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ABSTRAKT 

Diplomová práce se zabývá prvotním návrhem skladového řešení. V práci jsou 

uvedené jednotlivé návrhy, které ukazují systematický postup při vytváření konečného 

řešení. Do zpracování je zahrnuto definování veškeré manipulační techniky, obalového 

řešení a regálového systému. Celkový návrh je přizpůsoben procesu probíhajícímu na 

výrobní a montážní lince. Konečný návrh bude uveden do funkčního provozu.  
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ABSTRACT 

Diploma thesis deals with initial concept of warehouse solution. There are 

described individual concepts which shows the process of making the final solution. All 

the handling equipment, packaging materials and storage system are described. The 

whole concept is adapted to ongoing process of manufacturing and assembly line. Final 

concept will be brought into functional operation. 
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1  ÚVOD                                                                                                                               

V posledních letech jsou podniky vystaveny velkému tlaku konkurence. Získat 

zákazníka tedy znamená, rychle se přizpůsobit jejich požadavkům. Mezi hlavními 

požadavky patří výroba s větší kvalitou v co nejrychlejších časech za co nejmenší cenu. 

Některé nové technologie tato řešení nabízí, ale ve většině případů je vstupní investice 

nerealizovatelná, proto jsou vyhledávány náhrady. Tyto náhrady jsou řešeny pomocí 

managementu, jako je např. logistika, trvalé zlepšování aj.  

Při správné volbě systému, tzn. vytvoření vhodného systému plánování, řízení 

výroby a dalších opatření, muže firma vyhovět více požadavkům a získat zákazníka 

dříve než konkurence. 

Diplomová práce se zabývá procesním návrhem komplexního obslužného 

systému pro výrobu dveřních výplní pro zákazníka AUDI AG. Celý proces bude 

probíhat ve výrobním závodě v Příšovicích (dále jen VJP), který je součástí firmy 

Grupo Antolin Turnov s.r.o. (dále jen GAT). V rámci práce je třeba systematicky řešit 

nejenom návrh, ale i příslušné technické vybavení, které bude zapojeno do připravených 

procesů řízení montážní a výrobní linky. 

S
DODAVATEL

I
VSTUP

P
PROCES

O
VÝSTUP

C
ZÁKAZNÍK

PROCESNÍ MAPA

 

 

V diplomové práci půjde o návrh skladového řešení pro nakupované i vyráběné 

díly s abnormálně vysokou komplexitou. Nutností je zajistit dodávání komponentů 

dveřních vyplní na výrobní a montážní linku tak, aby byla dodržena plynulost procesu 

pro uspokojení požadavků zákazníka.  

Hlavním požadavkem zákazníka je zajistit výrobu 2123 kusů čtyř-dveří (carset) za 

týden, z nichž každá dveřní výplň obsahuje až 52 komponentů. Na tento typ dveřní 
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výplně je celkově poskytnuto 670 dílů zahrnujících barevné kombinace. Díky tak 

vysokému číslu je třeba zajistit návrh správného systému uložení, ale i techniky. Tato 

kapacita výroby bude probíhat během 240 pracovních dnů ve 48 týdnech v roce. 

Práce obsahuje data shromážděna ke dni 20.3.2018.   



15 

 

2  TEORETICKÁ ČÁST  

V teoretické části bude popsána potřebná teorie k praktické části pro správný 

návrh obslužného systému. Uveden bude i popis štíhlé výroby. 

2.1  Štíhlá výroba 

Pro správný návrh je třeba znát problematiku štíhlé výroby, aby nevznikly 

zbytečné chyby při návrhu. 

Štíhlá výroba neboli Lean je soubor metod, potřebných nástrojů a příslušných 

principů. Při správné kombinaci těchto tří aspektů může dojít ke zlepšení jednotlivých 

ukazatelů, ale i celého výrobního úseku. Výsledkem použití by měla být zajištěna 

stabilní, flexibilní a standardizovaná výroba.  

Štíhlá výroba se zaměřuje na zkracování časů mezi dodavatelem a zákazníkem, 

pomocí eliminace plýtvání. [1] [2] [3] 

Druhy plýtvání 

· Nadvýroba 

Nadvýroba je tzv, výroba produktů, které nejsou v objednávce, nemluvíme zde o 

pojistné zásobě. Vzniká u sériové výroby, výroby s častou zmetkovitostí, více lidí 

pracujících na stejné objednávce.  

K omezení nadvýroby využíváme vhodných systémů plánování (Kanban, SAP aj.) nebo 

pomocí vytvoření plánů pro preventivní údržbu (TPM). [4] 

· Vysoké zásoby 

Vysoké zásoby znamenají uložené peníze. Někdy můžou způsobit krachování firem. 

Omezení vysokých zásob začíná u vytvoření vhodných podmínek plánování výroby. 

· Čekání  

Čas, kdy obsluha místo vytváření hodnot nemá co na práci. Čekání při špatném 

informativním nebo materiálovém toku, nestandardních a pomalých reakcích na vzniklé 

situace, nesprávně nebo neúplně poskytnuté informace.[5] 

· Zbytečná manipulace 

Manipulace navíc, kterou lze provádět lépe.  
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· Neefektivní práce 

Zbytečné pohyby vedou k prodlužování cyklových časů, které vnášejí do produkce 

snižování efektivity. 

· Logistika - transport 

· Chyby a zmetky – kvalita 

· Nevyužití potenciálu pracovníka [6]  

Pro identifikaci plýtvání se používají nástroje a metody jako je VSM (Value Stream 

Mapping), procesní analýza nebo taky snímek pracovního dne. 

Pro eliminaci plýtvání využíváme metody 5S, nejrůznějších vizualizací a vytváření 

nejrůznějších standardů. Dále se dbá na maximální využití strojů a všech zařízení za 

pomocí nástrojů CEZ, SMED, TPM. [3] 
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2.2  Technická specifikace obalových kont 

 Definicí obalových kont je myšleno balení, do kterého chceme ukládat. Obal má 

zajistit ochranu dílů, výrobků atd. před jejich poškozením nejenom při přepravě od 

dodavatele k zákazníkovi. Obal je nositelem dílů, ale i informací o uloženém zboží. 

Návrh obalu probíhá na základě typu ukládaného zboží. Díky vlastnostem jako je 

křehkost, konzistence, kusovost aj. se obalová konta od sebe odlišují. [7] 

Dle funkce dělíme obaly na: spotřebitelský, přepravní, distribuční, obchodní. [7] 

· spotřebitelský – tzv. primární obaly jsou určeny nejčastěji jako obaly ke 

konečnému použití 

· přepravní - jedná se o vnější obaly, které mají funkci chránit výrobky uložené 

v primárních obalech před poškozením 

· distribuční – jedná o vnější obaly, které tvoří mezičlánek mezi přepravními a 

spotřebitelskými obaly 

· obchodní – tzv. sekundární obal chrání primární balení a je nutné ho poškodit 

(rozbalit) před vyjmutím v něm uložených výrobků. Po vyjmutí všech výrobků 

se stává odpadem.  

Dle funkce oběhu: vratné, nevratné  

· vratné – pro opakovatelné použití  

· nevratné – na jedno použití 

Dle materiálu dělíme obaly na: dřevěné, papírové, kartonové, textilní, kovové, 

skleněné, obaly z plastů 

Vnitřní část obalu: může obsahovat nejrůznější variace možností, které se mohou 

vkládat do obalu např: rastr, závěsná patra, polstrování aj.   

 

Existuje další dělení obalů, ale pro tuto práci je popsané rozdělení obalů dostatečně 

rozvinuto, větší zaměření by práci odklánělo od tématu.   
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HLAVNÍ PARAMETRY NÁVRHU 

Velikost dílu Rozměry pro navrhnutí obalu  

Hmotnost dílů Zatížení, které musí oba vydržet dle kapacity 

Ochrana dílů Vnitřní řešení obalu 

 

 

STANDARD FIRMY GAT 

 

Obaly od dodavatele: 

Zákazník na základě své potřeby vytvoří prvotní návrh logistického konceptu, 

který je předán sériovému dodavateli. Po odsouhlasení konceptu obou stran vzniká 

rámcová smlouva, která vymezuje práva a povinnosti smluvních stran po dobu 

spolupráce. 

Obsah logistického konceptu: 

· Základní informace – zákazník, dodavatel, typ produktu, frekvence a velikosti 

dodávek, značení 

· Podmínky plánování, označení přepravního zboží, dodací list, balící list 

· Balící instrukce – přesné informace o použitém balení, výkres balení, velikost 

informace o rozměrech 

· Náhradní balení – instrukce stejné jako v předchozím bodě, s výjimkou týkající 

se náhradního obalu v případě výpadku sériového  

· List pro transportní test 

· Kontakty 

· Nároky logistiky – poplatky za odchýlení se od logistického konceptu 

· Doplňující informace – MOQ, balení, zásoby 

Odpovědnost za díly v balení nese dodavatel. Jeho povinností je dodat díly 

nepoškozené.   
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Interní obaly: 

Návrh interního obalu spočívá ve vytvoření poptávky s požadavky obalu. 

Poptávka je zaslána výrobci/dodavateli, který vytvoří prototyp. Prototyp se naplní díly, 

a pokud není problém v uložení dílů a obal je schválen ze strany kvality, provede se tzv. 

transportní zkouška na zkoušku odolnosti balení. Po transportní zkoušce oddělení 

kvality vyhodnotí opět stav balení a dílů v něm. Pokud obal vyhovuje všem podmínkám 

kvality, je vytvořena nová technická specifikace přesně na realizovaný prototyp. 

