velikost modulu zvySuje naroky na citlivost

snimacich zafizeni a na kvalitu tisku ¢arového kodu.

Kazdy typ ¢arového kodu mé svoji kodovaci tabulku, aby bylo mozné kéd pielozit,

tedy urcit, jaké data jsou v ném obsazena (Benadikova, Mada a Weinlich, 1994).

r wvr

1.1.3 Déleni ¢arovych kédua

Carové kody lze délit do skupin podle mnoha charakteristickych znak.

V nasledujicich odstavcich budou uvedeny nékteré moznosti rozdéleni. Do dvou zékladnich

skupin se ¢arové kody déli podle oblasti vyuziti na kody, které jsou vyuzivany v obchodu

a kody uzivané v oblasti primyslu (Cempirek a Kampf, 2005). Déle se ¢arové kody rozlisuji
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podle grafického vyjadieni, podle toho, jestli jsou licencované, podle délky kodu nebo podle

typu znak, které jsou v ¢arovém kodu zakodovany (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013).

Déleni podle grafického vyjadieni je nejvice rozSifenym zplisobem rozdélovani

garovych kodd, rozliduji se nasledujicim zpasobem (Dematic, 2013, citovany Svadlenkou,

Salavou a Zemanem, 2013):

Linearni carové kody — nejznaméjsi a nejrozsifenéjsi typ ¢arovych koédt maji jeden
fadek car a mezer kddovanych horizontalné. Piikladem jsou EAN 8 nebo EAN 13.
Dvojdimenzionalni ¢arové kody — nazyvany také jako 2D ¢arové kody. Maji ctvercovy
nebo obdélnikovy tvar, v némz jsou vyskladany body do matice. Lze v ném ulozit
veétsi mnozstvi informaci nez v piipad¢ linearniho kodu. Ziejmé nejznaméjsim kodem
tohoto typu je QR Code. Dalsi vyuzivané kody této kategorie jsou napi. kody
Data Matrix (k vidéni na Obrazku 3) nebo PDF 417.

Slozené carové kody — uvadi se také jako kompozitni. Jde o kombinaci linearniho
a dvojdimenzionalniho ¢arového kodu. Linealni slozkou byva EAN 8, EAN 13 nebo
GS1-128. Dvojdimenzionalni slozkou je napt. CC-A nebo CC-B. Vysledkem je napft.
kompozitni EAN 13 s CC-A. Pokud by se takovy kdd cetl ¢teckou pro linearni kody,
dvojdimenzionalni ¢ast bude ignorovana.

3D carové kody — jde o barevné 2D kody, které maji diky barevné Skale vyssi datovou

kapacitu. Pfikladem jsou ColorCode nebo UltraCode.

Obrazek 2 Data Matrix kéd (Worth data, 2017)

Déleni kddu podle toho, jestli je kod licencovany (Cempirek a Kampf, 2005):
licencovany ¢arovy kéd — podléha registraci a ma pevné stanovenou délku i obsah, coz
v konecné dusledku znamend, ze jeho uZzivatel ma zaruku ochrany proti duplicité
daného kodu v ramci celého svéta,

volny ¢arovy kod — ma strukturu stanovenou uZivatelem a neni zarucena jedinecnost

takového kodu.
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Dle délky kodu se carové kody déli na (Cempirek a Kampf, 2005):
e kbdy s pevnou délkou — napt. EAN 8 a EAN 13,
e ko&dy s variabilni délku — napt. Code 128.
EAN 13 EAN 8

(LY 1

g 52123 567893 8591 W 2342
Obrazek 3 EAN 13 a EAN 8 (WHP TECHNIK, 2016)

Dalsi moznosti déleni kéda je podle zakoddovanych znakil nasledovné (Cempirek
a Kampf, 2005):
e numerické,
e numerické se specidlnimi znaky,
e alfanumerické a

e (pln¢ alfanumerické.

1.1.4 Snimace ¢arovych kodi

Snimace ¢arovych kédlt maji za ukol precist Carovy kod a predat jeho obsah hostiteli,
¢imz muze byt pocita¢, pokladna nebo jiné rozhrani. Tento pfenos muze byt uskute¢nén
pomoci kabelu anebo bezdratové (Kodys, 2009b). Podle technologie ¢teni kodu existuji Ctyfi
skupiny snimact (TAL Technologies, 2017):

e snimaci pera — ke sniméni vyuZivaji zdroj svétla a fotodiodu, které jsou umistény
vedle sebe na hrotu pera. Pfi ¢teni se musi perem piejet ustalenym pohybem pies cely
kod po vSech Cardch. Svétlo se odrazi, pficemz ma jinou intenzitu po odrazu od Cary
neZ po odrazu od mezery. Toho se vyuzije a fotodioda pievede odrazené svétlo
na digitalni signal,

e laserové — princip je stejny jako u snimaciho pera, rozdil je v tom, ze laser jako zdroj
svétla je na Carovy kod prendSen pomoci systému zrcatek nebo pomoci rotujiciho
hranolu, coZ umoZni paprsku oskenovat kod prejetim pies celou délku kédu tam
a zpét. Odrazené svétlo, stejné jako u snimaciho pera, fotodioda pfevede na elektricky
signal,

e (CCD (Charge Coupled Device) — maji stovky malych svételnych senzorii sefazenych
v fad¢ vedle sebe, které méii intenzitu svétla bezprostiedné pied sebou. Z rozdilu

intenzit svétla je snima¢ schopen kod piecist. Hlavnim rozdilem oproti pfedchozim
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typtm je fakt, Ze tento snima¢ neméti svétlo emitované ze svého zdroje, ale okolniho
prostiedi. Vyhoda proti laserovym snimac¢im spociva v absenci pohyblivych
mechanismu a je tak méné nachylny na poskozeni,

e digitalni — pracuji na podobném principu jako digitalni fotoaparat, snimac obsahuje
pro zachyceni kédu malou videokameru, kterd zachyti obraz, ktery je softwaroveé

zpracovan a ¢arovy kod dekodovan. Vyhodou je schopnost precist 2D kody.

Obrazek 4 Digitalni snimac¢ ¢arovych kodt (DX, 2017)

Podle pouziti se mohou snimace rozdélit na (Kodys, 2009b):

e rutni snimae — vyhodou je mobilita, vyuzivaji se napif. u vyrobnich linek,
na vydejnich mistech ve skladech, nebo v obchodech,

e pultové snimace — pouzivaji se v obchodech, kde jsou pevné umistény do pultu
u pokladen, jsou mnoha smérné, a proto neni nutné ¢arovy kod vici snimaci rizné
otacet, aby mohl byt pfecten,

e stacionarni snimace — obvykle pevné umistény u vyrobnich linek a

e informacni kiosky — jde o dalsi obdobu staciondrniho snimace, vyuziva se vétSinou
v supermarketech, kde jsou po precteni kédu zékaznikovi zobrazeny informace

0 zbozi.

1.2 RFID technologie
RFID (Radio Frequency Identification) je bezkontaktni technologie zaloZena
na radiofrekvencni komunikaci (Hunt, Puglia a Puglia, 2007). ,, Zakladni princip technologie

radiofrekvencni identifikace spociva v prenosu signalu prostrednictvim elektromagnetickych

vvvvv

ve volném prostoru “ (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013, s. 126).
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Zakladni prvky RFID systému jsou (Sommerova, 2012):
e transpondér (RFID tag),
e c(teci zafizeni (RFID reader) a
e fidici software (middleware).

Podle spolecnosti Logio (2016) se RFID technologie povazuje za pfimého nastupce
¢arovych kodu, avsak v budoucnu se neptedpoklada, ze by byly carové kody zcela nahrazeny.
Uvadi, ze v nékterych oblastech se bude preferovat RFID technologie a v jinych ¢arové kody,
piipadné piijde o kombinaci obou systému.

Logio (2016) déle uvadi hlavni vyhody RFID technologie, kterymi jsou moznost
nacist najednou velké mnozstvi polozek a na vétsi vzdalenost nez u ¢arovych kéda a moznost
zapsani informace do tagu, ptfipadné jeji zmény. Mezi dal$i vyhody této technologie patii
sniZeni chybovosti, vyssi stupeni automatizace, zlepSeni fizeni toku materialu, vyrobkl a zbozi
nebo vyssi odolnost oproti ¢arovym kodim, jelikoz mezi tagem a ¢teCkou nemusi byt piima
viditelnost a tag se mlze umistit na misto, kde je nizSi pravdépodobnost jeho poskozeni
(Kodys, 2009c). Nevyhodou RFID systému jsou pomérné vysoké potizovaci naklady
a v n¢kterych piipadech slozitéjsi implementace (DANTEM, 2014).

1.2.1 RFID tag

Tag se skladd z mikroCipu a antény, od velikost antény se odviji velikosti tagu,
pfiemz ¢im je vys§i pouzivana frekvence, tim mize byt pouzita mensi anténa (Svadlenka,
Salava a Zeman, 2013). Cip obsahuje pamét, do které lze zapisovat data a nasledné je Gist
(Hunt, Puglia a Puglia, 2007). Sommerova (2012) uvadi, Ze pokud se jedna o aktivni, ¢i polo
aktivni tag, obsahuje jeSt€ baterii, kterd je vlastnim zdrojem energie a vSechny tyto

komponenty jsou umistény na papirové nebo plastové podloZce.

Tag

Integrated
Antenna

Microchip

Obrazek S Tag (Barcodesinc, 2017)

Podle toho, jestli RFID tag obsahuje vlastni zdroj energie, se tagy déli na (Hunt,
Puglia a Puglia, 2007):
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pasivni — neobsahuji vlastni zdroj energie. Energie je jim dodavana prostfednictvim
elektromagnetického pole, které vysila Cteci zafizeni. Jsou mensi a méné¢ nakladné
na vyrobu nez aktivni tagy, ale maji nizsi dosah pfi jejich snimani cteckou,

aktivni — obsahuji vlastni zdroj energie, diky tomu mohou komunikovat se ¢teckami
na mnohem vétsi vzdalenosti, nékdy az 100 m. Také jejich Cip miva vyssi kapacitu
jejich cenu. Zivotnost baterii je nékolik let.

Poloaktivni — pracuji na stejném principu jako pasivni tagy, ale maji baterii, ktera
slouzi k zapnuti a kratkodobému napdjeni integrované elektroniky v ¢ipu, kdyz je to
vyzadovano. Jde napf. o senzor na méfeni teploty. Diky tomu, Ze baterie nevydava
energii neustale, je jeji zivotnost delsi nez u aktivnich tagu.

RFID tagy se dale déli dle Sommerové (2012) podle typu paméti a s tim souvisejicim

zpusobem uchovavani informaci nasledovné:

1.2.2

tagy RO (Read-Only) — jsou urceny pouze pro ¢teni, k jejich naprogramovani dochazi
uz pti vyrobé a obsahuji pouze sériové ¢islo. Maji pamét’ do 512 bit. Daji se jednoduse
integrovat do systému, kde byly doposud pouzivany carové kody. Rychlost ¢teni
se udava 1 000 tagt za sekundu.

tagy WORM (Write once Read many) — jsou urCeny pouze pro ¢teni, ale 1ze do nich
zapsat pozadovanou informaci od zdkaznika, protoze k naprogramovani dochézi
u prodejce nebo dodavatele. Tato data uZ pozdéji nelze prepsat, i kdyZ néktefi vyrobci
tuto moZznost pfipousti, avSak bez zaruky na spolehlivost. Maji pamét’ do 512 bit.
Rychlost ¢teni se udava 200 tagi za sekundu,

tagy RW (Read Write) — jsou ur¢eny k opakovanému cteni 1 z4pisu, do paméti Ize
ulozit vétsi mnozstvi dat (u aktivnich tagii az 2 Mb), které 1ze jednoduse az tisickrat

ptepsat. Rychlost ¢teni se udava 1 000 tagt za sekundu.

