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ABSTRAKT

Diplomova prace se zabyva prvotnim navrhem skladového feseni. V praci jsou
uvedené jednotlivé navrhy, které ukazuji systematicky postup pfi vytvafeni konecného
feSeni. Do zpracovani je zahrnuto definovani veskeré manipulacni techniky, obalového
feSeni a regalového systému. Celkovy navrh je prizptisoben procesu probihajicimu na

vyrobni a montazni lince. Kone¢ny navrh bude uveden do funkéniho provozu.

Kli¢ova slova

Manipulacni technika, skladové feseni, obalové feseni, navrh

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.

Keywords

Handling technice, warehouse solution, packaging materials, design
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SEZNAM ZKRATEK POUZITYCH V TEXTU

ZKRATKA VYZNAM

BOM (Bill of Materials) kusovnik

carset Oznaceni vSech Ctyr dvernich vyplni

CEZ Celkova efektivnost zafizeni

COMES Vyrobni systém

ERP (Enterprise Resource Planning) podnikovy informacni systém

FIFO (First in, First out) zpUsob ukladani a vychystavani zbozi

GAT Grupo Antolin Turnov s.r.o.

MoQ (Minimum Order Quantity) minimalni objedndvaci mnoZstvi

LP Oznaceni strany — leva zadni

Lz Oznaceni strany — leva zadni

Picker Oznaceni pracovnika, ktery pro svou cinnost pouziva systém PICK BY VOICE

PP Oznaceni strany — prava predni

Pz Oznaceni strany — prava zadni

SAP Podnikovy informacni systém

SMED (Single Minute Exchange of Dies) zkracovani ¢ast pfi zméndach na vyrobnim
zarizeni
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WmMS (Warehouse Management System) Systém pro fizeni sklad(
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1 UvoD

V poslednich letech jsou podniky vystaveny velkému tlaku konkurence. Ziskat
zakaznika tedy znamend, rychle se pfizpasobit jejich pozadavkim. Mezi hlavnimi
pozadavky patii vyroba s vétsi kvalitou v co nejrychlejSich ¢asech za co nejmensi cenu.
Nekteré nové technologie tato feSeni nabizi, ale ve vétSin€ pripadl je vstupni investice
nerealizovatelnd, proto jsou vyhleddvany nahrady. Tyto ndhrady jsou feSeny pomoci

managementu, jako je napf. logistika, trvalé zlepSovani aj.

Pii spravné volbé systému, tzn. vytvoreni vhodného systému planovani, fizeni
vyroby a dalSich opatfeni, muZe firma vyhovét vice poZadavkiim a ziskat zdkaznika

diive nez konkurence.

Diplomova prace se zabyva procesnim navrhem komplexniho obsluzného
systétmu pro vyrobu dvetnich vyplni pro zidkaznika AUDI AG. Cely proces bude
probihat ve vyrobnim zévodé v PiiSovicich (dale jen VIJP), ktery je soucasti firmy
Grupo Antolin Turnov s.r.o. (dale jen GAT). V ramci prace je tfeba systematicky feSit
nejenom navrh, ale i pfislusné technické vybaveni, které bude zapojeno do piipravenych

procesu fizeni montazni a vyrobni linky.

|— ————— A
I I
— | P |
S S L) P |l o l C
DODAVATEL VSTUP | PROCES | VYSTUP ZAKAZNIK
| I
| I
| I
| PROCESNI MAPA |
| I
______ d

V diplomové préci ptijde o navrh skladového feseni pro nakupované i vyrabéné
dily s abnormalné vysokou komplexitou. Nutnosti je zajistit dodavani komponentt
dveinich vyplni na vyrobni a montazni linku tak, aby byla dodrzena plynulost procesu

pro uspokojeni pozadavkil zakaznika.

Hlavnim pozadavkem zidkaznika je zajistit vyrobu 2123 kusti Ctyf-dveti (carset) za

tyden, z nichz kazdd dveini vyplin obsahuje az 52 komponentl. Na tento typ dveini
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vyplné je celkové poskytnuto 670 dili zahrnujicich barevné kombinace. Diky tak
vysokému ¢islu je tieba zajistit navrh spravného systému ulozZeni, ale i techniky. Tato

kapacita vyroby bude probihat béhem 240 pracovnich dnil ve 48 tydnech v roce.