Specifikace je odevzdána oddělení nákupu, které učiní výběrové řízení sériového 

dodavatele. Na obrázku 1 je zobrazen procesního diagram postup při návrhu.   

 

Obrázek 1: Postup při návrh interního obal 
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2.3  Technická specifikace manipulační techniky 

Technická specifikace manipulační techniky vyplývá z definování, s čím a 

v jakém množství bude technika manipulovat dle nadefinovaných obalových kont 

z předchozího bodu 2.1. Dále je třeba znát omezení, kterým se technika musí 

přizpůsobit např. prostor, ve kterém se bude technika pohybovat. Tím jsou myšleny 

prostorové parametry jako je např. výška stropů, stav komunikace pro pohyb techniky.  

Je potřeba myslet na to, kdo a jak bude techniku obsluhovat. V dnešní době už je 

možné mít plně automatizovanou techniku se zabudovaným systémem, která je schopna 

obsluhy bez zásahu lidského faktoru. Člověk je zde pro nadefinování vstupních 

parametrů, pravidel, popřípadě jejich úprav, kterými se technika dokáže řídit po celý 

životní cyklus, ale také jako dohled nad systémem s možností řešit problémové situace.  

Ne vždy je potřeba plné automatizace zavádět, ale je čím dál tím větší iniciativa firem 

stát se plně automatizovanými.  

Pro tuto práci stačí pouze základní seznámení s touto kapitolou. Jelikož cílem 

práce je návrh obslužného systému, není v následujícím rozdělení veškerá technika 

vypsaná dopodrobna.  

Druhy manipulační techniky:  

· Vysokozdvižné vozíky – ručně vedené, čelní, retrak, terénní, boční, 

vychystávací, systémový zakladač  

· Poloautomatická a automatická zakládací technika 

· Nízkozdvižné vozíky – paletový vozík, elektrický paletový vozík  

· Tahače a přípojné vozíky [8] 

 

2.3.1  Vysokozdvižné vozíky 

Pro výběr správné vysokozdvižné techniky je zapotřebí nadefinování správných 

parametrů. Parametry definujeme z práce, kterou chceme, aby technika vykonávala 

s ohledem na prostor, ve kterém se bude pohybovat. Toto zařízení je především pro 

manipulaci s paletovou jednotkou ve skladu.  
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Na obrázku 2 jsou vidět tři typy vysokozdvižných vozíků vyráběných firmou Toyota 

Material Handling CZ Ltd. 

 

Obrázek 2: Manipulační technika [1] 

(zleva: Jednoduché a efektivní retraky, kompaktní a snadno ovladatelné zakladače, VNA 

vozík s obsluhou nahoře) 

 

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Výška zdvihu [m] Maximální výška, do které má technika zakládat 

Nosnost [kg] 
Maximální hmotnost břemene, se kterým bude zakladač 
pracovat 

 

Doplňující parametry můžeme rozdělit do skupin [7] : 

· vlastnosti vozíku  

· ovládací prvky a přístroje 

· funkce obsluhy 

· funkce údržby 

· funkce správy baterie 

· speciální příslušenství

 

2.3.2  Poloautomatická a automatická zakládací technika 

Jak už název napovídá, u této techniky se jedná o poloautomatizovaný nebo plně 

automatizovaný systém zakládání pro příslušný regálový systém. Člověk je zde pro 

nadefinování vstupních parametrů, pravidel, popřípadě jejich úprav, kterými se technika 

dokáže řídit po celý životní cyklus, ale také jako dohled nad systémem s možností řešit 

problémové situace. [10] 
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 Např. zakladače se vyznačují svou flexibilitou s možností lepšího využití 

skladového prostoru. Jeden zakladač může obsluhovat až několik  

skladových řad. [9] [10] 

Druhy poloautomatické a automatické zakládací techniky: 

· Vozíky (Milk run) – náklad je rozvážen po předem určených trasách dle 

navrženého harmonogramu, obsluha je zde jen pro nakládání a vykládání 

materiálu  

· Automatické zakladače – slouží pro zaskladňování a vyskladňování skladové 

jednotky na předem určení místo dle skladového systému  

· Radio Shuttle – plošina pro zakládání do regálových pozic, její pohyb může být 

ve všech osách, může být i přenosná. [10] [11] 

2.3.3  Nízkozdvižné vozíky 

Dle názvu jde o vozíky, které pracují se skladovou jednotkou v nízkých výškách, 

které se mohou pohybovat v úzkých prostorech.  Jejich nosnost se může pohybovat až 

do 3500kg.  

Druhy nízkozdvižných vozíků:  

· Ruční – pro občasnou manipulaci, výhodou je relativně nízká pořizovací cena 

(obrázek 3.a) 

· Elektrické – vyšší výkon díky elektrickému pohonu, lehčí práce s těžším 

břemenem (obrázek 3.b) [12] 

                      

Obrázek 3: Druhy nízkozdvižných vozíků 

(zleva:a) klasický ruční paletový vozík [2], b)nízkozdvižný vozík EJE M13/M15 [3]) 

 

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Nosnosti vozíku [kg] 
Maximální hmotnost břemene, se kterým bude zakladač 
pracovat 
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2.3.4  Tahače a přípojné vozíky 

Využíváním tahačů dochází k zefektivnění procesu vlivem zrychlení dodávky 

zboží, snížení námahy pro manipulanty, převozu rozměrově velkých a těžkých jednotek. 

I při vyšší vstupní investici se efektivita procesu projeví snížením nákladů na obsluhu 

tzn. jeden tahač dokáže nahradit až několik manipulantů paletových vozíků, tudíž jeden 

člověk dokáže obsloužit více stanovišť. 

Přípojné vozíky slouží jako nástroj pro převoz nejrůznějších typů materiálu. 

Mohou být přizpůsobeny pro převoz nejrůznějšího materiálu. Od malých typů obalů 

převážených v policových vozíkách po obaly velikosti paletových rozměrů, pro které 

slouží tzv. plošinové vozíky. Jejich pohyb vzniká při zapřažení za tahač. Může být 

převáženo až několik vozíků za sebou.  

Tyto vozíky mohou sloužit nejenom jako převážející doplňující materiál na linku, ale 

mohou se zaměňovat za prázdné u linek. [13]  

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Jmenovitá nosnost [kg] Největší dovolená hmotnost  

Rychlost pojezdu [m/s] Maximální dosažitelný rychlost  

 

Na obrázku 4 jsou vidět tři typy tahačů vyráběné firmou Toyota Material 

Handling CZ Ltd.  

 

 

Obrázek 4: Druhy tahačů [4] 

(zleva: ruční vedené tahače, tahače se stojícím řidičem, tahače se sedícím řidičem) 
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2.4  Technická specifikace regálového řešení 

Ve skladovém prostoru se mohou skladovat různé typy skladových jednotek o 

různých rozměrech i hmotnostech, proto je potřeba se zamyslet nad výběrem správného 

typu regálového řešení a uložení jednotek do správných pozic, aby pozdější manipulace 

s těmito jednotkami byla co nejjednodušší. 

Níže bude popsané regálové řešení. Rozloha této kapitoly je úměrná potřebným 

informacím pro praktickou část, proto zde není uvedeno veškeré možné nalézající se 

řešení. 

Rozdělení podle uskladnění: 

· Volné uskladnění – pro materiál, který se neukládá do obalů např. písek, štěrk aj.  

· Stohovatelné uskladnění -  materiál je v obalech, které se na sebe skládají do tzv. 

stohů, tyto stohy stojí na zemi. Není zde potřeba žádné konstrukce. 

· Uskladnění v regálech – materiál je v obalech umístěn v regále [14] [15] 

 

2.4.1  Uložení paletových obalů 

Na prvním místě při výběru správného regálu je zajistit bezpečný a spolehlivý 

regál odpovídající normám, kde jsou manipulační jednotky (palety) uloženy v buňkách 

(Obrázek 5.). V regále je zavedený řád, díky kterému se regál stává přehledným. 

Pomocí těchto opatření, týkajících se systému v regálech, lze zvyšovat celkovou 

efektivitu provozu. Regály jsou od sebe odděleny uličkami, kterými projíždí 

manipulační technika, která sklad obsluhuje (zmíněno v kapitole 2.2 Technická 

specifikace manipulační techniky). [15][16] 

 

Obrázek 5: Regálové řešené pro paletové jednotky [5] 
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TYPY PALET

Velikost 

· ISO paleta – 1200 x 1000 mm 

· EURopaleta – 1200 x 800 mm 

Materiál 

· Dřevěné 

· Plastové

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Uložená jednotka Typ balení pro uskladnění  

Max.hmotnost skladované 

jednotky [kg] 

Maximální hmotnost uskladňované jednotky   

Kapacita skladu Celková kapacita skladu 

 

Vedlejší parametry pro výběr: 

· Prostor pro umístění regálu s možným omezením  

· Technika použitá pro sklad 

· Prvky pro přehlednost skladů 

Dle těchto navržených parametrů lze zvolit jeden z níže uvedených typů uskladňování. 

Typy regálového řešení pro uskladňování paletových obalů 

· Standartní paletové regály 

· Vjezdové paletové regály 

· Spádové paletové regály 

· Push-back paletové regály 

· Bezuličkové skladování palet s poloautomatickým nosičem 

· Pojízdné paletové regály 

· a jiné [4] 

 

2.4.2  Uložení ne-paletových obalů 

Jsou to regály určené pro menší obalové jednotky, uložení různých délek zboží 

(tyče, latě, trubky atd.)  vhodné pro vytvoření vlastního skladu nebo použití přímo u 

linky. Lze využít různých kombinací.  
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Typy regálového řešení pro uskladňování nepaletových obalů 

· Spádové regály - Obsahují válečkovou dráhu, která je mírně nakloněna. Zásoba 

obalů v regálu je úměrná jeho hloubce. Regál se zásobuje ze zadní strany, díky 

tomu má obsluha skladu lepší přístup k vyskladnění dodávaného materiálu.  