Ctecli zarizeni

Ctetka, nebo také snimaé, slouzi k zachyceni signalu vysilaného od RFID tag,

v nékterych piipadech miize do tagh data také zapisovat, pticemz dulezité je, ze dokaze takto

pracovat s velkym mnozZstvim informaci najednou (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013). Podle

Sommerové (2012) slouzi ctecka jako most mezi tagem a fidicim pocitacem a ma v zavislosti

na typu Ctecky nasledujici funkce:

dodavani energie pasivnim tagiim,

Cteni dat z tagq,
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e  zapis dat do tagii (pokud se jedna o RW tagy),

e pfenos dat mezi ¢teckou a fidicim pocitacem,

e zakladni filtrovani dat,

e antikolizni opatieni pro zajisténi RW komunikace s vétSim mnoZzstvim tagl najednou,

e ové&fovani pravosti tagl, kvili ochrané pfed neopravnénym piistupem do systému a

e Sifrovani a ochranu dat.

Ctecka se sklada z antény, radiového rozhrani a fidici jednotky (Sommerova, 2012).
Anténa vysila a pfijima signal, mize byt interni i externi a nemusi byt pouze jedna, ale jedna
éteCka miZze mit antén vice (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013). Radiové rozhrani slouZi
k modulaci, demodulaci a ptenos radiového signalu v obou smérech, pficemz ctecky mivaji
rozdélené cesty pro pfijem a vysilani kvili vysokym pozadavkiim na citlivost systému
(Sommerova, 2012). Ridici jednotka obsahuje mikroprocesor a je zodpovédna za komunikaci
mezi fidicim pocitatem a Ctecim zafizenim, dale provadi bezpecnostni funkce jako Sifrovani
a deSifrovani prochazejicich dat, autentizaci uZzivatele a antikolizni funkci (Hunt, Puglia
a Puglia, 2007).

Sommerova (2012) dale déli ¢tecky na:

e stacionarni — jsou obvykle nepienosné a umist'uji se do strategicky vyhodnych mist,
napt. vstup do skladu nebo =zacatek dopravniku, kde dochazi k pohybu
monitorovanych objektil oznacenych tagy. Maji externi anténu,

e mobilni — jsou pfenosné a maji interni anténu. Jsou pfipojeny k pocitaci kabelem nebo
vyuzivaji dokovaci stanici k odesilani nebo nahrdvani dat. Existuji také hybridni

ctecky, které umoznuji jak ¢teni RFID tagu a zapis do né€ho, tak ¢teni ¢arovych kodi.

1.2.3 Ridici software

Ridici software neboli middleware se pouziva k propojeni nasnimanych dat éte¢kami
a informacnimi systémy dané organizace (Hunt, Puglia a Puglia, 2007). Pokryva funkce
od vzajemné komunikace Ctecich zafizeni mezi sebou, i pokud jde o ¢tecky od rGznych
vyrobcil, které pro pfenos dat pouZzivaji rizné protokoly, po sprévu, filtraci a analyzu
naétenych dat, véetné jejich organizace v databazi (Svadlenka, Salava a Zeman, 2013).
Svadlenka, Salava a Zeman (2013) dile uvadi, Ze feSeni a funkce middlewaru se odvijeji
od konkrétnich pozadavkti koncovych wuzivateli v zavislosti na jejich potieby, ¢imz
se zabyvaji specialisté na vyvoj informacnich systémil, ale pokud uzivateli postaci zdkladni

software, mize vyuzit feSeni od vyrobcli RFID hardwaru.
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1.2.4 Frekven¢ni pasma

Protoze pohybujici se elektrony tvofici elektromagnetické viny jsou ovliviiovany
prostiedim, ve kterém se §ifi, pracuji RFID systémy na riznych vinovych délkéach, aby bylo
mozné vybrat vhodnou pracovni frekvenci v zavislosti na daném pouziti (Svadlenka, Salava
a Zeman, 2013). Hunt, Puglia a Puglia, (2007) dé€li frekvencni pasma do téchto skupin:

e nizka frekvence (LF — Low frequency) — 125 az 134 kHz,

e vysoka frekvence (HF — High frequency) — 13,56 MHz,

e ultra vysoka frekvence (UHF — Ultra-High frequency) — 860 az 960 MHz a
e mikrovinna frekvence (MW — Microwave) — 2,5 GHz a vice.

Volba frekvence ovlivni Cteci vzdéalenost, rychlost datového pienosu, velikost tagh
acenu systétmu (Hunt, Puglia a Puglia, 2007). Je také dilezité vzit v Gvahu, jaké druhy
materialu budou oznaceny, ptfipadné jaky materidl se bude nachdzet mezi tagem a cteckou,
protoze nékteré materidly negativné ovliviiuji Sifeni signalu o urcité frekvenci, nékteré jej
dokonce absorbuji (Sommerova, 2012). Interakce nékterych materiald a radiofrekvenéniho

vInéni jsou uvedeny na Obrazku 6.

Microwave 245-58GHz | | ] R

UHF 860 - 960 MHz | P E ]
HF 13,56 MHz :
LF 125 -134 KHz ! :
RF prichozi [ ] HE
S iE 2 = :

RFpobeniel ] i _Z sz BE i

€ = 2 % BiSiE 2 E =€ !

‘o T =2 8 = === @ 7 9= 2.

RF odpuzujici [N (- € & & &(6i5 - ¥ >0 <!

Obrazek 6 Interakce se vzorovymi materidly (Sommerova, 2012, s. 11)

1.2.5 EPC kod

Podobné jako c¢arové kody vyuzivaji k jednoznacné identifikaci systém EAN, tak
1 RFID technologie umoZiuje jednoznacnou identifikaci pomoci skupiny standardil
GS1 EPCglobal, kde k identifikaci slouzi EPC (Electronic Product Code) kod (GS1 Czech
Republic, 2014b). EPC kod je jednozna¢ny identifikdtor dané polozky v ramci celého svéta
(Bar Code Graphics, 2017). EPC kéd je ulozen v RFID tagu a pfti jeho nacteni jsou ke kodu
piifazena data o polozce, jako je jeji puvod, aktualni stav a dal$i informace, pomoci sité

EPCglobal Network (GS1 Czech Republic, 2014b).
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Podle GS1 Czech Republic (2016) jsou zakladnimi ¢astmi EPCglobal Network:

e clektronicky kéd produktu (EPC),

e EPC Middleware — software, ktery zajist'uje filtrovani a smérovani dat v realném cCase
a notifikaci spolu s pfedavanim dat do EPC informac¢niho servisu nebo do modult
informacnich siti konkrétnich obchodnikd,

e EPC informacni servis — databaze udajii o nactenych kodech u konkrétnich uzivatelu,
ti rozhoduji o partnerech, ktefi budou mit tyto udaje pristupné,

e vyhledavaci sluzby — obsahuji systém pojmenovani objekti ONS (Object Naming
Services), pomoci které¢ho se lokalizuji databaze, ve kterych se vyskytuje dany EPC

kéd a informace jsou zptistupnény uzivateli.

1.3 Prepravni prostiedky

Ptepravni prostfedky jsou dilezitym clankem logistického fetézce, spadaji do jeho
pasivnich prvkia. Dle Lukst (2001) se mohou oznacovat jako pifepravni, manipula¢ni nebo
skladovaci jednotky v zavislosti na provadéné operaci, obecné logistické jednotky. Lukst
(2001) dale uvadi rozdéleni logistickych jednotek na logistické jednotky I. fadu, II. tadu,
III. f4du a IV. tadu. Oproti tomu Danék (2004) tikd, Ze manipulacni jednotky se déli
na manipulacni jednotky I. a II. fadu a ptfepravni jednotky uvadi samostatné. Déle konstatuje,
ze je chybné pfepravni jednotky a Clunové kontejnery uvadét jako manipulacni jednoty III.,
respektive IV. fadu.

Podle ndzoru autora je v pofadku déleni do uvedenych ¢tyt fadu za predpokladu, ze se
bude hovofit o logistickych jednotkdch. Toto d€leni bude také respektovano v nésledujicich

odstavcich.

1.3.1 Logistické jednotky I. Fadu

Jedna se o zékladni skupinu logistickych jednotek, které jsou ureny piedevSim
k ruéni manipulaci (Luk$t, 2001). Lukst (2001) do této skupiny tadi uklddaci bedny
a pfepravky, zaroven uvadi, ze z hlediska hospodarnosti by mélo byt mozné s nimi pracovat
ve vSech navazujicich ¢innostech v logistickém fetézci, aniZ by bylo nutné je délit na mensi
¢asti. Jejich hmotnost nesmi byt kvili ruéni manipulaci vyssi nez 15 kg, manipulace vSak
muze byt realizovana také napt. pomoci pasovych dopravnika (Lukst, 2001).

Ukladaci bedny se dle Pernici (1994) pouzivaji predev§im ve skladech ke skladovani
drobného materidlu, surovin, potravin, drobnych vyrobkd apod. Manipulovat s témito

bednami Ize podle n¢ho rucn€, mechanicky pomoci nejriiznéjSich dopravniki anebo

20



automatickymi regdlovymi zakladac¢i ¢i podobnymi systémy. Dale uvadi, Ze mohou byt
vyrobeny k univerzalnimu pouziti nebo se specifickymi vlastnostmi podle povahy ukladanych
objektii a vyrabé¢;ji se jak z plastovych, tak z kovovych materidlti. Vyhodu u beden vyrobenych
z plastu vidi v niz8i hmotnosti, nevyhodu v niz$i nosnosti a nizsi stohovaci nosnosti, také
nejsou vhodné k dlouhodobému vystavovani slunci a velkym zménam teplot. U beden
vyrobenych z kovu vyzdvihuje celkové vyssi odolnost, oproti tomu nevyhodou je vyssi
hmotnost.

Piepravky jsou dle Pernici (1994) urceny k mezioperacnim manipulacim a k rozvozu
spotfebniho zbozi od vyrobce nebo z velkoobchodu do maloobchodnich prodejen. Uvadi,
Ze jsou vyrobeny ze stejnych materialti jako ukladaci bedny a ptizplisobeny tak, aby se daly
snadno rucné prenaset (Uchyty, drzadla), bylo mozné je pfepravovat na paletdich nebo
specialnich podvozcich a jsou vzdy stohovatelné. Existuje mnoho riiznych provedeni, které
jsou zavislé zejména na velikosti a povaze piepravované¢ho zbozi, mezi nejcastéjsi provedeni

patii prepravky rovné, zkosené, vkladaci ¢i skladaci (Pernica, 1994).

1.3.2 Logistické jednotky II. Fadu

Logistické jednotky II. fddu jsou dle Lukst (2001) uréeny k automatizované nebo
mechanizované prepravé a manipulaci. Daji se podle néj vyuzit v celém spektru logistického
fetézce, at’ uz se jedna o skladovani, ptepravu v ramci podniku nebo prepravu vnéjsi a jsou
navrhované tak, aby co nejlépe odpovidaly pozadavklim na jejich umisténi ve skladech
a pii prepravé dopravnimi prostfedky. Dale uvadi, ze jejich hmotnost mtze byt az 5 000 kg,
obvykle se vSak pohybuje v intervalu 250-1000 kg. Do této kategorie patii palety, roltejnery
a malé kontejnery (Luksi, 2001).

Palety se vyuzivaji témét ve vSech prvcich logistického fetézce. Jsou vhodné jak pro
meziopera¢ni manipulaci a ke skladovani, tak i pro vné&jsi piepravu. Obvykle jsou uzpisobeny
k vidlicovému zplsobu manipulace, ale jsou mozné i specialni upravy pro manipulaci napft.
po valeckovych dopravnicich (Pernica 1994). Vyrabéji se z riznych materiall, nejzékladné;si
sloupkové, ohradové, skiinové a specialni (Dangk, 2004).