Prace obsahuje data shroméazdéna ke dni 20.3.2018.
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2 TEORETICKA CAST

V teoretické Casti bude popséna potiebnd teorie k praktické €asti pro spravny

navrh obsluzného systému. Uveden bude i popis §tihlé vyroby.

2.1 Stihl4 vyroba

Pro spravny navrh je tfeba znat problematiku S$tihlé vyroby, aby nevznikly

zbyte¢né chyby pii navrhu.

Stihla vyroba neboli Lean je soubor metod, potiebnych nastrojii a ptislusnych
principu. Pii1 spravné kombinaci téchto tii aspekti miize dojit ke zlepSeni jednotlivych
ukazateld, ale 1 celého vyrobniho useku. Vysledkem pouZiti by méla byt zajiSténa

stabilni, flexibilni a standardizovana vyroba.

Stihla vyroba se zamé&fuje na zkracovani €asii mezi dodavatelem a zdkaznikem,

pomoci eliminace plytvani. [1] [2] [3]

Druhy plytvani

e Nadvyroba
Nadvyroba je tzv, vyroba produktii, které nejsou v objednavce, nemluvime zde o
pojistné zdsobé. Vznikd u sériové vyroby, vyroby s Castou zmetkovitosti, vice lidi

pracujicich na stejné objednévce.

K omezeni nadvyroby vyuzivaime vhodnych systému planovani (Kanban, SAP aj.) nebo

pomoci vytvoreni planli pro preventivni tudrzbu (TPM). [4]

e Vysoké zasoby
Vysoké zasoby znamenaji ulozené penize. Nékdy muzou zpiisobit krachovani firem.
Omezeni vysokych zasob zacina u vytvotreni vhodnych podminek planovani vyroby.

e Cekani
Cas, kdy obsluha misto vytvateni hodnot nemd co na praci. Cekani pii $patném
informativnim nebo materialovém toku, nestandardnich a pomalych reakcich na vzniklé

situace, nespravné nebo neuplné poskytnuté informace.[5]

e Zbyte¢na manipulace

Manipulace navic, kterou Ize provadét 1épe.
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e Neefektivni prace
Zbyte¢né pohyby vedou k prodluzovéani cyklovych cast, které vnasSeji do produkce

snizovani efektivity.

e Logistika - transport
e Chyby a zmetky — kvalita

e Nevyuziti potencialu pracovnika [6]

Pro identifikaci plytvani se pouzivaji néstroje a metody jako je VSM (Value Stream

Mapping), procesni analyza nebo taky snimek pracovniho dne.

Pro eliminaci plytvani vyuZivime metody 5S, nejrizngjSich vizualizaci a vytvafeni
nejruznéjSich standardii. Déale se dba na maximalni vyuziti stroji a vSech zafizeni za

pomoci nastroji CEZ, SMED, TPM. [3]
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2.2 Technicka specifikace obalovych kont

Definici obalovych kont je mySleno baleni, do kterého chceme ukladat. Obal ma
zajistit ochranu dild, vyrobkl atd. pted jejich poskozenim nejenom pfii piepravé od

dodavatele k zdkaznikovi. Obal je nositelem dili, ale i informaci o uloZzeném zbozi.

Navrh obalu probihd na zéklad¢ typu ukladaného zbozi. Diky vlastnostem jako je

ktehkost, konzistence, kusovost aj. se obalova konta od sebe odlisuji. [7]

Dle funkce délime obaly na: spotiebitelsky, pfepravni, distribu¢ni, obchodni. [7]

e spotiebitelsky — tzv. primarni obaly jsou urCeny nejCastéji jako obaly ke
kone¢nému pouziti

e pfepravni - jednd se o vngjsi obaly, které maji funkci chranit vyrobky ulozené
v primarnich obalech pied poskozenim

e distribu¢ni — jedna o vnéjsi obaly, které tvoii meziclanek mezi pfepravnimi a
spotiebitelskymi obaly

e obchodni — tzv. sekunddrni obal chrani priméarni baleni a je nutné ho poskodit
(rozbalit) pfed vyjmutim v ném ulozenych vyrobkd. Po vyjmuti vSech vyrobka

se stava odpadem.