Vychystávání z regálu je způsobem FIFO. Používají se především u linek jako 

mezisklad.  

· Výškové regály - Pomocí řídicího systému je výškový regál schopný uložit 

police s různou velikostí obalů do jeho vnitřního skladového prostoru. Výhodou 

výškových regálů je možnost ukládat obaly o různých výškách pomocí 

autonomního systému. Počet úložných míst je závislý na výšce obalu. 

Přemístění obalu je zprostředkováno vždy pomocí police. Řídicí systém 

samočinně přerovnává police ve skladovacím prostoru zásobníku a to tak, aby 

obsazenost skladovacích míst byla co největší.  Využití pro středně a 

nízkoobrátkové zboží, vhodné i pro umístění k linkám.  

· Konzolové regály 

· Lehké policové systémy [14] 

  

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Uložená jednotka Typ balení pro uskladnění  

Max.hmotnost skladované 

jednotky [kg] 

Maximální hmotnost skladované jednotky   
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2.5  Paretovo rozdělení 

Paretovo rozdělení je nástrojem pro zobrazení toho, co je důležité a co méně 

důležité. Paretovo pravidlo říká, že „80% všech důsledků způsobuje jen 20% příčin“ 

tzn. pro ovlivnění hlavního problému, stačí jen několik faktorů. Aplikace pro podnik: 

Jen malá skupina výrobků přináší velký obrat pro podnik. To znamená, že nemá smysl 

se zabývat všemi příčinami-závadami, jelikož pro dostatečný efekt stačí postihnout ty 

nejdůležitější z nich, které zaujímají zmíněných 20%.  

V Paretově analýze znázorňujeme pomocí tzv. invertované Lorenzové křivky nebo též 

kumulativní křivky kumulativní četnost. Lorenzova křivka se do dnes aplikuje v 

ekonomii na nerovnoměrnost rozdělení důchodů či bohatství v populaci. [17] 

Ukázka příkladu pro Paretovu analýzu je zobrazena v gragu č. 1, jde o případ závad 

v provozu.  

Graf obsahuje dvě vodorovné osy – osa četnosti a osa kumulativní četnosti a jednu osu 

horizontální s možností více informací. Tmavě modrá osa ukazuje tzv. Lorenzovu 

křivku. Průsečík přerušovaných os odděluje důležité závady od méně důležitých, které 

je potřeba řešit na prvním místě, označené žlutým polem.   

Graf 1: Paretova analýza 
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2.6  Navigační systém PICK BY VOICE 

Technologie PICK BY VOICE neboli vychystávání hlasem slouží pro 

poskytování informací za pomocí hlasové navigace. Systém naviguje obsluhu, tzv. 

pickera, která ve sluchátkách získává potřebné informace k práci a zároveň vlastním 

hlasem příkazy potvrzuje. K tomu, aby pickera dobře navedl, je potřeba vytvořit 

digitální databázi dat. [P][Q] 

Pomocí této technologie vzniká zvyšování produktivity a přesnosti práce. 

Obsluha má prázdné ruce, a tak je její koncentrace na práci větší. Díky uživatelsky 

přívětivému rozhraní je zaškolování obsluhy daleko rychlejší.(obrázek 6)[18][19] 

Technologie umožňuje integraci do různých ERP systému a WMS řešení. [18][19] 

 

Obrázek 6: Porovnání technologií 
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3  PRAKTICKÁ ČÁST 
 

Pro tvorbu praktické části bude využito pouze skupiny komponent, které jsou 

potřeba pro popis problematiky a naplnění cílů. Zbývající uvedeny nebudou z důvodu 

držení částečného utajení projektu.  

Celkový přehled komponent: PŘÍLOHA M 

3.1  Seznámení s firmou Grupo Antolin  

Grupo Antolin vlastněna rodinou Atolin byla založena ve španělském Burgosu a 

její existence se eviduje už od roku 1950. Nyní je španělská národní společnost jedním 

z významných celosvětových výrobců komponentů pro automobilový průmysl. V České 

republice existuje hned několik výrobních závodů. 

Grupo Antolin Turnov s.r.o. (dále je GAT) je výrobní závod, který zpracovává 

plastové díly pro automobilový průmysl. Je dodavatelem mnoha firem konkrétně pro 

Volskwagen Group, Volvo Car, Jaguar atd. Firma se specializuje na dveřní výplně, 

kryty zavazadlového prostoru, obložení sloupků a prahů, interiérového osvětlení pomocí 

vstřikolisů. Ve firmě je zaměstnáno přes 850 pracovníků a tím se řadí mezi největší  

podniky.  

 

Obrázek 7: Grupo Antolin Turnov s.r.o.[6] 
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3.2  Představení projektu 

Účelem projektu je vytvoření skladového řešení pro výrobu dveřních výplní. Je 

potřeba uskladnit nakupované i vyráběné díly určené pro pozdější montáž.  

Produkce aut nabývá hodnoty 426 carset /den, kde jeden carset obsahuje všechny čtyři 

dveřní výplně jednoho automobilu označené jako PP – pravá přední, PZ - pravá zadní, 

LP - levá přední a LZ – levá zadní. (Obrázek 8) 

 

Obrázek 8: Ukázka dveřních výplní (nahoře zleva: LP,PP ; dole zleva:  LZ, PZ) 

Každá dveřní výplň obsahuje 52 dílů. Většina dílů se nedá použít univerzálně 

pro ostatní výplně tzn. minimální množství dílů pro všechny čtyři možnosti v jednom 

car setu je zhruba 200 ks. Zde však ještě nejsou uvedené poskytnuté barevné varianty. 

S napočítáním dílů, kde více jak 80 % z nich obsahuje barevnou kombinaci se 

dostáváme k číslu 670 dílů. 

MNOŽSTVÍ DÍLŮ VE DVEŘNÍ VÝPLNI 52 ks 

CELKOVÉ MNOŽSTVÍ DÍLŮ  670 ks 
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Při ukázce 5 dílů s největším počtem barevných variant pro jednu dveřní výplň, 

AUDI AG nabízí svým zákazníkům až 4 847 040 možných kombinací.

 

Tabulka 1: Ukázka barevných kombinací 

TYP DÍLU 
POČET BAREVNÝCH 
VARIANT NA JEDNU 

VEŘNÍ VÝPLŇ 

LOKETNÍ OPĚRA 34 barev 

KABELOVÉ PŘÍSLUŠENSTVÍ 66 barev 

PŘITAHOVAČ 20 barev 

VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 18 barev 

HORNÍ PODOKENNÍ LIŠTA 6 barev 
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3.2.1 Cíle práce 

Díky velkému množství dílů je cílem vytvořit sklad, kde bude uloženo všech 

zhruba 670 komponent se skladovou zásobou. Do skladu budou uloženy veškeré 

dodávky od dodavatelů a vyrobené díly z výrobní linky. Materiál se bude využívat pro 

zásobování montážní i výrobní linky. Navržený sklad musí být možné řídit a zapojit do 

připravených řídících procesů pro montážní a výrobní linku. 

DÍLČÍ CÍLE 

· návrh manipulační techniky  

· návrhy obalové jednotky pro vyráběné komponenty na základě definované 

skladové zásoby  

· návrh skladování loketních opěr a přitahovačů s možností jejich před-sekvence  

· navrhnout funkční skladové řešení a regálového systému 

· interní procesní mapa pro funkční návrh 

Na obrázku č. 9 jsou barevně znázorněná skladová a zásobovací místa.  

 

Obrázek 9: Skladové a zásobovací místa 
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3.2.2  Vstupní data pro zpracování 

Pro uspokojení požadavků zákazníka je potřeba prokázat, že navržený layout je 

komplexní, a tudíž schopný obstát při zatížení celého systémů výrobou 426 aut/den. 

Skladová obsluha musí být schopna vychystávat komponenty ve správný čas a ukládat 

příchozí materiál a to tak, aby nedošlo k tzv, vyhladovění linek nedostatkem materiálu. 

DENNÍ VÝROBA 426 aut/den 

Prostor haly je pomyslně rozdělen na tři hlavních částí: Výrobní linka, montážní 

linka a prostor pro skladování komponent zobrazeném na obrázku č. 10. Hala VJP 

určená pro projekt má rozměry 54,3 x 42,6 x 12 m. 

Prostor pro skladování komponent má rozměry 42,6 x 21,3 x 12 m (obrázek 10). 

 

Obrázek 10: Hlavní části layoutu 
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Všechny díly jsou zapsány v kusovníku (dále jen BOM) s detailnějším popisem 

každého z nich.  

Základní popis dílu v kusovníku: 

· Název dílu 

· Na které dveře výplň patří 

· Skica 

· Číslo SAP 

· Velikost dílu 

· Počet barevných kombinací 

· Počet dílů ve dveřní výplni 

· Dodavatel 

· Druh dílu (Vstřikovaný, 

kašírovaný atd

 

Díly jsou dělené do dvou skupin: dodávané díly a vyráběné díly. 