Mezi nejpouzivanéjsi palety, alespont v Evropé, patii standardizovand EURO paleta
o rozmérech 1200x800x144 mm, vyrobend ze dieva a jeji hmotnost se pohybuje v rozmezi
20-24 kg (Pilous, 2011). EURO palety byly piivodné ur€eny pro Zelezni¢ni dopravu, proto
jejich rozméry vychdzeji z rozmért Zelezni€nich voz (FEPO, 2015). Maximalni nosnost

téchto palet je 1 500 kg a je dovoleno na sebe stohovat nejvyse tii EURO palety (Pilous,
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2011). Jedna se o Ctyistrannou paletu, coz znamend, Ze s paletou lze manipulovat ze vSech
¢tyt stran (FEPO, 2015). Z divodu prodeje jiz pouzitych EURO palet spolec¢nost Pilous
(2011) definuje stupné jejich opotiebeni:

e EURO paleta A — je svétla, Cista a bez viditelného poskozeni,

e EURO paleta B — ma tmavsi barvu, miize byt i opravovana, ale bez poskozeni a

e EURO paleta C — je uz viditeln€ poSkozend, avsak stale drzi sviyj tvar.

Roltejnery podle Pernici (1994) nachdzi vyuziti ve stejnych oblastech logistického
fetézce jako palety, ale vyuzivaji se tam, kde palety neni vhodné pouzit. Do téchto oblasti
fadi distribuci kusovych zasilek nebo textilni primysl. Vyhodu vidi v koleckach, kterymi jsou
¢i zbozi. Pudorysny rozmér byva 600x800 mm, nosnost do 500 kg (Pernica, 1994). Pernica
(1994) dale uvadi existenci plastové folie, kterd lze na roltejner navléct, ¢cimz se zamezi
pusobeni vnéjSich vlivli na pfepravovany material a moZznosti vzdjemné do sebe roltejnery
slozit, kdyz jsou prazdné a jsou na tuto operaci prizptisobeny.

Malé kontejnery jsou podle Pernici (1994) kontejnery, které maji vnitini lozny
prostor do 14 m® a maximalni brutto hmotnost 10 000 kg. Pernica (1994) dale uvadi, ze mezi
né patii napi. pfepravni skiiné, coz jsou valivé kontejnery vyuzivané k ptepravé kusovych

zasilek. Ke snadnému plnéni maji odnimatelné bo¢ni stény a horni vika (Pernica, 1994).

1.3.3 Logistické jednotky III. Fadu

Logistické jednotky III. fadu jsou urceny cCisté k dalkové vné€jsi prepravé po silnici,
zeleznici, vodni cesté nebo v letecké dopravé a dosahuji hmotnosti az 30 500 kg. (Luksi,
2001). Podle Lukst (2001) je jejich vyuZziti vhodné pfedev§im v kombinované dopravé, v niz
se naplno projevi jejich potencidl. K manipulaci slouzi nizkozdvizné a vysokozdvizné voziky,
portalové jetaby apod. (Lukst, 2001). Do této skupiny spadaji velké kontejnery a vymeénné
nastavby (Lukst, 2001).

Velké kontejnery maji dle Pernici (1994) lozny prostor vétsi nez 14 m’® a maximalni
brutto hmotnost vyssi nez 10 000 kg, vétSina z nich podléhd mezinarodni normalizaci ISO
fady 1. Dé€li se na (Pernica, 1994):

e univerzalni kontejnery — nejsou pifedem urcené pro urCity druh materidlu, maji
skiinovy tvar, ktery je uzavieny nebo kryty, aby chrénil obsah pted povétrnostnimi
podminkami a jinymi Skodlivymi vlivy. Manipulace s takovym kontejnerem probiha

béZznymi zplsoby, napf. jefaby, nakladaci nebo vysokozdviznymi voziky.
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e Speciadlni kontejnery — jsou predem urceny pro piepravu urcitého typu materidlu

a tomu je také prizptisobena jejich konstrukce. Mezi né€ patii kontejnery s otevienym
vrchem, s ploSinovym spodkem a uplnou nebo neuplnou nastavbou (ta muize mit
n¢kolik riznych modifikaci — pevné celni stény, skladaci Celni stény, volné stojici
sloupky), ploSinové kontejnery bez zadné nastavby, nadrzkové kontejnery
pro piepravu kapalnych, plynnych nebo sypkych pevnych latek a termické kontejnery,
jejichz prioritni funkci je udrzet uvnitt kontejneru stalou, predem definovanou teplotu,
coz je dulezité napf. pii pfepraveé potravin.

Pernica (1994) uvadi, ze obecné je kontejner piepravni prostiedek, s vnitinim loznym
objem alespofi 1 m?, ktery tvoii GpIné nebo &aste¢né uzavieny prostor, ma stalé technické
charakteristiky, je ur¢en k pteprave jednim ¢i vice druhy dopravy bez nutnosti piekladky jeho
obsahu, coz je zékladni vyhodou kontejneri, a tato skuteCnost vede k rychlejsi
a efektivnéjsi pfepravé materidlu a zbozi. Vyhodu vidi mimo jiné ve stohovatelnosti
kontejnerti, coz se nejvice vyuzije na velkych plavidlech a v pfistavech, kde je mozné na
pomérné malém puadorysu seskupit velké mnozstvi kontejnerti. Manipulace s kontejnery
probihd zavésnym nebo vidlicovym zpisobem, v pfipadé leteckych kontejnert se
v ndkladovém prostoru letadel vyuziva valeckovych systémil (Pernica, 1994).

Vyménné nastavby jsou ureny k piepravé silni€nimi a Zelezni¢nimi vozidly, které
jsou s nastavbami kompatibilni (Pernica, 1994). Dle Pernici (1994) tvoii ¢aste¢né nebo tplné,
v zavislosti na typu, uzavieny prostor, podobné jako kontejnery, ale oproti kontejnerim maji
jinou konstrukci, kterd je leh¢i, méné narocna na vyrobu, neumoZituje vSak stohovani, coz ale
neni pfi jejich vyuZziti pozadovano. Dale uvadi, Ze vnitini rozméry vymeénnych néstaveb jsou
prizptisobeny rozmérim EURO palet, aby bylo mozné co nejefektivnéji vyuzit lozny prostor.
Pokud se jedna o silni¢ni vozidlo uréené k obsluze vyménnych nastaveb, je specidlné
uzplsobeno tak, aby bylo schopné samo nastavbu naloZit i slozit, odpada tak potieba vyuZiti
dal$i manipulaéni techniky (Dan€k, 2004). Vyhodou je hospodarngjsi vyuziti vozidel, kdy
jedno vozidlo mize obsluhovat vice nastaveb, protoZze miize vykonavat jizdu s jednou

nastavbou, zatimco jiné nastavby se napt. plni zbozZim.

1.3.4 Logistické jednotky IV. Fadu

Podle Luksia (2001) jsou logistické jednotky IV. tadu urcené pro dalkovou
kombinovanou dopravu po vodnich cestach, kdy pteprava objektl probiha v barkovych
syst¢émech a hmotnost jednotky dosahuje az 2 000 t. Jako zéstupce této kategorie uvadi

lichtery.

23



Lichtery, nebo také clunové kontejnery, se vyuzivaji v dalkové kombinované dopravé
po vodnich cestach (Pernica, 1994). Pokud probihd plavba ve vnitrozemi, spojuji se
do tlaénych souprav, pii plavbé ndmotni se vyuzivaji specidlni lod¢, které plni funkci nosice
lichterti (Pernica, 1994). Dan¢k (2004) vidi pfi¢inu vzniku clunovych kontejnerti v potfebé
snizit prekladkové manipulace v piistavech. Pii nasazeni ¢lunovych kontejnerii se podle néj
eliminuje potfeba vyuziti fi¢nich ¢lund, které nejsou vhodné k plavbé po moti a prekladka
na velké namoini lod¢€, jenz se kvili hlubokému ponoru nedostanou do mélkych vod,

se pfesune z pristavii na moie.
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2 ANALYZA STA\{AJiCiHQ TOKU PALET A JEJICH
EVIDENCE VE VYROBE NAPRAV

V této kapitole bude predstavena spoleénost SKODA AUTO a.s. a analyzovany toky
a evidence palet ve vyrobé naprav. Analyza bude vychéazet z internich dokumentti, ptimého

pozorovani a rozhovora s pfimymi ucastniky podnikovych procest.

2.1 Charakteristika spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Spole¢nost SKODA AUTO a.s. (dile jen SKODA) je jednim z nejstarsich vyrobcti
automobilll na svété, jeji kofeny sahaji az do roku 1895, kdy panové Vaclav Laurin a Vaclav
Klement zaloZili spole¢nost Laurin & Klement, kterd se zpocatku vénovala vyrobé jizdnich
kol, pozd&ji motocyklt a roku 1906 vznikl také jeji prvni automobil (SKODA AUTO, 2017a).
V roce 1925 doglo ke spojeni spole¢nosti Laurin & Klement s podnikem SKODA Plzeti, ¢imz
se zménil také nazev automobilky, a v roce 1991 se spoleénost SKODA stala soucasti skupiny
Volkswagen (SKODA AUTO, 2017a).

V sou¢asné dob& spoleénost SKODA zaméstnava vramci Ceské republiky pies
28 tisic lidi a ro¢nd doda zakaznikim vice nez milion automobild znacky Skoda po celém
svété (SKODA AUTO, 2017b). Na obrazku 7 je vidét celosvétovy vyvoj dodanych
automobili znadky Skoda zikaznikiim v letech za poslednich deset let. Z obrazku 7 je také
zfejmé, Ze spoleCnost zaznamenava vyrazny rist a vzhledem k neustalé snaze o rozSifovani

vyrobnich kapacit se d4 ocekavat pokracovani tohoto trendu.

Pocet vozidel dodanych zdkaznikiim

1200000 -
1100 000 -
1000 000 -
900 000 -
800 000 -

Pocet vozidel

700 000 -
600 000 -

500 OOO T T T T T T T T T T 1
2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Rok

Obrazek 7 Vyvoj dodanych vozidel zdkaznikiim (SKODA AUTO, 2016, 2017b)
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Sidlo spolec¢nosti se nachazi v Mladé Boleslavi, kde je umistén hlavni a také nejvétsi
zavod automobilky. V Ceské republice ma vak zavody jesté v Kvasinach a ve Vrchlabi
(SKODA AUTO, 2017d). Automobily znacky Skoda se vyrabgji také na Slovensku,
v Rusku, Indii, Alzirsku, Cing, Kazachstanu a na Ukrajiné (SKODA AUTO, 2017b).

Stejné jako mnoho komponent pro automobily znadky Skoda se vyrabi
v koncernovych zavodech nebo v zavodech koncernovych automobilek, tak i v zdvodech
SKODA dochazi k vyrobé nékterych komponent pro cely koncern Volkswagen a také

k montazi modelu Seat Toledo a Seat Ateca.

2.2 Toky palet a jejich evidence

Vyroba naprav probihd v Mladé Boleslavi v ¢asti haly M1. Nachazi se zde celkem
osm montaznich linek, ztoho dvé jsou urCeny k montdzi ptfednich naprav, Ctyfi jsou
k montazi zadnich néprav a na dvou linkdch se montuji tlumi¢ové jednotky. Montuji se zde
napravy a tlumiové jednotky pro modely Skoda Fabia, Skoda Rapid, Skoda Rapid
Spaceback, Skoda Octavia, Skoda Yeti, Skoda Superb, Skoda Kodiaq, Seat Toledo a Seat
Ateca.