Dle funkce obéhu: vratné, nevratné

e vratné — pro opakovatelné pouziti

e nevratné —na jedno pouZiti

Dle materialu délime obaly na: dievéné, papirové, kartonové, textilni, kovové,

sklenéné, obaly z plastl

Vnitini ¢ast obalu: mize obsahovat nejriizn€j$i variace moznosti, které se mohou

vkladat do obalu napf: rastr, zdv€sna patra, polstrovani aj.

Existuje dalsi déleni obalti, ale pro tuto praci je popsané rozdéleni obalti dostate¢né

rozvinuto, vétsi zaméteni by praci odklanélo od tématu.
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HLAVNi PARAMETRY NAVRHU

Velikost dilu Rozmeéry pro navrhnuti obalu

Hmotnost dila Zatizeni, které musi oba vydrzet dle kapacity
Ochrana dilé Vnitini feSeni obalu

STANDARD FIRMY GAT

Obaly od dodavatele:

Zékaznik na zakladé své potfeby vytvoii prvotni navrh logistického konceptu,
ktery je pfedan sériovému dodavateli. Po odsouhlaseni konceptu obou stran vznika
ramcova smlouva, kterd vymezuje prava a povinnosti smluvnich stran po dobu

spoluprace.
Obsah logistického konceptu:

e Zakladni informace — zdkaznik, dodavatel, typ produktu, frekvence a velikosti
dodavek, znaceni

e Podminky planovani, oznaceni piepravniho zbozi, dodaci list, balici list

e Balici instrukce — pfesné informace o pouzitém baleni, vykres baleni, velikost
informace o rozmérech

e Nahradni baleni — instrukce stejné jako v predchozim bodé¢, s vyjimkou tykajici
se nahradniho obalu v pifipad€ vypadku sériového

e List pro transportni test

e Kontakty

e Naroky logistiky — poplatky za odchyleni se od logistického konceptu

e Doplnujici informace — MOQ, baleni, zasoby

Odpovédnost za dily v baleni nese dodavatel. Jeho povinnosti je dodat dily

neposkozene.
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Interni obaly:

Navrh interniho obalu spociva ve vytvofeni poptavky s pozadavky obalu.
Poptavka je zaslana vyrobci/dodavateli, ktery vytvoii prototyp. Prototyp se naplni dily,
a pokud neni problém v uloZeni dilii a obal je schvélen ze strany kvality, provede se tzv.
transportni zkouSka na zkousku odolnosti baleni. Po transportni zkousce odd¢leni
kvality vyhodnoti opét stav baleni a dilii v ném. Pokud obal vyhovuje vS§em podminkam
kvality, je vytvofena nova technickd specifikace piesné na realizovany prototyp.
Specifikace je odevzdana oddéleni nakupu, které ucini vyberové fizeni sériového
dodavatele. Na obrazku 1 je zobrazen procesniho diagram postup pii navrhu.

POPTAVKOW OZNAMEN | VADY
LisT v E
V¥ROBA NOVEHO PROTOTYPU

PROTOTYPU VR8T

VYHOVUIE
NAPLNENY PROTOTYP
piLy?

VPLNEN| FORMULARE ZASLANT - -
2 - > PRUETIPROTOTYPU NAPLNENI
START PROTECHNICKOU ~ (—® POPTAVKOVEHO oowroscs 1

SPECIFIKAC! LISTU V\?RD’Bcum—l—o PROTOTYPU DILY

ViROBA
NOVEHO
PROTOTYPU

VYHOVUJE PROTOTYP ZE
STRANY KVALITY?