VYRÁBĚNÉ DÍLY 

Pro tyto díly je třeba návrh obalových kont pro interní manipulaci. Vstřikované díly 

budou vyráběny v GAT a převezeny do VJP 

A) Vstřikované díly v GAT   

Tabulka 2: Přehled vstřikovaných dílů v BOM 

 

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ/ 

ZADNÍ
STRANA SKICA

POČET DÍLŮ 

VE DVEŘNÍ 

VÝPLNI
DODAVATEL ČÍSLO SAP

VĚLIKOSTI 

DÍLU
(mm)

POČET 

BAREVNÝCH 
KOMBINACÍ

DRUH DÍLU

HORNÍ 

PODOKENNÍ LIŠTA 

bez rolla
Z L/P 1 GAT XXX 861x188x93 1 VSTŘIKOVANÝ

HORNÍ 

PODOKENNÍ LIŠTA 

s rollem
Z L/P 1 GAT XXX 850x200x90 1 VSTŘIKOVANÝ

HLAVNÍ NOSIČ P L/P 1 GAT XXX 840x620x90 3 VSTŘIKOVANÝ

HLAVNÍ NOSIČ Z L/P 1 GAT XXX 830x700x120 3 VSTŘIKOVANÝ

KAPSA P L/P 1 GAT XXX 800x330x60 1 VSTŘIKOVANÝ

KAPSA Z L/P 1 GAT XXX 700x340x60 1 VSTŘIKOVANÝ

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
P L/P 1 GAT XXX 850x320x60 1 VSTŘIKOVANÝ

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
Z L/P 1 GAT XXX 830x320x60 1 VSTŘIKOVANÝ
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B) Kašírované díly na výrobní lince v VJP  

Tabulka 3: Přehled kašírovaných dílů na výrobní lince v BOM 

 

 

DODÁVANÉ DÍLY 

Je třeba vytvořit logistický koncept návrhu obalu pro dodavatele. Do 

logistického konceptu je možno vyplnit velikost obalu, množství dílů v obalu a jiné. 

Tento logistický koncept si musí schválit obě strany – zákazník, dodavatel pro možnou 

aplikaci do layoutu (více o logistických konceptech v kapitole 2. 2.). 

Přehled komponent je vedený ve stejném stylu jako v tabulce č. 2 a č. 3. 

 

  

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ/ 

ZADNÍ
STRANA SKICA

POČET DÍLŮ 

VE DVEŘNÍ 

VÝPLNI
DODAVATEL ČÍSLO SAP

VĚLIKOSTI 

DÍLU
(mm)

POČET 

BAREVNÝCH 
KOMBINACÍ

DRUH DÍLU

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
P L/P 1 GAT XXX 850x320x60 36 KAŠÍROVANÝ

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
Z L/P 1 GAT XXX 830x320x60 36 KAŠÍROVANÝ

HORNÍ 

PODOKENNÍ LIŠTA 

bez rolla
Z L/P 1 GAT XXX 861x188x93 3 KAŠÍROVANÝ

HORNÍ 

PODOKENNÍ LIŠTA 

s rollem
Z L/P 1 GAT XXX 850x200x90 3 KAŠÍROVANÝ

KAPSA P L/P 1 GAT XXX 800x330x60 3 KAŠÍROVANÝ

KAPSA Z L/P 1 GAT XXX 700x340x60 3 KAŠÍROVANÝ

LOKETNÍ OPĚRA P L/P 1 GAT XXX 565x190x110 7 KAŠÍROVANÝ

LOKETNÍ OPĚRA Z L/P 1 GAT XXX 525x210x85 7 KAŠÍROVANÝ

VAKUOVÝ KAŠÍR
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3.3  Seznámení s procesem 

3.3.1  Popis příchodu objednávky 

Každý den dochází k přijmutí signálu A600, který v sobě nese informaci o 

požadavku zákazníka. V signálu je pouze požadavek na jednodenní zpracování tzn. 

objednávka 426 ks carsetů. Na zpracování požadavku je vymezeno 6 dní, do kterých 

musí být zahnuta výroba dílů, montáž a expedice dveřních výplní do meziskladu tři dny 

před montáží u zákazníka.  

Signál je zpracován systémem RTS  JIS a následně vyslán do výrobního řídicího 

systému COMES. COMES na základě signálu začne vytvářet výrobní plán pro výrobní 

a montážní linku, dle předdefinovaných specifikací.   

3.3.2  Popis procesu s díly 

Díly se rozdělují na dvě skupiny:  

· díly dodávané dodavatelem  

· díly vyráběné v  GAT  

Díly dodávané dodavatelem 

Více jak 90 % komponent je dodáváno dodavateli. Obalová konta jsou použita 

dle navržených logistických konceptů.  

Z důvodu spolupráce s dceřinou firmou v Libáni, která bude dodávat loketní opěry, 

bude návrh právě pro tyto dodávané díly realizován v GAT.  

Díly vyráběné v GAT 

Vyráběné díly se budou vstřikovat na vstřikolisech v GAT. Na tyto díly se 

vztahuje návrh interních obalových kont. Přeprava bude probíhat mezi GAT a halou 

VJP tzv. kyvadlem.  

Vyráběné díly na vstříkolisech: 

· HORNÍ PODOKENNÍ LIŠTA 

·  HLAVNÍ NOSIČ  

· KAPSA 

· VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 
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3.3.3  Popis procesu ve skladu 

Po příjezdu kamionu dojde k zapsání dílů do systému SAP a následnému odvozu 

do skladu, kde dojde k uložení. 

Ve skladovém prostoru dochází k vyskladnění komponent pro výrobní i montážní linku 

na předem určená vyskladňovací místa.  

Komponenty bude shromažďovat obsluha na 

vagónech tahače a dovážet na montážní nebo 

výrobní linku. Na montážní lince se obaly 

s komponentami vkládají do spádových regálů. 

Prázdné obaly si obsluha tahače odváží s sebou.  

Je potřeba zajistit plynulost, aby nedocházelo 

k prostojům na obou linkách a v pickovacím 

prostoru.  

Výše popsaný postup je znázorněn 

jednoduchým grafem č. 2 znázorňující analýzu 

postupu dílu v procesu. 

Graf 2: Analýza postupu dílu v procesu 
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ZPRACOVÁNÍ  

Návrh systémového řešení je náročná činnost, při které je potřeba brát v potaz 

prvky, které ho mohou ovlivnit. Je třeba pro tyto prvky vytvořit následná opatření, aby 

systém byl co nejoptimálnější. 

Budeme vycházet ze „Zásady navrhování výrobních buněk“, kterou aplikujeme při 

tvorbě layoutu do skladového systému. Jedná se o body: 

· Pružný layout – layout musí být připraven na možnou změnu ve výrobě a umět 

na ní správně zareagovat 

· Materiálový tok – materiálový tok musí být co nejplynulejší, vyhýbat se 

zbytečným složitostem 

· Objemový tok – cesty materiálu musí být co nejkratší 

· Uspořádání pracoviště – pracoviště musí být co nejpřehlednější 

· Optimální využití plochy – plocha pracoviště musí být využita v co největším 

procentu 

· Nízké náklady – náklady na pořízení a udržování systému musí být co 

nejekonomičtější 

· Bezpečnost – systém musí být bezpečný pro každého operátora pohybujícího se 

v jeho prostoru [20] 
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3.4  Manipulační technika  

Všechny informace o manipulační technice naleznete v níže vypsaných přílohách: 

 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE SYSTÉMOVÉHO ZAKLADAČE - PŘÍLOHA A 

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Výška zdvihu [m] 9 

Nosnost [kg] 1200 

 

SYSTÉMOVÝ ZAKLADAČ - PŘÍLOHA B  
 

 

 

 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE ČELNÍHO VYSOKOZDVIŽNÉHO VOZÍKU - 
PŘÍLOHA C  

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Nosnosti vozíku [kg] 1400 

 

ČELNÍ VYSOKOZDVIŽNÝ VOZÍK - PŘÍLOHA D  
 

 

 

 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE TAHAČE – PŘÍLOHA E 

HLAVNÍ PARAMETRY VÝBĚRU 

Jmenovitá nosnost [kg] 3000 

Rychlost pojezdu [km/h] 12 

 

TAHAČ – PŘÍLOHA F 
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3.5  Obalová konta 

Níže jsou vypsány aspekty pro správné navržení obalových jednotek pro různé typy 

dílů.  

Obal pro díly od dodavatele je navržen s ohledem na umístění obalu v regálu u 

montážní linky, dobrou manipulaci s díly a obaly na montážní lince, ne však častou 

manipulaci. Předpoklad pro návrh obalu: 

· Pohledové díly – ovlivňujícím prvkem pro uložení je pohledová strana dílu, dle 

toho je navrhnut obal splňující požadavky na maximální využití prostoru 

s ohledem na neporušení pohledové strany např. klička pro otvírání dveří, 

mřížky reproduktoru atd. 

· Nepohledové díly -  ovlivňujícím prvkem je pouze neporušení dílu, přehlíží se 

možné škrábnutí např. šroubky, kabelové příslušenství, reproduktor 

Obal pro vstřikované díly je navržen s ohledem na manipulační prostor u výrobní linky, 

rychlost vstřikování dílů, co nejmenší manipulaci s díly a velikost nákladového 

prostoru. Předpoklad pro návrh obalu: 

· Pohledové díly – pohledovým dílem je pouze hlavní nosič (Tabulka č. 2) 

· Nepohledové díly – ostatní díly uvedené v Tabulce č. 2,  

Ovlivňujícím prvkem je teplota dílu po vystříknutí, díl nemusí zcela vychladnout při 

založení, proto musí být obal správně konstruován, aby při zbytkovém chladnutí 

nedošlo k deformaci. 