Hotové kusy jsou nasledné pfepravovany na montdzni linku v hale M1, na montaz
dohaly MI3 a na montdz do Kvasin. Cast vyrobenych naprav je také expedovana
do zahrani¢nich zavod, tyto procesy vSak v této praci nejsou rozebirany.

Vyroba naprav a tlumi¢ovych jednotek ve SKODA probiha v sekvenci a davkove.
Sekvencni vyroba znamenda, ze zakdzky jsou fazeny podle fady v bodé¢ M100. Jedna se
o misto ve vyrob¢, kde dochéazi k zavéSeni svatfené karoserie na zaves a za¢ind montdz vozu
podle individualni konfigurace konecného zakaznika. V této fazi také vznika identifikacni
¢islo vozidla (oznacovano jako KNR — Kennummer). Spravné potfadi nesmi byt poruseno,
protoze by pii vychystdvani naprav vznikl nesoulad, kdy naprava pfipravend k montéazi
by nebyla uréena pro podvozek vozidla v pofadi. Sekvencénim zplsobem se zde vyrabéji
napravy a tlumi¢ové jednotky pro haly M1 a M13. Pii davkové vyrob& se vyrabi nékolik
stejnych dild za sebou, poZadavek na vyrobu je zadavan podle sorty (urcitého typu dilu)
nacelé¢ palety — vkazdé palet¢ je jen jeden typ vyrobku. Takto se vyrabé&ji népravy
a tlumicové jednotky urcené pro Kvasiny.

Népravy urené pro montazni linku v hale M1 (zde vznikaji modely Fabia a Rapid
Spaceback) se odvézeji na specialnich kovovych paletach vybavenych podvozkem. Tyto
palety jsou odvazeny k montdzni lince bud'to pracovniky pomoci elektrického tahace

Jungheinrich EZS 570 nebo systémem autonomnich tahacii od spole€nosti Ceit. Tahace ceit
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mohou jezdit tam, kde je k tomu pfizpisobena infrastruktura haly — v podlaze musi byt
zabudovany magnetické pasky, které slouzi k navigaci tahace a v urCitych mistech
1 RFID tagy, které tahaci udé€luji ptikazy. Evidence naprav prepravovanych v ramci haly M1
neprobiha. Pro dodrzeni spravné sekvence naprav jsou dilezitd ¢isla umisténd na paletach,
jejichz poradi se nesmi zaménit. Toky a evidence ndprav expedovanych do haly M13
a do Kvasin budou rozebrany podrobnéji v nasledujicich kapitolach.

Jako ptepravni prostfedek pro népravy expedované do haly M13 a do Kvasin slouzi
specialni kovové palety, které jsou ptizplisobeny pro uchyceni prepravovanych naprav.
Do palety se napravy umist'uji po tfech, respektive Sesti kusech. Po Sesti kusech jsou v paleté
ulozeny zadni vlecené napravy, po tfech kusech se prepravuji predni ndpravy a zadni
viceprvkové néapravy, at’ uz obsahuji spojku Haldex (vyuZivané u vozidel s pohonem vsech

kol) nebo nikoliv. Na Obrazku 8 je vidét, jakym zplsobem se skladaji do palety zadni vleené

napravy. Palety jsou manipulovany pomoci vysokozdviznych vozik uvedenych v pododdilu

22.2.

Obrazek 8 Paleta se zadni vle¢enou napravou (SKODA AUTO, 2017¢)

K pfijiméani a expedovani dilli a materialu slouZi prijezdna plocha mezi halami M1
a M2, jehoz uspotfadani je znadzornéno na Obrazku 9. Probihd zde nejen expedice naprav
a pfijimani dild, ze kterych jsou napravy montovany a které jsou skladovany ve skladu B3,
ale i k pfijiméani dilt pro ¢ast haly M1, kde probihd vyroba vozidel a také pro halu M2,
kde se vyrabi ptevodovky. Zelen¢ vyznacené obdélniky s Cisly jsou piesné urené pozice

pro vozidla, ktera jsou zde vyklddana ¢i nakladéana.
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Obrazek 9 Plocha mezi halami M1 a M2 (SKODA AUTO, 2017c¢)

Pozice jsou ur€eny k nasledujicim operacim:
e | —expedice naprav pro Kvasiny,
e 2 —pfijem nakupovanych a domacich motord,
e 3 —pfijem nakupovanych dili do skladu B3,
e 4 —pfijem dil z centralniho skladu do skladu B3,
e 5 —pfijem nakupovanych dili do skladu B3,
e 6 —pfijem a vydej domacich dila pro prevodovky,
e 7 —ptijem nakupovanych dilti pro vyrobu vozi,
e 8 —expedice naprav pro halu M13.

Ptes tuto plochu se denné expeduje v priiméru 60 souprav EDIS (Ekologicka Doprava
Interni Skoda — popséna v pododdilu 2.2.1) do haly M13 a 22 velkych nakladnich vozidel
do Kvasin. S domacimi a nakupovanymi dily sem denné ptijede 30 souprav EDIS a 120
velkych nékladnich vozidel. Na této ploSe jsou také uskladnény prazdné palety, nejen

od naprav, ale 1 od ostatnich komponentd.
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2.2.1 EDIS

EDIS je eckologicka nakladni doprava vyuzivand k interni pifepravé materialu
a vyrobkii mezi objekty v zdvodech SKODA. Jedna se o soupravu elektrického tahade Still
R 07-25 se dvéma piivésy. Tento taha¢ muze tdhnout az 25 t a jeho cestovni rychlost
se pohybuje v zavislosti na vytizeni v rozmezi 11 — 25 km/h. Jeden taha¢ obsluhuje celkem
Ctyfi piiveésy. Zatimco je souprava dvou priveésiti nakladdna ¢i vykladana, taha¢ ptrepravuje
dalsi dva ptivésy. Po piijezdu na misto urceni jsou piivésy pieptfazeny a taha¢ piepravuje
piivésy, které byly ptfed tim nalozeny ¢i vyloZeny. Timto zpisobem se snizi mnozstvi
potiebnych tahacl o polovinu oproti situaci, kdy by kazdy tahac byl neustéale spojen se dvéma
privésy. Dopliovani elektrické energie probiha v nabijecich stanicich, kde dochazi k vyméné
baterie tahace. Souprava EDIS je zobrazena na Obrazku 10. Nasazovani vozidel ¢i souprav
s alternativnimi pohony pfimo souvisi se strategii spole¢nosti SKODA snizovat negativni
dopady vyrobnich procest na Zivotni prostiedi. V tomto sméru je mozné se stale zlepSovat,
aproto nyni probihd testovaci provoz EDISu se solarnimi panely, které jsou umistény
na stfeSe piivésil a zasobuji tahac elektrickou energii. Touto upravou se predpokladaji roéni

uspory energie z provozu tahace az 10 %.

Obrazek 10 EDIS (Cee, 2016, s. 19)

2.2.2 Manipulaéni prostiedky pouzivané ve vyrobé naprav

Ve vyrob¢ naprav se pouziva manipulacni technika od spolecnosti Jungheinrich a Still.
Celkem se jednd 26 kus manipulacnich prostiedkd, ztoho ctyfi tahace, Ctrnact
vysokozdviznych voziki (VZV) manipulyjicich s nakupovanym materidlem, tfi VZV urcené
k manipulaci s vyrobenymi napravami, tfi VZV obsluhuji venkovni plochu mezi halami M1
aM2 a dva VZV tvofi rezervu. Seznam téchto manipulacnich prostfedki je uveden

v Tabulce 1.
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Tabulka 1 Seznam manipula¢ni techniky

Vyrobce Typ Druh Nosnost [t] Pocet kusii
Jungheinrich EFG320 Vysokozdvizny vozik 2,0 9
Jungheinrich EFG216K Vysokozdvizny vozik 1,6 3
Jungheinrich EZS570 Taha¢ - 3

Still FM-X22 Vysokozdvizny vozik 2,0 1
Still RX60-30 Vysokozdvizny vozik 3,0 1
Still RX60-45 Vysokozdvizny vozik 4,5 2
Still RX60-50 Vysokozdvizny vozik 5,0 4
Still R60-45 Vysokozdvizny vozik 5,0 2
Still - Trajler 3,0 1

Zdroj: SKODA AUTO (2017c¢)

K manipulaci s paletami obsahujici vyrobené napravy, a paletami, které jsou prazdné
navazeny k montaZznim linkdm, slouZzi vysokozdvizné voziky Still RX60-50 (viz Obrazek 11).
Technické parametry tohoto voziku jsou uvedeny v Tabulce 2. Jeden operator manipuluje

s paletami ur¢enymi pro Kvasiny, dva operatoii logistiky obsluhuji palety pro halu M13.

Obrazek 11 Still RX60-50 (STILL, 2017)
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Tabulka 2 Still RX60-50 — Technicka data

Sitka 1399 mm
Celkové délka 3896 mm
Vyska po stfechu 2320 mm
Hmotnost nenaloZeného voziku 7121 kg
Maximalni nosnost 4990 kg
Pohon elektricky
Max. rychlost — nalozeny vozik 19 km/h
Max. rychlost — nenaloZeny vozik 20 km/h
Polomér otdceni 2483 mm
Zdvyh vidli 2980 mm
Rozméry vidli 60x130x1000 mm

Zdroj: STILL (2017)

2.2.3 Evidence a tok naprav do haly M13

Pro montaz v hale M13 (modely Octavia, Rapid, Seat Toledo) jsou népravy vyrabény
sekven¢né. Ridici ¢as mezi impulzem do vyroby niprav a montdZi niprav do vozidla je
150 minut. Denné je v hale M13 vyrobeno 1 200 vozidel.

Na konci vyrobni linky je ndprava nactena do systému Vyris pomoci 2D carového
koédu. Jednd se o Data Matrix kod. Nacteni se provani manualné pomoci ruéniho snimace
carového kddu nebo automaticky snimacem stacionarnim, v zavislosti na vybaveni konkrétni
vyrobni linky. Poté je naprava svéSena do palety. Kdyz se nacte takovy pocet naprav, kterym
se naplni paleta, je automaticky systémem vytisknuta zavéska, kterou pracovnik na paletu

nalepi. Takto naplnéna a oznacena paleta je pfipravena k expedici.

en
Poradové Cislo se! vence |0zna

i

Zavé

Obrazek 12 Zavéska pro M13 (SKODA AUTO, 2017c¢)
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Zkratky pouzivané v rozhrani systému a na zavéskach:
e PN - pfedni naprava,
e /N — zadni néprava,
e TL — tlumic.

Cast zavésky je zobrazena na Obrizku 12. Jedna se o odtrzenou dolni polovinu
zévesky, ktera se lepi na paletu u vyrobni linky. Sklada se z téchto dvou stejnych tabulek
umisténych pod sebou. Tento stav je ziejmy na Obrazku 15, prestoze se jedna jiny typ
zavésky sjinymi udaji. Carovy kod v kolonce ,,Oznadeni obsahuje informaci o druhu
vyrobku umistén¢ho na palet¢ — predni naprava, zadni ndprava nebo tlumicova jednotka.
2D kody vytisténé v kolonce ,,Zavésy* obsahuji informace o druhu vyrobku a také uvedena
¢isla zavést. Oba tyto 2D kody jsou stejné (obsahuji tudiz stejné informace), jde o zalohu

pro piipad, Ze dojde k poskozeni jednoho z nich.

Obrazek 13 Tok palet od linek k expedici pro M13 (SKODA AUTO, 2017¢)

Palety s vyrobenymi napravami pro halu M13 nemaji v hale M1 skladovaci plochu.
Jsou umistény v prostoru okolo konce vyrobni linky, kde setrvaji, dokud je operator logistiky

s vysokozdviznym vozikem nepiepravi k naklddce na EDIS. Z haly jsou palety odvéazeny
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po trasach vyznagenych zelenou &arou na Obrazku 13. Ciselna hodnota uvedena v zelenych
polich na Obrazku 13 udava primérny pocet expedovanych palet s ndpravami za den.