FORMULAR TS
NA PRESNY TYP
0oBALY

it A ODESLANI ot

TRANSPORTNT VYHOVUIE KVALITA ANO VYBRANT TECHNICKA SPECIFIKACE TECHNIGKE NOMINOVANI
PKOUSKA PROTOTYPU PO ULOZENVCH V PROTOTYPU JEDNOHO  [—»{  SPECFIKOVANANA  [— 70 - ——bf  SERIOVEHO

RANSPORTN ZKOUSCEZ RQ TRANSPORTNI ZKOUSCE? PROTOTYPU VYBRANY PROTOTYP ODDELENT NAKUPU DODAVATELE

Obrazek 1: Postup pri navrh interniho obal
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2.3 Technicka specifikace manipulaéni techniky

Technickd specifikace manipulacni techniky vyplyva z definovéani, s¢im a
v jakém mnozstvi bude technika manipulovat dle nadefinovanych obalovych kont
z ptedchoziho bodu 2.1. Dale je tfeba znat omezeni, kterym se technika musi
prizpusobit napf. prostor, ve kterém se bude technika pohybovat. Tim jsou mySleny

prostorové parametry jako je napt. vyska stropi, stav komunikace pro pohyb techniky.

Je potfeba myslet na to, kdo a jak bude techniku obsluhovat. V dnesni dob¢€ uz je
mozné mit plné¢ automatizovanou techniku se zabudovanym systémem, které je schopna
obsluhy bez zasahu lidského faktoru. Clovék je zde pro nadefinovani vstupnich
parametrtl, pravidel, poptipad¢ jejich uprav, kterymi se technika dokaze fidit po cely
zivotni cyklus, ale také jako dohled nad systémem s moznosti feSit problémové situace.
Ne vzdy je potieba plné automatizace zavadét, ale je ¢im dal tim vétsi iniciativa firem

stat se pln¢ automatizovanymi.

Pro tuto praci staci pouze zdkladni sezndmeni s touto kapitolou. JelikoZ cilem
prace je navrh obsluzného systému, neni v nésledujicim rozd€leni veskera technika

vypsana dopodrobna.

Druhy manipulaéni techniky:

e Vysokozdvizné voziky — rucné vedené, celni, retrak, terénni, bocni,
vychystavaci, systémovy zakladac

e Poloautomaticka a automaticka zakladaci technika

e Nizkozdvizné voziky — paletovy vozik, elektricky paletovy vozik

e Tahace a pfipojné voziky [8]

2.3.1 Vysokozdvizné voziky

Pro vybér spravné vysokozdvizné techniky je zapotiebi nadefinovani spravnych
parametri. Parametry definujeme z prace, kterou chceme, aby technika vykonavala
s ohledem na prostor, ve kterém se bude pohybovat. Toto zafizeni je piredevSim pro

manipulaci s paletovou jednotkou ve skladu.
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Na obréazku 2 jsou vidét tii typy vysokozdviznych vozikl vyrdbénych firmou Toyota

Material Handling CZ Ltd.

Obrazek 2: Manipulacni technika [1]

(zleva: Jednoduché a efektivni retraky, kompaktni a snadno ovladatelné zakladace, VNA
vozik s obsluhou nahore)

HLAVNi PARAMETRY VYBERU
Vyska zdvihu [m] Maximalni vyska, do které ma technika zakladat

Maximalni hmotnost bfemene, se kterym bude zakladac
pracovat

Nosnost [kg]

Dopliujici parametry miZeme rozdélit do skupin [7] :
e funkce udrzby

e vlastnosti voziku ) .
e funkce spravy baterie

e ovladaci prvky a pfistroje o )
e specialni ptisluSenstvi

e funkce obsluhy

2.3.2 Poloautomaticka a automaticka zakladaci technika

Jak uz nazev napovida, u této techniky se jedna o poloautomatizovany nebo plné
automatizovany systém zakladani pro pfisluiny regalovy systém. Clovék je zde pro
nadefinovani vstupnich parametra, pravidel, poptipad¢ jejich uprav, kterymi se technika
dokaze tidit po cely zivotni cyklus, ale také jako dohled nad systémem s moznosti feSit

problémové situace. [10]
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Napt. zakladace se vyznacuji svou flexibilitou s moznosti lepsiho vyuziti
skladového  prostoru.  Jeden  zaklada¢ miZze  obsluhovat az  nékolik

skladovych tad. [9] [10]