Obal pro kašírované díly je navržen s ohledem na manipulaci s obalem u výrobní 

a montážní linky. Obal pro loketní opěry je navrhnut s ohledem na dobrou manipulaci 

pro pickera. Předpoklad pro návrh obalu: 

· Pohledové díly – vyrábí se pouze pohledové díly, obal pro díly s kašírovaným 

povrchem je navrhnut, aby splňoval požadavky na maximální využití prostoru 

s ohledem na neporušení pohledové strany (přehled kašírovaných dílů v tabulce 

č.3) 
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UKÁZKA NÁVRH PROTYPOVÉHO OBALU:   

Hlavní nosič 

 

Obrázek 11: Poptávkový list pro výrobu prototypu obalu 

V poptávkovém listě (Obrázek 11)  je uveden základní požadavek na výrobu 

prototypového obalu. Kde je žádost o vyrobení jednoho obalu pro uvedený díl s 

rozměry.  

Z obrázku č. 12 jsou vybrány hlavní části prototypového listu pro návrh skladového 

řešení: Vizualizace uložení dílů, rozměry a kapacita obalu. Obrázek 13 je realizací 

prototypu. 

 

Obrázek 12: Prototypový list 

VIZUALIZACE 

ROZMĚRY A KAPACITA 
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 ,  

Obrázek 13: Fotografie prototypu pro hlavní nosič 

(zleva nahoře: pohled zpředu s otevřenou plachtou, pohled zpředu se zavřenou 

plachtou; zleva dole: ukázka dílu, který přijde do kapsáře, nepřečuhující díly) 

Předchozím způsobem se vytvoří všechny obaly, které následně prochází 

transportními testy. Po odzkoušení obalů je poptáno výběrové řízení na základě 

vytvořené technické specifikace, kde v oddělení nákupu bude vybrán sériový dodavatel 

(více informací v kapitole č. 2. 2). Přehled navržených obalů pro všechny vyráběné díly 

byl přidán do BOMu. Tabulka 4 a 5 ukazuje rozšíření BOM o sloupce s informacemi o 

použitém obalu. 
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Tabulka 4: Přehled obalů pro vstřikované díly 
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Tabulka 5: Přehled obalů pro kašírované díly 

 

   

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ

/ ZADNÍ
STRANA SKICA SKICA OBALU VELIKOST OBALU [mm] NÁZEV OBALU

KAPACITA 
OBALU

POČET 

OBALŮ 

NA 
PALETĚ

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
P L/P 1200x1000x990 114 888 22 1

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
Z L/P 1200x1000x990 114 888 22 1

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA bez 

rolla

Z L/P 550x450x900 CMP 10 4

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA s rollem

Z L/P 550x450x900 CMP 10 4

ČERNÉ

1200x1000x990 114 888 32 1

BAREVNÉ

 500x800x420 CMP 5 4

ČERNÉ

500x800x420 114 888 32 1

BAREVNÉ

1210x1020x4570 VĚŽ ; CMP 5 4

LOKETNÍ 

OPĚRA
P L/P 800x600x200 KLT 5 10

LOKETNÍ 

OPĚRA
Z L/P 800x600x200 KLT 5 10

KAPSA P L/P

KAPSA Z L/P
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3.6  Návrh skladování loketních opěr a přitahovačů 

Rozhodnutí o vytvoření návrhu pro skladování loketních opěr a přitahovačů 

vznikl na základě množství barevných kombinací obou referencí. Tento počet referencí 

není možné uložit k montážní lince, proto je potřeba navrhnout sklad s možností  

před-sekvencování dílů, které budou ukládány do sekvenčního kontejneru, mimo 

montážní linku. Ze zkušenosti je vhodné využít spádový regál, který je uložen ve spodní 

části paletového regálu.   

V přiložených tabulkách č. 6 a č. 7 je označené množství barevných kombinací 

pro jednotlivou referenci (modrý sloupec). Díky zatím neexistujícím odvolávkám 

zákazníka na určitý typ a barvu komponenty, je potřeba zvolit pravidlo, jakým se 

spádový regál zaplní. Zde využijeme Paretova pravidla, jelikož rovnoměrné rozdělení 

není vhodným řešením. Rozdělením dílů na vysoko-obrátkové (20 % v Paretově 

pravidle, naleznete v tabulce 6 a 7 sloupec: vysoko-obrátkové) a nízko-obrátkové (80 % 

v Paretově pravidle, naleznete v tabulce 6 a 7 sloupec: nízko-obrátkové) získáme 

přehled míst, která je potřeba umístit do regálu. Více o aplikaci Paretova pravidla v 

kapitole 5.6.  

Vysoko-obrátkové díly budou zastávat větší zásobu v regále než nízko-obrátkové, jak 

v případě loketních opěr, tak přitahovačů.  

Konstrukce skladu i jeho řídicí systém musí být připraven na možnou změnu pro 

optimalizaci během prvních odvolávek. Na obrázku 14 je viděn konečný návrh skladu 

s uložením všech referencí. Žluté části označují loketní opěry a modré části přitahovače. 

 

Obrázek 14: Spádový regál pro loketní opěry a přitahovače 
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Tabulka 6: Informace – BOM loketní opěry 

 

Celkový počet  132 ks 

 

Tabulka 7: Informace - BOM přitahovač 

 

Celkový počet  80 ks 

 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE SPÁDOVÉHO REGÁLU – PŘÍLOHA G  
SPÁDOVÝ REGÁL  - PŘÍLOZE H 

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ

/ZADNÍ
STRAN

A
SKICA

POČET DÍLŮ 

VE DVEŘNÍ 

VÝPLNI
DODAVATEL 

ČÍSLO 

SAP

VELIKOST 
DÍLŮ

 [mm]

POČET 

BAREVNÝCH 
KOMBINACÍ

vysoko-
obrátkové 

nízko-
obrátkové

DRUH DÍLU

LOKETNÍ OPĚRA
BASIS PVC

P L 1 GAT XXX 565x190x110 7 2 5 KAŠÍROVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
BASIS PVC

P P 1 GAT XXX 565x190x110 7 2 5 KAŠÍROVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
BASIS PVC

Z L 1 GAT XXX 525x210x85 7 2 5 KAŠÍROVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
BASIS PVC

Z P 1 GAT XXX 525x210x85 7 2 5 KAŠÍROVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KOŽENKA

P L 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KOŽENKA

P P 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KOŽENKA

Z L 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KOŽENKA

Z P 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KŮŽE

P L 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KŮŽE

P P 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KŮŽE

Z L 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 3 10 DODÁVANÉ

LOKETNÍ OPĚRA
KŮŽE

Z P 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 3 10 DODÁVANÉ

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ

/ZADNÍ
STRAN

A
SKICA

POČET DÍLŮ 

VE DVEŘNÍ 

VÝPLNI
DODAVATEL 

ČÍSLO 

SAP

VELIKOST 
DÍLŮ

 [mm]

POČET 

BAREVNÝCH 
KOMBINACÍ

vysoko-
obrátkové 

nízko-
obrátkové

DRUH DÍLU

PŘITAHOVAČ
4. tlačítko

P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
5. tlačítko

P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
VAS

P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
4. tlačítko

P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
5. tlačítko

P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
VAS

P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
1.tlačítko

P P 1 ITW XXX 350x180x75 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
1.tlačítko

P L 1 ITW XXX 350x180x75 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
1.tlačítko

Z P 1 ITW XXX 350x180x75 8 2 6 DODÁVANÉ

PŘITAHOVAČ
1.tlačítko

Z L 1 ITW XXX 350x180x75 8 2 6 DODÁVANÉ
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3.7  Návrhy funkčního skladového řešení 

Pro návrhy využijeme základních vzorců pro výpočet potřebných informací  

ZÁKLADNÍ VÝPOČTY 

Tabulka 8: Výpočet množství obalů na den - MOD 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

A = Počet aut/den    

D = Počet dílů ve dveřní výplni   

P = Procentuální použití dílu   

K = Počet dílu v obalu   

 

Tabulka 9: Výpočet množství obalů na požadovanou zásobu - MOPZ 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

MOD = Množství obalů na den 
 

Z = Požadovaná zásoba 

  

3.7.1  Návrh č. 1 

Prvotním požadavkem je třídenní skladová zásoba, kterou mají splňovat všechny 

komponenty nakupovaných a vyráběných dílů. Pojistná zásoba činní 2 dny. 

Výpočet dílů pro požadovanou tří denní zásobu: 

Pomocí uvedených vzorců v tabulce 8 a 9 je spočítána celková potřebná zásoba 

paletových jednotek na splnění 3denní zásoby.   

Ukázka výpočtu pro jeden typ komponenty -  HORNÍ PODOKENNÍ LIŠTA: 

Tabulka 10: Výpočet množství obalů na den 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

Počet aut/den = 426 ks   

Počet dílů ve dveřní výplni = 1ks  

Procentuální použití dílu= 50%  

Počet dílu v obalu = 10ks   
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Tabulka 11: Výpočet množství obalů na požadovanou zásobu 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

Množství obalů na den = 22ks 
 

Požadovaná zásoba = 2 dny 

 
Počet palet na požadovanou 3 denní zásobu je spočítán u všech komponent.  

Celkový výsledek počtu palet pro uložení do skladového prostoru je: 

3 DENNÍ SKLADOVACÍ ZÁSOBA 

Celkový počet palet (3dny) 1880ks 

Počet palet (1 den) Cca. 558 

Na základě předchozího výpočtu ověříme, zda je možné množství palet umístit 

do regálového prostoru. V tabulce č.12 je uvedeno omezení pro návrh.  

Tabulka 12: Omezení při návrhu 

OMEZENÍ PŘI NÁVRHU  

Dle BOZP výška stavění regálu do 9,5m 

 Uvedené náležitosti skladu (tabulka č.13), jsou základní požadavky, které 

varianta musí splňovat proto, aby mohla být akceptována.  