V ob¢hu, mezi halami M1 a M13, je 161 kust palet urcenych pro piepravu naprav,
z toho:

e 65 ks — pro zadni vice prvkovou népravu,
e 41 ks — pro pfedni napravu,
e 55 ks —pro zadni vle¢ena napravu.

Operator logistiky je povinen pied nalozenim palet na valnik EDIS odtrhnout dolni
cast zaveések (Obrazek 12). Tyto odtrzené zavésky se musi ihned po odjezdu EDISu nacist
do systému pro sledovani vyrobenych naprav a tlumicovych jednotek, urenych pro halu
M13. Nacitani se provadi u termindlu pomoci ¢arovych kodi na zavésce. Umisténi terminalu
je vyzna€eno na Obrazku 13 cervenym kruhem (ve skladu B3). Nejprve se nacte ¢arovy kod
kolonky ,,Oznaceni®, poté se nactou zavésy a nakonec se nacte opét kod zkolonky
»Oznaceni®, ¢imz se nacitani zavésky ukonci. V ptipad¢ problémul s nacitinim lze zadat
do systému cisla zavést rucngé.

V rozhrani systému jsou pro piehlednost udaje o zakazkach podbarveny, podle faze
vyroby, tfemi riznymi barvami:

e cervend — dil zadén do vyroby, ale jesté nebyl vyroben,
e oranzova — dil byl vyroben, ale jesté nebyl expedovan,
e zelena — dil byl vyroben, nacten do systému a vyexpedovan do haly M13.

Nacteni koédi u termindlu zplsobi zménu podbarveni nactenych dilli z oranzové
na zelenou. Po nacteni rozdéli operator logistiky odtrzené ¢asti zavések do tii skupin podle
typu dilu (pfedni naprava, zadni ndprava nebo tlumicova jednotka) a sefadi od nejstarSich
po nejnovejsi pro piipad pozdéjsi kontroly. Vzhled rozhrani tohoto systému je k vidéni
v Pfiloze A. Pozadovanym vyslednym stavem objednavky je cely fadek podbarveny zelené.
Takovy stav znamena, Ze k ur¢itému vozidlu byla vyrobena pfedni néaprava, zadni néprava
a tlumicové jednotky a tyto dily jiz byly expedovany do haly M13. Operator logistiky by m¢l
také sledovat stav zasoby téchto dili a pokud nckterd ze zasob (PN, ZN, TL) klesne pod
hodnotu 40 kust, je povinen kontaktovat sménového mistra nebo dispecink vyroby (pfestoze
tyto tdaje ma k dispozici jak sménovy mistr, tak dispecer).

Doba piepravy vytizeného EDISu do mista vykladky u haly M13 trva pfiblizné Ctyti
minuty. Vykladané palety s ndpravami jsou odvezeny dovniti haly M13, kde jsou umistény

na skladovaci plochu. V této chvili jiZ neprobiha evidence o tom, které palety, respektive dily
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v nich, byly pfijaty. Nasledné jsou palety navazeny k linkdm, kde se napravy z palet postupné
pouziji ve vyrobé. Diulezité je, aby bylo dodrzeno spravné potadi palet ptistavenych k lince,
¢imz je zajiSténo 1 spravné poradi umisténi ndprav na linku. Pro tuto orientaci slouZzi
»Pofadové cislo sekvence® uvedené na zavésce. Po vyloZzeni plnych palet jsou naloZeny
prazdné palety a EDIS odjizdi zpét na plochu k hale M1. Zde dojde k odpojeni piivést
s prazdnymi paletami, pfipojeni pfivést s naplnénymi paletami a opétovnému odjezdu k hale
M13. Odpojené piivésy setrvaji na ploSe u haly M1, dokud pro né taha¢ opéct nepiijede.
V tomto mezicase jsou z piivésl vyloZeny prdzdné palety, a poté probihd nakladka palet

plnych.

2.2.4 Evidence a tok naprav do Kvasin

Expedice naprav pro montazni linky v Kvasinach (modely Superb, Kodiaq, Yeti a Seat
Ateca) probihd z Mladé Boleslavi davkové, ale do vyroby v Kvasinach putuji napravy
v sekvenci. K této transformaci slouzi sklad v Lipovce. Denné je v Kvasinach vyrobeno 1 050
vozidel a je vice nez pravdépodobné, ze diky rozSifovani tamnich kapacit vyroby a vysoké

poptavce po vozech Skoda bude tato hodnota v nasledujicich letech riist.

PFedni ndprav
(Superb, Kodiagq, Ateca, Yeti)
175 GLT / den

Obrazek 14 Tok palet od linek k expedici pro Kvasiny (SKODA AUTO, 2017¢)
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Na konci vyrobni linky je, stejné jako v piipadé naprav pro halu M13, néprava nactena
do systému Vyris pomoci 2D ¢arového kddu. Nacteni se opet provadi manudlné ru¢nim nebo
automaticky staciondrnim snimacem. Poté je naprava svéSena do palety. Po naplnéni palety
systém vytiskne zavésku, kterou pracovnik na paletu nalepi. Tato zavéska je uvedena
na Obrazku 15. Takto naplnéné a oznacené palety operator logistiky svazi od jednotlivych
linek na expedi¢ni plochu. Tato plocha je vyznacena ¢ervenym obdélnikem na Obrazku 14.
Nasledna expedice probihd metodou FIFO (First In First Out — prvni paleta umisténa
na expedicni plochu bude prvni expedovana). Pfed expedici dostane operator logistiky pokyn
od expedienta, které palety ma vyskladnit a pfipravit k expedici. Tyto palety pak navazi
do prostoru mezi halami M1 a M2, kde pozdgji dojde k jejich nakladce. Ciselna hodnota
uvedend v zelenych polich na Obrazku 14 udava primérny pocet expedovanych palet
s napravami za den.

Expedient je zodpovédny za to, jaké dily jsou odeslany. Kratce po zacatku kazdé
smény, obvykle do pul hodiny, obdrzi expedient z dispeCinku vyroby naprav tabulku
udavajici kryti montaze vozii v Kvasinach. To je ddno zésobou a aktudlnim vyrobnim pldnem.
Cilem je mit zasobu dili na jeden a pll dne vyroby. Podle téchto dat expedient rozhodne, jaké
bude slozeni expedovanych dili. Ma povinnost prednostné expedovat sorty (typy) dild,
u kterych zasoba klesla pod pozadovanou turoven. Pfipravené palety k expedici musi
expedient zkontrolovat. Musi se shodovat sorta a pocet dili uvedenych na zavésce systému

Vyris s dily, které jsou v paleté readln¢ ulozeny a také se kontroluje nepoSkozenost téchto dila.
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Po kontrole odtrhne spodni ¢ast zadvésky a da pokyn k nakladce. Poté spodni Cast

zavések nacte, ¢imz dojde k jejich odecteni ze zasob expedice a pievedeni dili odbérateli.

Poté vystavi dokumenty pro piepravu. Ridi¢ nékladniho vozidla podepise nakladni listy,

ve kterych musi byt uveden Cas odjezdu a piikaz k odjezdu. Kopie téchto dokumenta

expedient musi ulozit k archivaci.

Expedient je mimo jiné povinen provadét jednou za tyden fyzickou inventuru

vyrobenych naprav a tlumi¢ovych jednotek. Zjistény stav hléasi dispeCinku, ktery tdaje

porovna s udaji v systému Vyris a v pfipadé nesouladu udaje v systému upravi. Dale provadi

expedient kazdou sménu inventuru prazdnych obald. Od fidi¢h piebira expedicni listy

prazdnych obald, tzv. Ladelist, ve kterych je uvedeny pocet palet odeslanych z Kvasin zpét

do Mladé¢ Boleslavi. Fyzicky pocet prazdnych palet kontroluje operator logistiky, jenz je také

zodpovédny za kontrolu, jestli nejsou nékteré palety poSkozeny, za jejich rozttidéni dle typt

aulozeni na skladové plochy. Pti uskladnovani musi operator logistiky davat pozor, aby

na sebe nebylo stohovano vice palet, nez je povoleno. Udaje o maximaélni stohovatelnosti jsou

uvedeny na paletach.

Muze také nastat situace, ze je nutné urgentné piepravit jiné dily nez ndpravy,

v takovém pripadé je expedient povéren dispeerem, aby zajistil volny prostor v ndkladnim

vozidle o stanovené velikosti a také odjezd do skladu, kde dojde k nalozeni poZadovanych

dild.

Casové okno pro jeden nakladni automobil mifici do Kvasin, respektive Lipovky,

je 45 minut. Za tuto dobu musi byt ndkladni vozidlo vyloZeno, naloZeno a musi se vyfidit

veSkeré dokumenty. Tato Casova okna maji pfesné stanoveny rozvrh.
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Obrazek 16 Trasa Mlada Boleslav — Lipovka (Seznam.cz, 2017a)
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Piepravu mezi Mladou Boleslavi a Lipovkou vykonavé spolecnost D.R.J. Tiskarna
Resl s.r.0. velkymi nédkladnimi vozidly, kde jizdni soupravu tvoii taha¢ Scania R410 a navés
orozmérech lozné plochy 13,6x2,45x3 m a nosnosti lozné plochy 25 500 kg. Trasa
Mlada Boleslav — Ji¢in — Hradec Kralové — Tynisté nad Orlici — Lipovka méti 125 km a fidic¢i
na ni obvykle stravi od 1 hodiny a 50 minut do 2 hodin a 10 minut v zavislosti na intenzité
dopravy. Trasu vozidel je mozné vidét na Obrazku 16. Vozidla jezdi pln¢ vytizena. Béhem
pracovni smény ze zavodu vétSinou odjede 8 — 9 vozidel s napravami.

V Lipovce se nachazi sklad spole¢nosti M. Preymesser logistika, spol. s.r.o., ktera
poskytuje sluzby v oblasti logistiky. Nachazi se velmi blizko vyrobniho zavodu v Kvasinach,
coz je vidét na Obrazku 17. Do tohoto skladu jsou pfijimany napravy a tlumicové jednotky
uréené pro vyrobu v Kvasinach. Protoze dily pfichdzeji po déavkéach, dochazi zde k jejich
pteskladnéni podle pozadavkd vyroby v Kvasindch tak, aby byly srovnany v sekvenci,

ve které jsou nasledn¢ vychystavany do vyroby.
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Obrazek 17 Poloha Lipovky a Kvasin (Seznam.cz, 2017b, upraveno autorem)

Po pfijezdu nakladniho vozidla do Lipovky jsou palety s napravami a tlumicovymi
jednotkami vylozeny a umistény do skladu. Pii této operaci probiha kontrola, pii které
se porovnava realny pocet piijatych dili s poctem uvedenym v ndkladnim listu. Evidence
pfijmu a vydaje dilt v Lipovce probiha v systému LOGIS, ten ale rozliSuje pouze sortu dilt
apocet kust. Pfes tuto evidenci v Lipovce probihd kazdy den fyzicka inventura dilt.
Ke kontrole spravné sekvence pii vychystavani dili do vyroby slouzi vlastni systém
spole¢nosti M. Preymesser logistika, spol. s.r.o. Po vyloZeni je ndkladni vozidlo nalozeno
prazdnymi obaly, zpravidla odpovida pocet piijatych palet poctu odchozich, a odjizdi zpét
do Mladé Boleslavi.
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2.2.5 Souhrn procesnich rizik

Piestoze pii analyzovanych procesech evidence a toku néprav ve spolenosti SKODA
nevznikaji vyrazngjsi potize a zpusoby pracovnich postupll jsou vyuzivany po nékolik let, coz
dava dostatecny predpoklad o jejich funkcnosti, objevuji se zde i Cinnosti, které by se mohly
feSit lepSim zplisobem. Proto budou v tomto pododdilu shrnuty faze vyrobniho procesu,
ve kterych by mohly nastat potize.