Druhy poloautomatické a automatické zakladaci techniky:

e Voziky (Milk run) — néklad je rozvazen po pfedem urCenych trasach dle
navrzeného harmonogramu, obsluha je zde jen pro nakladani a vykladani
materialu

e Automatické zakladade — slouzi pro zaskladnovani a vyskladiiovani skladové
jednotky na pfedem urceni misto dle skladového systému

e Radio Shuttle — ploSina pro zakladani do regalovych pozic, jeji pohyb muze byt

ve vSech osach, mize byt i prenosna. [10] [11]
2.3.3 Nizkozdvizné voziky

Dle nazvu jde o voziky, které pracuji se skladovou jednotkou v nizkych vyskach,
které se mohou pohybovat v uzkych prostorech. Jejich nosnost se miize pohybovat az

do 3500kg.

Druhy nizkozdviZnych voziki:

e Rucni — pro obCasnou manipulaci, vyhodou je relativné nizka potfizovaci cena
(obrazek 3.a)

e FElektrické — vyssi vykon diky elektrickému pohonu, lehCi prace s tézSim

bfemenem (obrazek 3.b) [12]

Obrazek 3: Druhy nizkozdviznych vozikii
(zleva:a) klasicky rucni paletovy vozik [2], b)nizkozdvizny vozik EJE M13/M15 [3])

HLAVNi PARAMETRY VYBERU

Maximalni hmotnost bifemene, se kterym bude zakladac
pracovat

Nosnosti voziku [kg]
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2.3.4 Tahace a pfipojné voziky

Vyuzivanim tahact dochézi k zefektivnéni procesu vlivem zrychleni dodavky
zbozi, snizeni ndmahy pro manipulanty, pfevozu rozmérové velkych a tézkych jednotek.
I pfi vyS$si vstupni investici se efektivita procesu projevi snizenim nakladi na obsluhu
tzn. jeden taha¢ dokéaze nahradit az nékolik manipulantii paletovych vozika, tudiz jeden

¢lovek dokaze obslouzit vice stanovist.

Ptipojné voziky slouzi jako nastroj pro pfevoz nejruznéjsich typt materialu.
Mohou byt pfizplisobeny pro prevoz nejriznéjsiho materialu. Od malych typl obalt
pievazenych v policovych vozikach po obaly velikosti paletovych rozmért, pro které
slouzi tzv. plosinové voziky. Jejich pohyb vznikd pfi zaprazeni za tahac. Muze byt

prevazeno az nékolik voziki za sebou.

Tyto voziky mohou slouzit nejenom jako prevazejici doplnujici material na linku, ale

mohou se zaménovat za prazdné u linek. [13]

HLAVNi PARAMETRY VYBERU

Jmenovita nosnost [kg] | Nejvetsi dovolena hmotnost
Rychlost pojezdu [m/s] |Maximalni dosazitelny rychlost

Na obrazku 4 jsou vidét tfi typy tahaci vyrdbéné firmou Toyota Material

Handling CZ Ltd.

Obrazek 4: Druhy tahacu [4]

(zleva: rucni vedené tahace, tahace se stojicim ridicem, tahace se sedicim ridicem)
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2.4 Technicka specifikace regalového reSeni

Ve skladovém prostoru se mohou skladovat rtizné typy skladovych jednotek o
riznych rozmérech i hmotnostech, proto je potfeba se zamyslet nad vybérem spravného
typu regalového feSeni a uloZeni jednotek do spravnych pozic, aby pozdéjsi manipulace

s témito jednotkami byla co nejjednodussi.

Nize bude popsané regalové feSeni. Rozloha této kapitoly je iimérnad potfebnym
informacim pro praktickou ¢ast, proto zde neni uvedeno veSkeré mozné nalézajici se
feSeni.