Tabulka 13: Náležitosti skladu 

NÁLEŽTOSTI SKLADU 

Počet skladovacích pozic nad sebou 7m 

Šířka regálů 3,9m 

Ulička pro zakladač 1,9m 

Ulička pro přejíždění zakladače 6m 

Max. množství manipulační techniky  2 zakladače 

Šířka uličky pro tahač 2m 
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VARIANTA 1.A 

 

Obrázek 15: Návrh č.1; varianta 1.A 

Zhodnocení varianty: 

Varianta není akceptovatelná, jelikož materiál se nachází za hranicí skladového 

prostoru – červená oblast na obrázku 15  

I kdyby tento sklad mohl vzniknout, obsluha takového typu skladu je velmi obtížná, 

bylo by potřeba zajistit obslužnost každé vzniklé uličky.  

Provedení má až příliš mnoho skladových řad. Docházelo by ke ztrátám na počtu 

obslužných úkonů regálové techniky vlivem přejíždění z jedné ulice do druhé. 
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VARIANTA 1.B 

 

Obrázek 16: Návrh č.1; varianta 1.B 

Zhodnocení varianty: 

Varianta není akceptovatelná, jelikož i v tomto případě je materiál až za hranicí 

skladového prostoru– červená oblast na obrázku 16. 

Obsluha takového typu skladu je velmi obtížná, bylo by potřeba zajistit obslužnost 

každé uličky. Díky tomuto uspořádání by docházelo k častému přejíždění techniky a tím 

i ke ztrátám na počtu obslužných úkonů.  
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VARIANTA 1.C 

 

Obrázek 17: Návrh č.1; varianta 1.C 

Zhodnocení varianty: 

Uspořádání jednotek ve variantě 1.C do tzv. tuplovaných (dvojitých) regálu pro 

zvýšení kapacity v prostoru.  Zde sklad vyhovuje (Obrázek 17). 

Rozložení není vyhovující, jelikož v okolí skladu se má pohybovat tahač, který 

bude vyskladněný materiál dovážet na montážní a výrobní linku. V tomto rozložení není 

možné zajistit hladký průjezd. 

Provedení má nevhodnou délku skladové řady 36 metrů. Dlouhé uličky opět snižují 

počet obslužných úkonů.   
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Závěr:  

Vyhodnocení návrhů dle tabulky 10: Náležitosti skladu  

Tabulka 14: Hodnocení variant prvního návrhu 

 

- Třídenní zásoba, která byla uložena do variant 1.A a 1.B  je příliš objemná ve 

vztahu ke skladovému  prostoru  

- Uspořádání varianty 1.C vyhovuje z hlediska uložení objemu, ne však z hlediska 

množství manipulační techniky.  

 

Řešením pro plnění všech požadavků skladu dochází ke snížení zásoby ze 3 na 2 

dny. Důvodem je ulehčení požadavků na manipulační technice.  

 

  

1.A 1.B 1.C

Uložen v eškerý materiál v e sklad. prostoru 1880 palet

Počet skladov acích pozic nad sebou 7 pozic

Šířka regálů 3,9 m

Ulička pro zakladač 1,9 m

Ulička pro přejíždění zakladače 6 m

Max. množstv í manipulační techniky  2 zakladače

Šířka uličky  pro tahač 2 m

nevyhovuje nevyhovuje nevyhovuje

NÁLEŽITOSTI SKLADU návrh č.1

USPOŘÁDÁNÍ SKLADU
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3.7.2  Návrh č. 2 

Ve druhém návrhu redukujeme skladovou zásobu na dva dny pro všechny 

komponenty.  Pojistná zásoba je min. kapacita 1 dne. Na základě výpočtu opět zkusíme 

množství umístit do skladového prostoru. Pro zachování přesnosti je nutné provést nový 

přepočet, protože při zaměření na jednotlivé komponenty je potřeba zaokrouhlovat na 

celé palety po položkách a ne globálně.  

Ukázka výpočtu pro jeden typ komponenty: Dle tabulek č.8 a č.9  uvedených 

v předchozím výpočtu  

Tabulka 15: Výpočet množství obalů na 2 denní zásobu 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

Počet aut/den = 426 ks   

Počet dílů ve dveřní výplni = 1ks  

Procentuální použití dílu= 50%  

Počet dílu v obalu = 10ks   

 

Vstupní hodnoty: Výpočet: 

Množství obalů na den = 22ks 
 

Požadovaná zásoba = 2 dny 

  

 Množství obalů na jednotce - 
paleta 
∑ množství jednotek 

Počet palet na redukovanou zásobu je spočítán u všech komponent. Celkový výsledek 

počtu palet pro uložení do skladového prostoru je: 

2 DENNÍ ZÁSOBA  
Celkový počet palet (2dny) 1300 ks 

Počet palet (1 den) Cca 595 ks 

 

.  
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Na základě výpočtu ověříme, zda je možné množství palet umístit do regálového 

prostoru. Omezení je stejné jako v tabulce č. 12. 

I zde platí tabulka č. 13, kde jsou uvedené náležitosti skladu, které varianta musí 

splňovat, aby byla uznána za akceptovatelnou.  

 

VARIANTA 2.A 

 

Obrázek 18: Návrh č.2; varianta 2.A 

Zhodnocení varianty: 

Dle vstupních požadavků lze do skladového místa, jak je vidět na obrázku č. 18, 

umístit množství napočítaných paletových jednotek i s možností umístění paletových 

míst navíc.  

Varianta splňuje bod nejkratší cesty při návrhu skladového systému, ale 

realizace takového skladového řešení způsobí snížení efektivity manipulační techniky 

přejížděním z jedné uličky do druhé.  
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VARIANTA 2.B 

 

Obrázek 19: Návrh č.2; varianta 2.B 

Zhodnocení varianty: 

Tato varianta vyhovuje vstupním požadavkům o umístění skladové zásoby, jak 

je vidět na obrázku č. 19. Uličky jsou delší, ale efektivita manipulační techniky bude 

vyšší. Je zde prostor pro vytvoření prázdných pozic s možností většího úložiště. 

Délka skladové řady 36 metrů. Je zde zbytečně mnoho ujetých metrů, kdy technika 

pouze projíždí uličkou  
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Závěr:  

Vyhodnocení návrhů dle tabulky16 : Náležitosti skladu  

Tabulka 16: Hodnocení variant druhého návrhu 

 

- bylo ověřeno, že dvoudenní skladovou zásobu lze umístit do skladového 

prostoru  

- implementace variant není možná z důvodu množství požadavků pro 

manipulační techniku. Manipulační technika musí za den naskladnit a vyskladnit 

necelých 1200 požadavků. Průměrným množstvím je 150 požadavků za 8hodin. 

Z jednoduchého výpočtu zle stanovit počet strojů potřebných pro realizaci:  

 

 

 

Výsledkem je použití tří strojů. Stroje jsou velkým finančním nákladem, proto je 

potřeba přeuspořádat sklad, aby se počet požadavků na stroje snížil.  

Nynější oba návrhy nesplňují poslední dvě náležitosti skladu jak je vidět v tabulce 

č. 16. Jedná se množství manipulační techniky a zajištění průjezdu tahače. 

V následujícím kroku bude prověřeno přeuspořádání pomocí jiného skladového 

řešení a to tak, aby se snížil počet manipulační techniky a vytvořit prostor pro 

průjezd tahače.  

 

 

 

  

2.A 2.B
Uložen v eškerý materiál v e sklad. prostoru 1180 palet

Počet skladov acích pozic nad sebou 7 pozic

Šířka regálů 3,9 m

Ulička pro zakladač 1,9 m

Ulička pro přejíždění zakladače 6 m

Max. množstv í manipulační techniky  2 zakladače

Šířka uličky  pro tahač 2 m

nevyhovuje nevyhovuje

NÁLEŽITOSTI SKLADU návrh č.2

USPOŘÁDÁNÍ SKLADU
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3.7.3  Návrh č. 3 

Dvoudenní zásoba zůstává. Množství skladových jednotek je třeba uspořádat do 

jiného skladového řešení tak, aby se snížil počet úkonu zakladače.  

Množství jednotek pro uskladnění: 

2 DENNÍ ZÁSOBA 

Celkové množství palet (2 dny) 1300 KS 

Počet palet (1 den) cca 595 ks 

 Návrh je potřeba vytvořit, aby splňovat všechny body uvedené v tabulce č.13 

Z předchozího návrhu víme, že vypočtená kapacita pro uložení do skladu je reálná.   

Optimalizace počtu úkonů manipulační techniky: 

· Vstřikované díly s největšími rozměry tj. hlavní nosič, kapsa a vnitřní obložení 

mají objemné množství obalů pro dvoudenní zásobu (uvedeno v tabulce č. 4). 

Proto budou umístěny na válečkovou dráhu, kterou bude obsluhovat 

vysokozdvižný vozík. 

Pomocí základních výpočtů uvedených v tabulkách č. 8 a č. 9 je určeno množství obalů 

uvedených v tabulce č. 17. 