Nejvetsi pozornost by se méla vénovat zlepSeni kontroly sekvence pfi navazeni palet
k vyrobnim linkam v hale M13. Posledni evidence naprav pro halu M13 probiha pfi expedici
z haly M1. Od této chvile se sekvence navazenych naprav tidi pouze sekvenénim cCislem
uvedeném na zavésce palety. Zde hrozi potencidlni nebezpeci, ze muze vlivem lidského
faktoru nastat chyba pifi navazeni palet s nipravami k vyrobnim linkdm a mohla by byt
poruSena sekvence. Tento stav by byl velmi nezddouci z hlediska plynulosti vyroby a tim
zpusobené Skody, pokud by bylo nutné vyrobu kvili této chybé pozastavit, byt jenom
na maly okamzik, protoze béhem kazdé minuty, pii standardni rychlosti vyroby, sjizdi
z vyrobni linky jedno vyrobené vozidlo.

ZlepSeni by mohlo nastat také pii evidenci pfed samotnou expedici. Pfi expedici
naprav jak do haly M13, tak do Kvasin, se operator logistiky, respektive expedient, musi
zabyvat odtrhavanim a nacitanim spodni Casti zavések a predevSim operatory logistiky tato
operace zdrZzuje od jejich hlavni ¢innosti. Pokud by operatofi logistiky byli od tohoto zptisobu
evidence osvobozeni, sniZil by se podil jejich vyuZitého casového fondu a jejich uvolnény
Casovy fond by mohl byt vyuzit k jinym operacim. Naklady na fadového pracovnika jsou
v priméru 450 000 K¢ ro¢né, proto by upravena alokace pracovnikli mohla v kone¢ném
disledku vést k nezanedbatelnému snizeni nakladi. Také zde hrozi riziko, Ze napf. vlivem
nepozornosti nebudou nacteny vSechny zavésky. Pti tomto procesu evidence neni ideélni ani
zpusob odtrhdvani spodnich ¢asti zavések. Tento tkon je obvykle provadén nozem, coz ma

neptiznivy vliv na ergonomii a bezpecnost prace, v krajnim pifipad¢ hrozi zranéni pracovnika.
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3 NAVRH OPATRENI PRO ZL];PéENi EVIDENCE TOKU
PALET A JEHO ZHODNOCENI

Tato kapitola bude obsahovat navrhy feSeni, které budou vést k eliminaci procesnich
rizik, uvedenych v pododdilu 2.2.5, pfi toku palet z haly M1 do haly M13. Cilem je tedy snizit
riziko zaménitelnosti palet pfi jejich umistovani k vyrobni lince a snizit pracnost pii nacitani

zéavesek téchto palet, coz se projevi také ve zrychleni celého procesu expedice.

3.1 Varianta s neprepisovatelnymi RFID transpondéry

V této varianté bude k identifikaci palet vyuzita RFID technologie s tagy, na kterych
se nebudou zapsané informace piepisovat. Dojde ke zruSeni pozadavkl na nacitani zavések
operatory logistiky a bude zavedena kontrola sekvence navazenych palet v hale M13.

K implementaci této varianty bude nutné potizeni ndsledujiciho hardwaru:

e RFID brana — 1 kus,

e RFID cCteci zafizeni stacionarni — 8 kusi,

e RFID tag — 644 kusti a

e monitor (nebo jiné zobrazovaci zatizeni) — 2 kusy.

Krom¢ uvedeného hardwaru bude samoziejm¢ nutné také vybaveni na pienos
informaci mezi Ctecim zafizenim a systémem, napajeni Ctecich zafizeni a monitord
elektrickou energii a v neposledni fad¢ softwarovou upravu stavajiciho systému evidence,
aby bylo mozné do systému RFID technologii integrovat.

V Tabulce 3 je uvedena cenova nabidka od spolecnosti SICK, ktera vSak zahrnuje
pouze RFID hardware. Nejsou zde uvedeny ceny monitorti a polozky zminéné v ptfedchozim

odstaveci.

Tabulka 3 Cena za RFID hardware

Polozka Cena [euro]
Brana 17 800
Cteci zatizeni 11 200
Tagy 4714
Celkem 33714

Zdroj: SKODA AUTO (2017c¢)

3.1.1 Upravy v systému evidence
Na palety urcené k piepraveé naprav v obéhu mezi halami M1 a M13 se umisti RFID

tagy. Kazda paleta bude obsahovat Ctyfi tagy. Pravé tento pocet je podle spolecnosti SICK
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potiebny k tomu, aby mohla byt garantovana stoprocentni UspéSnost nacteni vSech palet
pti prichodu branou. Z hlediska bezpecnosti tagii by bylo ideédlni je umistit uvnitf palety,
¢imz by se zabranilo riziku jejich poSkozeni pii manipulaci s paletami. AvSak tento zpusob
umisténi neni mozny, protoze by vznikl problém v podobé¢ ruSeni signalu mezi tagem a ctecim
zafizenim vlivem kovového materidlu palet (Toto je patrné z Obrazku 6 v pododdile 1.2.4).
Z tohoto diivodu budou tagy umistény na vnéjSich stranach palet. Navrh na umisténi RFID
tagh na paletu, vCetné¢ dalSitho oznaceni palety, jehoz divod bude dale popsan je uveden

na Obrazku 18.
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Kazdy tag bude obsahovat unikatni kod palety, na které je umistén, aby byla kazda
paleta v systému jednoznacné identifikovatelnd. Oznaceni palety bude doplnéno o dva stitky
s 2D carovym koédem, které budou rovnéz obsahovat kod palety. 2D koédy budou slouzit
k nacteni kodu palety pracovnikem linky, jenz do palet svéSuje napravy. Vyuzije se toho,
ze na koncich vyrobnich linek v hale M1 jsou k dispozici snimace carovych koda. V ptipadé,
ze by byl kdd palety nacitan z RFID tagt, bylo by nutné potidit ke kazdé z linek, vyrabégjicich
napravy pro halu M13, &teci zafizeni RFID tagil, coz by investici prodrazilo. Stitky s 2D

koédem budou dva pro pfipad, ze by jeden z nich byl poskozen nebo ztracen. Nacteni kodu
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palety je dulezité pro sparovani ur€ité palety s nédpravami, které jsou v ni umistény (tak aby
systém podle kodu palety rozpoznal, jaké napravy obsahuje).

Kod palety bude také fyzicky uveden na paleté vedle mista ur€eném pro umist'ovani
zavesek. Jde o pomucku pro pracovnika linky, ktera by méla snizit riziko chybného umisténi
zaveésky na paletu. Takova chyba by mohla vzniknout, pokud si pracovnik nechd vytisknout
vice zaveések a fyzicky jej na palety neumistuje postupné, ale az pozde€ji najednou (napf.
naplni dvé palety a zavésky umisti az na zavér). Diky kdédu uvedeném na paleté, ktery bude
uveden také na zavésce, by se tato chyba stat neméla, protoze pracovnik uvidi oba kédy vedle
sebe a porovna jejich shodnost.

V hale M1 bude v prijezdu mezi vyrobni ¢asti haly a skladem B3 umisténa RFID
bréana. Jeji pozice je zobrazena na Obrazku 19. Touto branou bude prochézet veskery tok palet
mezi halami M1 a M13. Pii prijezdu operatora logistiky branou budou nacteny do systému
tagy palet. Systém rozpozna, které napravy byly expedovany, protoze ke kazdé paleté, ktera
branou projela, je jiz v databazi pfifazen jeji obsah, vlivem péarovani identifikace palety

s kody néprav.

Obrazek 19 Umisténi RFID brany (SKODA AUTO, 2017¢, upraveno autorem)

K evidenci aktualniho stavu vyrabénych naprav tedy nebude jiz operator logistiky
muset odtrhavat ani nacitat zavésky, nacitani bude probihat automaticky. Z tohoto diivodu jiz
nebude nutné pouzivat terminal pro evidenci ve skladu B3, vystup z tohoto systému bude mit
nadale k dispozici dispecer a sménovy mistr. Z toho plyne, ze zavéska na paleté nebude

obsahovat dv¢ stejné tabulky pod sebou, ale pouze jednu.
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Palety budou branou prochazet nejen smérem ven z vyrobni haly, ale také dovnitf.
Pti prichodu zpét dovniti haly je brana zaznamena také, ale v tuto chvili jiz bude systém
,vedeét”, ze je paleta prazdnd. Uvolnéni obsahu palety bude v systému provedeno v hale M13.
Tohoto nacteni pii zpétném pohybu by se vSak mohlo vyuzit pro vznik nékterych sledovacich
aplikaci, napt. pro sledovani rychlosti ob&hu palet.

V hale M13 jsou u vyrobni linky ¢tyfi pozice pro palety s pfednimi ndpravami a Ctyfi
pozice pro palety obsahujici zadni napravy (viceprvkové i vleCené), toto je vidéet
na Obrazku 20. Do pozic se palety fadi zpravidla vedle sebe podle poradového ¢isla sekvence.
Protoze palety s pfednimi napravami tvofi jednu sekvencni fadu cisel a palety se zadnimi
napravami tvoii dals$i sekven¢ni fadu, musi sekvencni Cisla palet navazenych k lince vzdy
tvofit fadu bez ,mezer” a to jak u pozic pro ptfedni, tak pro zadni napravu. Vzhledem

k dtlezitosti dodrzeni sekvence bude systém hlidat operatora logistiky, zda do téchto pozic

umist’'uje palety ve spravném poradi.

Obrazek 20 Cést haly M13 (SKODA AUTO 2017c upraveno autorem)

Vymezeni pozic u linky stanovuje pomérné ptesn€, kde bude paleta umisténa. Proto

bude do kazdé pozice umisténo Cteci zafizeni presné v takovém misté, aby po pfistaveni
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palety bylo co nejblize RFID tagu na paleté, coz by mélo zajistit bezproblémové nacteni
identifikaéniho kodu palety, ktery bude z tagu precten po pfistaveni palety na pozici.
Prosttednictvim kodu systém rozpozna, o jakou paletu se jedna, tedy 1 jaké je jeji poradové
¢islo sekvence. Pozice palet prednich i1 zadnich naprav budou vybaveny obrazovkou, na které
se budou zobrazovat informace o spravnosti navazeni palet. Pokud bude pfistavena paleta
ve spravném potadi, na obrazovce se pravé obsazena pozice oznaci jako spravna. Pokud by
byla paleta umisténa v nespravném potadi, napt. by se jedno ¢islo sekvence preskocilo, praveé
obsazena pozice takovou paletou se na obrazovce oznaci jako chybné obsazena a spusti se
zvukova vystraha. Navic bude na obrazovce informace o sekven¢nim ¢isle palety, kterou ma
operator logistiky do pozice umistit, coz usnadni jeho orientaci. Pokud dojde k umisténi
palety ve spravném pofadi, ale do jiné pozice, nez je uvedeno na obrazovce, bude to brano
jako spravné umisténi a systém instrukce o sekvenénim ¢isle na pozici ptepise.

Vizualizace téchto informaci, kterd by se zobrazovala na obrazovce, je uvedena
ve zjednoduseném navrhu na Obrazku 21. Pokud to bude technicky mozné, umisti se
obrazovka nad pozice, pokud ne, umisti se do jiného vhodného mista s dirazem na jeji

viditelnost operatorem logistiky.