Tabulka 17: Množství obalů na válečkové dráze 

DÍL - VSTŘIKOVANÝ 
kapacita obalu 

[ks] 

množství obalů 
na den 

(jeden obal = 1 
požadavek) 

množství obalů na 
požadovanou zásobu  

HLAVNÍ  NOSIČ 18 96 192 

KAPSA 32 56 112 

VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 22 80 160 

    

 

∑ množství obalů na den 232 

 

∑ množství obalů na požadovanou 
zásobu  

464 

Aplikací válečkové dráhy bude v paletovém regálu o 464 obalů méně tzn. o 232 

palet méně na vychystání pro manipulační techniku na den.  
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· Optimalizací obalu bude dosaženo úspory manipulace pro zakladač. Využijeme 

tzv. věž (kovová konstrukce s kapsářem, která má výšku cca 5m), která se 

osvědčila už na předchozích projektech. Věžová konstrukce nabízí výhody, jako 

jsou: 

§ vysoká kapacita 

§ snížení manipulace s obaly na lince 

§ méně časté zavážení linky 

§ není zapotřebí technika – obslužnost provádí manipulant 

§ využití prostoru do výšky 

§ relativně lehké ovládání pomocí čtyř otočných kol 

§ kapsář ovládán motory 

Tabulka 18: Změna obalového konta 

 

Tabulka 19: Množství dílů ve věžích 

DÍL - KAŠÍROVANÝ kapacita věží [ks] 
množství věží na 

den 
množství věží na 

požadovanou zásobu  

VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 96 20 36 

KAPSA 168 12 24 

    

 

∑ množství věží na den 32 

 

∑ množství věží na požadovanou 
zásobu  

60 

NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ

/ ZADNÍ
STRANA SKICA SKICA OBALU VELIKOST OBALU [mm] NÁZEV OBALU

KAPACITA 
VĚŽE

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
P L/P 1210x1020x4570 VĚŽ 96

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ
Z L/P 1210x1020x4570 VĚŽ 96

KAPSA P L/P
1210x1020x4570   

500x800x420 VĚŽ 168

KAPSA Z L/P
1210x1020x4570   

500x800x420 VĚŽ 168
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Pomocí základních výpočtů uvedených v tabulkách č. 8 a č. 9 je určeno 

množství věží (tabuka č.19) .  

V tabulce č. 20 je uvedena změna mezi počáteční (obal KTP) a optimalizovanou 

(věž) skladovou jednotkou s uvedenou kapacitou a celkovým počtem obalů pro udržení 

zásoby.  

Tabulka 20: Porovnání počáteční a optimalizované skladové jednotky 

DÍL - 
KAŠÍROVANÝ 

Kapacity jednotky 
[ks] 

Množství jednotek na 
den [ks] 

Množství jednotek na 
požadovanou zásobu 

[ks] 

obal KTP věž obal KTP věž obal KTP věž 

VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 22 96 72 18 144 36 

KAPSA 32 168 64 12 128 24 

 

Kapacita obalu vzrostla pětkrát, množství jednotek na den kleslo o více jak 

čtvrtinu a množství jednotek na požadovanou zásobu celkový počet obalů klesl na 

pětinu.  

Celkový počet uložených palet pro zakladač se implementací válečkové dráhy 

snížil o 232 požadavků a díky optimalizací obalů ještě o další 120. Optimalizované 

množství uložených palet je uvedeno v tabulce č. 21. 

Tabulka 21: Optimalizovaný množství uložených palet denně 

 

počáteční  
množství 

uložených 
palet denně 

optimalizovaný  
množství 
uložených 

palet denně 

ZAKLADAČ 1200 848 

  Varianta bude obsahovat tyto položky: 

2 DENNÍ ZÁSOBA 

Celkový počet palet (2dny) 1099ks 

Množství jednotek v paletovém regálu 575 ks 

Množství jednotek na válečkové dráze 464 ks 

Množství věžových konstrukcí 60 ks 

Varianta musí splňovat uvedené náležitosti skladu (tabulka č. 13), aby mohla být 

uznána za akceptovatelnou.  
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Množství, které je uvedené na obrázku č. 20 je potřeba uspořádat do skladového 
prostoru.    

PALETOVÝ SKLAD

VĚŽ - VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 

VĚŽ - KAPSA

HLAVNÍ NOSIČ

VSTŘIKOVANÉ -KAPSA

VSTŘIKOVANÉ -VNITŘNÍ OBLOŽENÍ 

 

Obrázek 20: Množství různých typů jednotek pro uspořádání 

 

Do varianty bude zahrnutý  

· dráhy pro věže se systémem vychystávání FIFO  

· předávací místa mezi zakladačem a tahačem 

· regál pro před-sekvenci loketních opěr a přitahovačů  
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Níže zobrazená varianta je návrh schopný implementace jak z hlediska logistiky, 

tak z hlediska systémů řízení. 

VARIANTA 3.A 

 

Obrázek 21: Návrh č.3; varianta 3.A 

Zhodnocení: 

Kapacita paletového regálu je 744 míst. S dvoudenní zásobou je zaplněn ze 77 

%, rezerva činí zbylých 23 %.  

 

ZADANÁ NYNÍ PROCENTUÁLNÍ ROZDÍL 

KAPACITA 
PALETOVÉHO REGÁLU 

545 ks 744 ks 29 % 

Kapacita válečkové dráhy je 440 ks obalů. S dvoudenní zásobou má nyní 

kapacitu 94 %. Kapacita nesplňuje 100 %, ale z celkového pohledu je pokles přijatelný. 

Frekvence výroby bude nastavena, aby hladiny zásob neklesly na stav, který by 

zapříčinil vyhladovění linek. 

 

ZADANÁ NYNÍ PROCENTUÁLNÍ ROZDÍL 

KAPACITA VÁLEČKOVÉ 
DRÁHY 

464 ks 440 ks -6 % 

Množství použitých věží je 60 ks. Zadaná kapacita je splněna.  

 

ZADANÁ NYNÍ PROCENTUÁLNÍ ROZDÍL 

MNOŽSTVÍ VĚŽÍ 60ks 60ks 0 % 
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Obrázek 22: Označení částí skladového prostoru

1. Regálová řada 

2. Prázdná místa pro uložení palet 

3. FIFO dráhy pro věže vnitřního 

obložení 

4. Komunikace tahačů 

5. Místa pro sekvenční vozíky 

6. Spádové regály pro loketní opěry a 

přidržovače 

7. FIFO dráhy pro věže s kapsami 

8. Válečková dráha

 

 

 

 

 

V příloze M naleznete BOM s přehledem vybrané skupiny komponent. 
 

NAVRŽENÝ LAYOUT – PŘÍLOHA O  

A

Uložen v eškerý materiál v e sklad. prostoru 1300palet

Počet skladov acích pozic nad sebou 7 pozic

Šířka regálů 3,9 m

Ulička pro zakladač 1,9 m

Ulička pro přejíždění zakladače 6 m

Max. množstv í manipulační techniky  2 zakladače

Šířka uličky  pro tahač 2 m

NÁLEŽITOSTI SKLADU návrh 3

vyhovujeUSPOŘÁDÁNÍ SKLADU

Umístění v álečkov é dráhy 464 obalů

Prostor pro předsekv enci dílů

Pozice pro předáv ky  zakladač - tahač

Pozice pro plné a prázdné sekv enční v ozíky
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3.7.4  Regálový systém 

 Všechny informace o regálovém systému naleznete v níže vypsaných přílohách: 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE PALETOVÉHO SKLADU- VIZ PŘÍLOHA I 

PALETOVÝ REGÁL - VIZ PŘÍLOHA J 

 

TECHNICKÁ SPECIFIKACE VÁLEČKOVÉ DRÁHY- VIZ PŘÍLOHA K  
VÁLEČKOVÉ DRÁHY – VIZ PŘÍLOHA L 
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3.8  Procesní mapa 

Průběh procesů, které budou probíhat ve zvoleném návrhu, jsou zahrnuty v 

interní procesní mapě. Tato mapa má za úkol informovat všechny členy spolupracující 

na projektu, kteří zde najdou informace o systémech zvolených pro řízení.  

Celá interní procesní mapa je přiložena jako PŘÍLOHA N 

Mapa lze rozdělit na několik úseku: 
I. Výrobní osy 

II. Přijímání signálu 

III. Před-sekvence vnitřního obložení  

IV. Výroba na vákuovém kašírovacím stroji 

V. Informace o válečkové dráze a centrálním skladu 

VI. Průběh před-sekvence loketních opěr a přitahovačů 

VII. Montážní linka 

Tyto úseky jsou zobrazeny na obrázku č.23 

 

Obrázek 23: Interní procesní mapa 



65 

 

3.8.1  Výrobní osy 

Částí procesní mapy jsou výrobní osy, které ukazují na hlavní procesy u 

zákazníka a procesy probíhající ve výrobní hale. Význam všech částí osy je označen 

v obrázku č. 24. 

A600 vstupní signál nesoucí informace o odvolávce zákazníka, spuštění výroby ve výrobní 

hale 

F0 čas montáže u zákazníka, ukončení procesu – předávka zákazníkovi 

 

Obrázek 24: Procesní mapa - I. Výrobní osy 

3.8.2  Přijímání signálu 

 Počáteční impuls signálu A600 vychází přímo od zákazníka. 

Zprostředkovatelem je WEERTS, který okamžitě po přijetí signálu přeposílá signál do 

systému pro zpracovaní v GAT. Pokud signál nebude doručen včas, bude zapotřebí 

restrikce pro zákazníka. Popis zobrazen na obrázku č. 25. 

 

Obrázek 25: Procesní mapa - II. Přijímání signálu 

Osa signálů 

Informace k signálu 

Osa označující dny Počáteční signál   

Procesy probíhající ve 

výrobě 
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3.8.3  Předsekvence vnitřního obložení 

 

Obrázek 26: Procesní mapa - III. Před-sekvence vnitřníh obložení 

Po zpracování signálu A600 systémem RTS JIS se v jednom okamžiku 

vytisknou 4 kontejnerové etikety najednou, kde každá obsahuje číslo stejné dávky. 

Kontejnerové etikety jsou použity na označení dvou věží, do kterých se vkládá vnitřní 

obložení. Označení věží musí být z přední strany. Etikety se stejným označením 

(obrázek č. 27) obsahují stejná data o výrobě.  

 

Obrázek 27: Označení věží pro zadní obložení 

Dle formy, která je použita na stroji (forma je pouze pro PP, PZ nebo pro LP, LZ 

díly) je naskenována příslušná etiketa. Naskenováním je předána informace do systému 

COMES, který vyhledá v databázi obsah výrobní dávky a zobrazí výrobní plán na 

kašírovacím stroji. Současně proběhne tisk výrobkové etikety, která obsahuje 

informace, kde se díl po vyrobení nachází a do jaké dveřní výplně patří.  Díly se 

vyrábějí v sekvenci, která je srovnána dle typu dekoru.  
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Forma pro přední nebo zadní vnitřní obložení je ve stroji vždy na 4 hodiny. Po 

tuto dobu je plněna jen jedna polovina věží tzn. na pracovišti se vždy plní dvě věže 

najednou. Dokud nenastane čas výměny formy, plní se jen jedna strana věží, které jsou 

na pracoviště dopravovány po dvou. Při změně formy probíhá ten samý proces jen 

s plněním dílů do prázdné poloviny věže. Následně se věže odváží do FIFO dráhy . 

Po tuto dobu je třeba zavážet pracoviště vstřikovanými díly a doplňovat zásobník na 

přířezy. 

Plné věže jsou ručně odváženy do FIFO dráhy pro vnitřní obložení. (Obrázek č.26 ) 

3.8.4  Výroba na vakuovém kašírovacím stroji 

Výrobní řídicí systém COMES určuje výrobu na vakuovém kašírovacím stroji 

dle odvolávek. Kašírujeme typy dílů, z nichž každý má jiný obal. Pokud je obalem věž, 

odváží ji manipulant do FIFO dráhy. Ostatní obaly jsou následně odvezeny tahačem do 

centrálního skladu. 

 

Obrázek 28: Procesní mapa - IV. Výroba na vakuovém kašírovacím stroji 
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3.8.5  Informace o válečkové dráze a centrálním skladu 

Nejprve dojde k příjmu materiálu pomocí RFID brány. Následně se materiál 

odveze na válečkovou dráhu nebo do centrálního skladu. V centrálním skladě se nachází 

spádový regál pro loketní opěry a přitahovače. V mapě jsou údaje o kapacitách a o 

cestách příchozích a odchozích dílů. Na obrázku č. 29 je vidět jednoduché schéma.  

 

Obrázek 29: Procesní mapa - V. Informace o válečkové dráze a centrálním skladu 

3.8.6  Průběh před-sekvence loketních opěr a přitahovačů 

Před-sekvence probíhá uvnitř centrálního skladu, kde manipulanti pracují se 

systémem vychystávání PICK BY VOICE. Pomocí navádění vychystává komponenty 

do sekvenčního vozíku na stanovenou pozici. Zopakováním pozice při uložení dílu 

potvrdí, že vybraný díl uložil do správné pozice.  

Spádové regály jsou řazeny dle průchodu manipulanta skladem. Po levé části má loketní 

opěry a přitahovače pro levou stranu a po pravé, pro pravou stranu.  

 

Obrázek 30: Procesní mapa - VI. Průběh před-sekvence loketních opěr a přitahovačů 
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3.8.7  Montážní linka 

Montážní linka je zásobována z centrálního skladu a z válečkové dráhy. 

Objednávky materiálů do skladu zřizuje obsluha tahače, skenováním kódů prázdných 

obalů. Celou linku zásobuje tahač pomocí paletových vozíků. 

 

Obrázek 31: Procesní mapa - VII. Montážní linka 
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4 ZÁVĚR 

Projekt, jehož součástí se stala i tato diplomová práce, má za cíl uspokojit 

požadavky zákazníka AUDI vytvořením pružného layoutu v oblastech výroby, montáže 

a skladového řešení.  

Cílem diplomové práce bylo navrhnout skladového řešení dle maximální 

produkce stanovené zákazníkem tak, aby nevzniklo omezení zásobovaných pracovišť. 

Práce v sobě zahrnuje na sebe navazující návrhy a k nim různé varianty ve smyslu 

nejlepšího umístění všech 670 komponent, které AUDI poskytuje svým zákazníkům.   

Vzniklý návrh splňuje náležitosti na něj kladené z hlediska skladového umístění, 

obslužné techniky a vytvořených konceptů balení dílů. Zároveň je návrh řiditelný a 

možný implementace bez omezení připravených procesů pro montážní a výrobní linku. 

Při jiných odvolávkách je layout připraven na možnou změnu. 

Konečná varianta bude v následujících týdnech postupně implementována do 

provozu. Celkový layout bude zatížen prvními odvolávkami 36. kalendářní týden. 

Náběhová křivka produkce má potupný nikoli nárazový růst.  

V budoucnu bude na implementovaném návrhu probíhat optimalizace procesů 

např. PICK BY VOICE, ukládání do paletového skladu, zásobování linek a to vše na 

základě sběru dat z odvolávek ze započatého procesu.  
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VE DVEŘNÍ 
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KOMBINACÍ
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VELIKOST OBALU 
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KAPACITA 

OBALU

POČET 

OBALŮ NA 

PALETĚ

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA bez rolla
Z L/P 1 GAT XXX 861x188x93 1 VSTŘIKOVANÝ CMP 550x450x900 10 4

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA s rollem
Z L/P 1 GAT XXX 850x200x90 1 VSTŘIKOVANÝ CMP 550x450x900 10 4

HLAVNÍ 

NOSIČ P L/P 1 GAT XXX 840x620x90 3 VSTŘIKOVANÝ OCEL. K. 1200x1000x1500 18 1

HLAVNÍ 

NOSIČ Z L/P 1 GAT XXX 830x700x120 3 VSTŘIKOVANÝ OCEL. K. 1200x1000x1500 18 1

KAPSA P L/P 1 GAT XXX 800x330x60 1 VSTŘIKOVANÝ KTP 114 888 1200x1000x990 32 1

KAPSA Z L/P 1 GAT XXX 700x340x60 1 VSTŘIKOVANÝ KTP 114 888 1200x1000x990 32 1

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ P L/P 1 GAT XXX 850x320x60 1 VSTŘIKOVANÝ KTP 114 888 1200x1000x990 22 1

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ Z L/P 1 GAT XXX 830x320x60 1 VSTŘIKOVANÝ KTP 114 888 1200x1000x990 22 1
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OBLOŽENÍ P L/P 1 GAT XXX 850x320x60 36 KAŠÍROVANÝ VĚŽ 1210x1020x4570 168 1

VNITŘNÍ 

OBLOŽENÍ Z L/P 1 GAT XXX 830x320x60 36 KAŠÍROVANÝ VĚŽ 1210x1020x4570 168 1

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA bez rolla
Z L/P 1 GAT XXX 861x188x93 3 KAŠÍROVANÝ CMP 550x450x900 10 4

HORNÍ 

PODOKENNÍ 

LIŠTA s rollem
Z L/P 1 GAT XXX 850x200x90 3 KAŠÍROVANÝ CMP 550x450x900 10 4

P L/P

ČERNÉ

1 GAT XXX 800x330x60 1 KAŠÍROVANÝ VĚŽ 1210x1020x4570 96 1

P L/P

BAREVNÉ

1 GAT XXX 800x330x60 2 KAŠÍROVANÝ CMP  500x800x420 5 4

Z L/P

ČERNÉ

1 GAT XXX 700x340x60 1 KAŠÍROVANÝ VĚŽ 1210x1020x4570 96 1

Z L/P

BAREVNÉ

1 GAT XXX 700x340x60 2 KAŠÍROVANÝ CMP  500x800x420 5 4

KAPSA

KAPSA
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PALETĚ

LOKETNÍ 

OPĚRA

BASIS PVC
P L/P 1 GAT XXX 565x190x110 7 KAŠÍROVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

BASIS PVC
Z L/P 1 GAT XXX 525x210x85 7 KAŠÍROVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KOŽENKA
P L 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KOŽENKA
P P 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KOŽENKA
Z L 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KOŽENKA
Z P 1 TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KŮŽE
P L 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KŮŽE
P P 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KŮŽE
Z L 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8

LOKETNÍ 

OPĚRA

KŮŽE
Z P 1 TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODÁVANÝ KLT 800x600x200 5 8
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NÁZEV DÍLU
PŘEDNÍ/ 

ZADNÍ
STRANA SKICA

POČET DÍLŮ 

VE DVEŘNÍ 

VÝPLNI
DODAVATEL ČÍSLO SAP

VĚLIKOSTI DÍLU

(mm)

POČET 

BAREVNÝCH 
KOMBINACÍ

DRUH DÍLU SKICA OBALU NÁZEV OBALU
VELIKOST OBALU 

[mm]
KAPACITA 

OBALU

POČET 

OBALŮ NA 

PALETĚ

PŘITAHOVAČ

4. tlačítko P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

5. tlačítko P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

VAS P L 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

4. tlačítko P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

5. tlačítko P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

VAS P P 1 ITW XXX 350x180x100 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

1.tlačítko P P/L 1 ITW XXX 350x180x75 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24

PŘITAHOVAČ

1.tlačítko Z P/L 1 ITW XXX 350x180x75 8 DODÁVANÝ KLT 600x400x150 6 24
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PŘÍLOHA N – INTERNÍ PROCESNÍ MAPA 

- PŘILOŽENO - FORMÁT A1 

 

PŘÍLOHA O – NAVRŽENÝ LAYOUT  

- PŘILOŽENO - FORMÁT A2 
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