Pfistavena paleta

Ptistavte paletu 46 Pfistavena paleta Pristavena paleta
43 Pristavte paletu 41 42
44
Volna pozice Chybné obsazena Spravné obsazena Spravné obsazena
pozice pozice pozice

Obrazek 21 Navrh vizualizace umisténi palet do pozic (autor)

Obrazek 21 konkrétné zobrazuje situaci, kdy jsou dvé pozice zprava obsazeny
paletami ve spravném potadi, prvni pozice zleva je volnd a na druhou pozici zleva byla praveé
umisténa paleta, kterd nespliuje kritérium spravného potadi.

Po odvezeni palety z pozice budou v systému z palety odebrany pfifazené napravy
a paleta bude v této fazi evidovana jako prazdna. K této operaci da systém pokyn, pokud cteci
zafizeni po stanovenou dobu nezaznamend Zzadny signal ztagu, coz bude znamenat,
Ze se paleta v pozici jiZ nenachdzi a tudiZ musela byt odebrana. Tato stanovena doba nesmi

byt piili§ kratka — kdyby Cteci zatizeni ztratilo signdl pouze na maly okamZik, nemuselo by
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se jednat o odebrani palety, ale pouze o chvilkovou ztratu ,,viditelnosti* napt. pii umistovani
palety do pozice. Odebrani naprav z palety vSak probéhne pouze u palet, které byly
vyhodnoceny jako spravné pfistavené, pokud se odebere chybné piistavena paleta, jeji obsah

s ni zatim bude stéle sparovan.

3.1.2 Tok s upravenym procesem evidence

Na konci vyrobni linky je do systému Vyris nacten 2D ¢arovy kod népravy a naprava
je pracovnikem svéSena do palety. V tomto okamziku dojde v systému ke sledovani stavu
vyrobenych ndprav k probarveni kolonky s ¢islem zavésu oranzovou barvou — néprava
vyrobend, ale jest¢ nebyla expedovana. Pracovnik linky pribézné kontroluje pristavené
palety, zda obsahuji vSechny Ctyfi tagy a dva Stitky s ¢arovym koédem. Pokud by néco
zuvedeného chybélo, ohlasi tuto skuteCnost vedoucimu smény. Kdykoliv v pribéhu
napliiovani palety musi pracovnik linky nacist 2D kod palety, pokud tak neucini, bude
systtmem po naplnéni palety vyzvan, aby nacteni provedl. Nactenim 2D ¢arového kodu
systém ziskd informaci o unikatnim koédu palety, ktery sparuje s ndpravami umisténymi
v paleté. Poté je systémem vytiSténa zaveéska, kterou pracovnik na paletu umisti. Zaroven
se pracovnik ujisti, ze zavésku skute¢né umistil na spravnou paletu — kod na zaveésce musi byt
shodny s kodem uvedenym na paleté. V této fazi je paleta pfipravena k expedici.

Operator logistiky palety navdzi do venkovniho prostoru na valnik EDISu.
Pti navazeni projizdi RFID branou, kde jsou automaticky nacteny tagy umisténé na paletach,
ze kterych se preCtou kody expedovanych palet. Prostfednictvim téchto kodt systém
vyhodnoti, které ndpravy byly expedovany a tento stav zobrazi v systému pro sledovani
vyrobenych naprav — kolonky s ¢isly zavest zelen€ podbarvi.

EDIS po naplnéni své kapacity odvazi palety do haly M13, kde jsou operatorem
logistiky navezeny dovnitf a umistény na skladovou plochu. Zde se operator logistiky, ktery
zajiStuje zasobovani linky napravami, pti navazeni palet k vyrobni lince orientuje stejné jako
pfed zménou evidence, tedy podle potfadového ¢isla sekvence, které navic vidi na obrazovce.
Pfi umisténi palety k lince se na obrazovce zobrazi signalizace, ze byla do pozice umisténa
spravna paleta a operator logistiky ma jistotu, ze ukon provedl spravné. Pokud se zobrazi
signalizace, Ze paleta neni spravna, musi ji operator logistiky urychlen¢ vymeénit za spravnou.
Stejné jako pifed zménou evidence je paleta, po vychystani naprav z palety do vyroby,

odeslana zpét do haly M1.
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3.2 Varianta s prepisovatelnymi RFID transpondéry
V této varianté¢ budou k identifikaci vyuzity RFID tagy umoziiuyjici pfepisovani
ulozenych informaci. Zcela se zrusi vyuzivani zdvések na paletach s napravami mezi halami
M1 a M13, bude zavedena kontrola sekvence navazenych palet v hale M13 a také bude
usnadnén proces vychystavani naprav do vyroby.
K implementaci této varianty bude nutné potizeni nasledujiciho hardwaru:
e RFID brana — 1 kus,
e RFID cCteci zafizeni stacionarni — 8 kusi,
e RFID c¢teci a zapisovaci zafizeni mobilni — 5 kust,
e RFID tag piepisovatelny — 644 kust,
e monitor (nebo jiné zobrazovaci zafizeni) — 2 kusy,
e hardware pro systém pick by light (systém pro orientaci zaloZzeny na svételné
signalizaci) pro pozice ptednich a zadnich naprav a
e mobilni termindl pro operatora logistiky v hale M13.
Stejné jako v predchozi varianté je i zde nutné potidit vybaveni na pfenos informaci
mezi uvedenymi zafizenimi a systémem, napdjeni téchto zafizeni a monitorii elektrickou
energii a softwarovou Upravu stavajiciho systému evidence, aby bylo mozné do systému

RFID technologii integrovat.

3.2.1 Upravy v systému evidence

Na palety v obéhu mezi halami M1 a M13 se umisti RFID tagy, jejichZ datovy uloZzny
prostor bude castecné prepisovatelny a casteCné nepiepisovatelny. Nepiepisovatelna Cast
ponese informaci o jedinecném kodu palety a prepisovatelna tidaje o aktudlné umisténych
napravach na paleté. Umisténi tagl je feSeno stejné jako v predchozi varianté navrhu —
uvedeno na Obrazku 18. Rozdil je vtom, Ze palety nebudou obsahovat Stitky s ¢arovym
kédem, nebudou se na né umist'ovat zavésky a jedinecny kod palety se uvede na vSechny ctyfi
strany, aby byl co nejrychleji identifikovatelny operatory logistiky.

Na konci kazdé vyrobni linky, vyrabé&jici napravy pro halu MI13, v hale Ml
bude pracovniktim k dispozici RFID ¢teci a zapisovaci zafizeni, pomoci kterého probéhne
zapis udajli o ndpravach ze systému do tagl (o napravach, které byly své€Seny do palety). Data
se zapisi do vSech Ctyfech tagl. Zapisovand data budou obsahovat informace, které¢ doposud
byvaly na zavéskach, plijde tak v podstaté o virtudlni zavésku zapsanou v tagu. Zapisem dat
dojde k ptepsani predchozich informaci uloZzenych v tagu na prepisovatelné casti — informace

o napravach, které byly na paleté¢ umistény a byly jiz odvezeny a vychystany do vyroby.
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Palety pfipravené k expedici jsou za soucasného stavu pomérné lehce rozeznatelné
podle umisténé zaveésky. Protoze tento navrh pocitéd s jejich eliminaci, mize k odliSeni palet
pripravenych k expedici a palet nepfipravenych k expedici slouzit napt. vlajeCka umoziujici
jeji umisténi na paletu pomoci magnetu. Kdyz se paleta pfistavi k lince, umisti se na ni
vlajecka. Po zapisu dat do tagi pracovnik linky vlajecku odebere, ¢imz operator logistiky
rozpoznd, ze paletu mize expedovat, oproti tomu palety, na kterych je vlajeCka umisténa,
zatim expedovat nemuze.

V hale M1 bude v prijjezdu mezi vyrobni ¢asti haly a skladem B3 umisténa RFID
bréna. Jeji pozice je zobrazena na Obrazku 19. Touto branou prochazi veskery tok palet mezi
halami M1 a MI13. Pfi prijezdu operatora logistiky branou budou nacteny z tagi udaje
o paletach a népravach v nich umisténych, respektive jedinecny kod palety a kody néprav
(Cisla zaveésl), coz se projevi v systému pro sledovani stavu vyrobenych ndprav — napravy
systém oznaci jako expedované. Tento navrh nepocita s virtudlnim odebranim néaprav z palety
po jejich fyzickém odebrani. Proto bude brana pii prichodu palet zpét do M1 zaznamenavat
palety jako stile obsazené, coz se musi softwarové oSetfit, aby v systému nevznikal chaos.
Napft. ignorovanim téchto dat, pokud jsou opétovné nalteny po stanoveném cCasovém
intervalu.

V hale M13 bude operatorovi logistiky, ktery navazi palety k vyrobnim linkam, slouzit
k rozhodovani o poradi navaZenych palet mobilni terminal. Na ten bude systém v redlném
Case odesilat informace s pofadovym c¢islem a jedinecnym kdédem palety. Z téchto tdaji
se automaticky vytvoii dvé fady — jedna pro pozice k vychystavani ptednich naprav, druha
pro pozice zadnich naprav. Operator logistiky tedy podle potfadi a kédu palety uvidi, jakou
paletu mé vyhledat a pfivést k vyrobni lince — ptiklad na Obrazku 22. Zelen¢ oznacené palety

jiz byly spravné pfistaveny, tudiz ma byt pfistavena prvni zelen¢ neoznacena.

Pfedni naprava Zadni naprava
Poradi Kod palety Poradi Kod palety
23 PN 38 97 ZN 08
24 PN 51 98 ZN 12
25 PN 06 99 ZN 23
26 PN 09 1 ZN 24
27 PN 19 2 ZN 31
28 PN 28 3 ZN 40
29 PN 41 4 ZN 48

Obrazek 22 Piiklad zobrazeni informaci na terminalu (autor)
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Potadova ¢isla se mohou po urcitém poctu hodnot stale opakovat, aby byla zachovana
ptehlednost. V tomto pfipadé¢ je potadovych c¢isel 99. Samotny koéd palety musi byt
jednoduchy, aby nebylo slozité paletu vyhledat (napt. PN 21 — oznaceni palety urcené
pro piedni napravu a Cislo). Timto dojde k nahrazeni funkce sekvencniho ¢isla na zavésce.
Rady systém rozifuje na zakladé udaji z expedice pii prijezdu branou, kdyz paleta projde,
systém ji ptida do potadniku.

Kontrola spravného potadi palet navazenych k vyrobnim linkam, vcetné jeji
signalizace na obrazovce, se provede stejn¢ jako v prvnim navrhu, ale na misto sekven¢niho
Cisla palety se zobrazi kod palety, coz bude dalsi pomtcka pro orientaci operatora logistiky
(viz Obrazek 23). Navic pokud se paleta pristavi spravné, jeji potadi a kod se na mobilnim
termindlu operatora logistiky podbarvi zelené. Kdyz se ve spravném potadi nepfistavi,
na termindlu bude stdle uvedena v potadi, v jakém mé byt pfistavena. Dalsi rozdil spociva
v ziskavani informace o potadovém Ccisle. V prvni varianté musi systém podle kodu palety

dohledat v databazi sparované idaje, zde poradové Cislo nacte ptimo z tagu palety.

Pristavena paleta

Pristavte paletu PN 48 Pristavena paleta Pfistavené paleta
PN 11 Pristavte paletu PN 22 PN 36
PN 18
Volna pozice Chybné obsazena Spravné obsazena Spravné obsazena
pozice pozice pozice

Obrazek 23 Navrh vizualizace umisténi palet do pozic 2 (autor)

Absence zavések zplsobi problém pii vychystdvani naprav do vyroby. Pracovnici se
pii tomto ukonu v soucasné dobé orientuji podle ¢isel sekvence a predevsim Cisel zaveést,
protoze napravy musi byt umistény na vyrobni linku v pofadi podle ¢isel zavést. Proto je
nutné tento proces také zménit. Bude vyuzit systém pick by light, tedy vychystavani
za pomoci svételné signalizace. U kazdé pozice pro paletu se umisti zdroj svétla pro svételnou
signalizaci, kterd bude pracovnika linky pii vychystavani naprav navadét. Systém po nacteni
dat ztagh rozpozna, na které pozici (ve které paleté) se urcitd naprava nachazi. Dojde
k sestaveni poradi zavéslt s udajem o pozici kazdé z odpovidajicich naprav. Poté uz jen

systém signalizuje rozsvicenim svétla, do které palety ma pracovnik pro napravu ,,sahnout®.
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Pokud se tento systém pouziva napf. u malych regalti, kam pro soucéastku saha
pracovnik rukou, vyuzivé se optickd zdvora pro zaznamendni, ze byla soucastka odebrana.
Zde by to z davodu velikosti a manipulace s napravou nebylo vhodné, proto se vyuzije
signalizacni tlacitko, jehoz stisknutim dostane systém impulz, aby signalizoval pozici
nasledujici napravy urcené k vychystani do vyroby. Tento zplsob vychystavani ptinese kromée
feSeni prvotniho problému také zvySeni komfortu pfi praci pracovnikiim linky.

Tuto variantu navrhu by bylo mozné vytvofit rovnéz s nepiepisovatelnymi RFID tagy
zaloZenou na podobném principu jako variantu prvni — parovani kodi naprav s kodem palety.
Problém by ale vznikl v pfipadé¢ vypadku systému, protoZze by nebylo mozné vyhledat
sparovana data. V prvni variant¢ by v takovém pfipadé byly k dispozici zavésky, podle
kterych by bylo mozné zakladnim zpiisobem bez moznosti kontroly postupovat. Pii absenci
zavések by to vSak mozné nebylo. Protoze jsou ale data fyzicky umisténa v tagu, mohla
by byt v nouzovém rezimu alespon ru¢né nacitdna, coz by bylo dostatecné pro stanoveni
sekvence palet, 1 kdyz tempo by bylo vyrazné¢ pomalejsi. Také z divoda téchto rizik bude
syst¢ém pro vychystdvani naprav zpalet na vyrobni linku (pick by light) nezavisly

na systémech okolnich, aby se snizila pravdépodobnost néjakého systémového problému.

3.2.2 Tok s upravenym procesem evidence

Na konci vyrobni linky je do systému Vyris nacten 2D ¢arovy kod napravy a naprava
je pracovnikem svéSena do palety. Ve stejném okamziku se za¢ne naprava v systému
ke sledovani stavu vyroby zobrazovat jako vyrobend, ale zatim neexpedovand. Po naplnéni
palety vyzve systém Vyris pracovnika linky, aby pomoci RFID ¢teciho a zapisovaciho
zatizeni provedl zapis idaji o napravach v paleté do vSech Ctyt tagl palety. Pii tomto tikonu
zaroven pracovnik linky zkontroluje, zda paleta obsahuje vSechny CcCtyfi tagy, piipadné
nedostatky hlasi vedoucimu smény. Po zdpisu udaji a sejmuti vlajecky je paleta pfipravena
k expedici.

Operator logistiky palety navazi do venkovniho prostoru na valnik EDISu.
Pti navazeni projizdi RFID branou, kde jsou automaticky nacteny tagy umisténé na paletach,
ze kterych se prectou kody palet a koddy naprav umisténych v paleté. Napravy, které prosly
branou, se v systému pro sledovani vyrobenych naprav oznaci jako expedované.

EDIS po naplnéni své kapacity odvazi palety do haly M13, kde jsou operatorem
logistiky navezeny dovniti a umistény na skladovou plochu. Operator logistiky zasobujici
linku napravami sleduje na mobilnim terminalu potadi, v jakém ma palety k lince navazet.

Zobrazuje se mu potadi jedinecnych koédu palet (piiklad je uveden na Obrazku 22), které
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pfi navazeni dodrzuje. Fyzicky palety na ploSe identifikuje pomoci jedine¢nych kodu palet,
které jsou na paletdich zobrazeny. Pii umisténi palety k lince se na obrazovce zobrazi
signalizace, Ze byla do pozice umisténa spravna paleta a kod této palety se podbarvi zelen¢
na termindlu operatora logistiky. Pokud se zobrazi signalizace, ze umisténd paleta neni
spravna, musi ji operator logistiky co nejrychleji za spravnou vymeénit. V takovém piipadé
se v mobilnim terminalu koéd palety zelen¢ nepodbarvi. Stejné jako pfed zménou evidence

je paleta, po vychystani naprav do vyroby, odesldna zpét do haly M1.

3.3 Porovnani variant

Varianta s nepiepisovatelnymi RFID transpondéry (déle jen prvni varianta) i varianta
s prepisovatelnymi RFID transpondéry (dale jen druhd varianta) splituje zdkladni pozadavky
vedouci ke zméné procesu, tedy snizeni rizik vyskytu chyb a sniZeni pracnosti evidence
naprav pfi procesu expedice, 1 kdyz kazda varianta toto fesi trochu jinym zptisobem.

Prvni varianta zfejmé& umoziuje rychlejsi implementaci do redlného pouziti. Jeji cena
bude také nizsi nez cena druhé varianty, minimaln€ pokud se porovna pouze nutny hardware,
jelikoz naroky na pocet jeho komponent jsou v této varianté podstatné nizs§i nez ve druhé.
V prvni varianté by rovnéz mohl byt zaveden systém pick by light, pracujici na stejném
principu jako ve varianté druhé, ale musel by byt piipojen k celému systému (nebyt nezavisly
na okolnich systémech), aby se dohledaly sparované udaje naprav s kédy palet. Otazkou je,
zda by tim vznikl natolik vyrazny ptinos, aby mélo smysl tento systém pouzit paralelné
se zavéskami.

Druhé varianta by nejspi§ vyZzadovala del§i dobu implementace a testovani, aby byla
jistota uplné a bezchybné funkénosti celého systému. Jeji cena se v pocatecni investici bude
pohybovat o trochu vySe nez cena prvni varianty, po uplné implementaci vSak dojde
ke sniZeni nakladi na papir, népln tiskaren a samotného opotiebeni tiskaren vlivem eliminace
tisku zavések. Jak jiz bylo uvedeno v pododdilu 3.2.1, proces by mohl po upravach
plnohodnotné fungovat i s pouzitim nepfepisovatelnych RFID tagti, ale vzhledem k nulovému
zajisténi pro piipad vypadku systému by takové feSené nebylo vhodné.

U obou variant by se mohla nabizet otazka, pro¢ RFID tagy neumistovat piimo
na napravy a neodstranit tak z procesu nacitdni naprav C¢arovymi kody na konci vyrobnich
linek pied svéSenim do palety. ReSeni timto zptisobem by ziejmé nemohlo v procesu
fungovat, minimalné by pfinaSelo fadu velkych problémul, mezi neZz patii napi. obrovské

mnozstvi potfebnych tagl nebo vysoké narocnost identifikace konkrétni palety.
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Samoziejmé uvedené varianty feSeni nejsou jedinym moznym zplsobem, jak procesy
optimalizovat. Je mozné navrhnout modifikované feSeni vychazejici z prvni ¢i druhé varianty,
z kombinace obou uvedenych variant nebo navrhnout feseni, které muize vychazet z jiného
uhlu pohledu a byt feseno zcela odlisné, tieba i s vyuzitim jinych technologii. Stejné tak by se
v budoucnu mohla fesit optimalizace samotného toku palet, napf. s vyuzitim autonomnich

manipulacnich prosttedk.
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ZAVER

Bakalatska prace se zabyvala tokem a evidenci palet ve vyrobé naprav ve spole¢nosti
SKODA AUTO a.s. Cilem prace bylo navrhnout fe$eni vedouci ke zlepSeni stavajiciho
procesu evidence palet ve vyrob¢ naprav.

Jako zéklad pro navrh nového feSeni byla provedena analyza stavajiciho toku
aevidence palet ve vyrobé naprav. Cést analyzy se zabyvala tokem a evidenci palet
s ndpravami smétujicimi do vyrobni haly M13 v ramci aredlu v Mladé Boleslavi, ¢ast byla
vénovana paletdm s napravami uréenymi pro vyrobni zavod v Kvasinach. Z analyzy bylo
zjisténé mozné riziko v podobé selhani lidského faktoru, které by mohlo vést k poruSeni
sekvence palet pfi jejich navazeni k vyrobni lince v hale M13. Kontrola spravné sekvence
totiz u stavajiciho procesu neprobihd. Dale bylo zjisténo, Ze zplsob evidence palet pii jejich
expedici z haly M1 do haly M13 i do Kvasin, respektive Lipovky, neni pfili§ idedlni,
ptedevsim z hlediska rychlosti procesu a ergonomie prace.

Byly navrzeny dvé varianty mozného feSeni Upravy stavajiciho procesu evidence.
Ob¢ varianty se vénuji procesu evidence mezi halami M1 a M13 v ramci zavodu v Mladé
Boleslavi a jsou reakci na uvedené nedokonalosti ve zminéném procesu — snizuji riziko
poruSeni sekvence a zrychluji proces expedice. V obou variantdich byla vyuzita RFID
technologie. Prvni varianta pocita s nasazenim neptepisovatelnych RFID transpondérti, brany
a Ctecich zafizeni. Druhd varianta vyuziva ptepisovatelné RFID transpondéry, branu, Cteci
zafizeni, zapisovaci zafizeni a technologii pick by light. Druh4 varianta z procesu zcela
vylucuje fyzicky tisténé zavésky.

Uvedené varianty feSeni by bylo mozné s jistym pfizptisobenim vyuzit také pro palety
s napravami uréené pro zadvod v Kvasinach. Urcitou prekazkou by zde vSak mohla byt
synchronizace systému a procesu evidence spoleénosti SKODA AUTO a.s. se systémem
a procesem evidence spolecnosti M. Preymesser logistika, spol. s.r.o. v Lipovce.

Navrhovana feSeni odpovidaji aktudlnim podminkdm, potiebam a pozadavkim
ve vyrobé naprav. Pokud by nastala vyraznéj$i zmeéna napt. predchazejicich nebo navazujicich
procesech v ramci vyroby, bylo by samoziejmé nutné reagovat na aktualni vyvoj a uvedena

feSeni v menSim ¢i vét§im rozsahu pozménit.
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CCD

E.AN.A.

EDIS
EPC

FIFO

ONS

HF

KNR

LF

MW

RF
RFID

UCC

UHF

\7A%

Charge Coupled Device

Zatizeni s vazanymi naboji
European Article Numbering Association
Evropska asociace pro Cislovani polozek
Ekologicka Doprava Interni Skoda
Electronic Product Code
Elektronicky kod produktu

First In First Out

Prvni dovnitt, prvni ven

Object Naming Services

Systém pojmenovani objekti

High Frequency

Vysoka frekvence

Kennummer

Identifikacni ¢islo

Low Frequency

Nizka frekvence

Microwave

Mikrovinna frekvence

Radiova frekvence

Radio Frequency Identification
Radiofrekvenéni identifikace
Uniform Code Council

Rada pro jednotné kédovani

Ultra High Frequency
Ultravysoka frekvence

Vysokozdvizny vozik

57



SEZNAM PRILOH

Priloha A Rozhrani systému pro sledovani stavu vyroby pro M13

58






Priloha A

r
ol Zobrazeni stavu zakazek

Rozhrani systému pro sledovani stavu vyroby pro M13

-- 3

Zssobe

PN:76 Zésoba ZN: 82 Zésoba TL: 4D

PN ZN TL

PoFadi
105
104
103
102
101
100
99
98
57
96
95
94
93
92

B8

Zavés Model Zavés Mode! Linka Zavés Model

NH 2058 NH

MNERNAERN

Posledni nadtenidat: 222013 7:10:34

-