Rozdéleni podle uskladnéni:

¢ Volné uskladnéni — pro material, ktery se neuklada do obalt napt. pisek, Stérk a;.
e Stohovatelné uskladnéni - material je v obalech, které se na sebe skladaji do tzv.
stoht, tyto stohy stoji na zemi. Neni zde potfeba zadné konstrukce.

e Uskladnéni v regalech — material je v obalech umistén v regale [14] [15]

2.4.1 Ulozeni paletovych obalt

Na prvnim misté pii vybéru spravného regélu je zajistit bezpecny a spolehlivy
regal odpovidajici norméam, kde jsou manipulacni jednotky (palety) ulozeny v buiikéch
(Obrazek 5.). Vregéle je zavedeny fad, diky kterému se regal stavad piehlednym.
Pomoci téchto opatieni, tykajicich se systému v regéilech, lze zvySovat celkovou
efektivitu provozu. Regily jsou od sebe oddéleny ulickami, kterymi projizdi
manipulacni technika, ktera sklad obsluhuje (zminéno v kapitole 2.2 Technicka

specifikace manipulacni techniky). [15][16]

o

(
1
b

Obrazek 5: Regadlové resené pro paletové jednotky [5]
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TYPY PALET
Velikost

e [SO paleta— 1200 x 1000 mm

e EURopaleta — 1200 x 800 mm
Material

e Drievéné

e Plastové

HLAVNi PARAMETRY VYBERU

UloZena jednotka Typ baleni pro uskladnéni

jednotky [kg]

Max.hmotnost skladované | Maximalni hmotnost uskladilované jednotky

Kapacita skladu Celkova kapacita skladu

Vedlejsi parametry pro vybér:

e Prostor pro umisténi regadlu s moznym omezenim

e Technika pouzita pro sklad

e Prvky pro prehlednost sklad

Dle téchto navrzenych parametrii 1ze zvolit jeden z nize uvedenych typt uskladiiovani.

Typy regalového reSeni pro uskladiiovani paletovych obali

e Standartni paletové regaly
e Vjezdové paletové regaly
e Spadové paletové regaly

e Push-back paletové regaly

e Bezulickové skladovani palet s poloautomatickym nosic¢em

e Pojizdné paletové regaly

e ajiné [4]

2.4.2 UlozZeni ne-paletovych oball

Jsou to regaly urené pro mensi obalové jednotky, ulozeni riznych délek zbozi

(tyCe, laté, trubky atd.) vhodné pro vytvofeni vlastniho skladu nebo pouziti piimo u

linky. Lze vyuzit riznych kombinaci.
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Typy regalového FeSeni pro uskladiiovani nepaletovych obalu

e Spadové regaly - Obsahuji valeckovou drahu, ktera je mirn€ naklonéna. Zasoba
obali v regalu je tmérna jeho hloubce. Regal se zdsobuje ze zadni strany, diky
tomu ma obsluha skladu lepsi pfistup k vyskladnéni dodavaného materidlu.
Vychystavani z regalu je zpusobem FIFO. Pouzivaji se predevsim u linek jako
mezisklad.

e Vyskové regaly - Pomoci fidiciho systému je vyskovy regal schopny ulozit
police s riznou velikosti oball do jeho vnitiniho skladového prostoru. Vyhodou
vySkovych regall je moznost ukladat obaly o riznych vyskach pomoci
autonomniho systému. PocCet uloznych mist je zavisly na vySce obalu.
Piemisténi obalu je zprostiedkovano vzdy pomoci police. Ridici systém
samoc¢inn¢ prerovnava police ve skladovacim prostoru zasobniku a to tak, aby
obsazenost skladovacich mist byla co nejvétsi.  Vyuziti pro stfedné a
nizkoobratkové zbozi, vhodné i pro umisténi k linkam.

e Konzolové regaly

e Lehké policové systémy [14]

\ HLAVNi PARAMETRY VYBERU

UloZena jednotka Typ baleni pro uskladnéni
Max.hmotnost skladované | Maximalni hmotnost skladované jednotky

jednotky [kg]
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2.5 Paretovo rozdéleni

Paretovo rozdé€leni je ndstrojem pro zobrazeni toho, co je dilezit¢ a co méné
dilezité. Paretovo pravidlo tika, ze ,,80% vSech disledki zpisobuje jen 20% pficin®
tzn. pro ovlivnéni hlavniho problému, staci jen n€kolik faktor. Aplikace pro podnik:
Jen mala skupina vyrobkl piinasi velky obrat pro podnik. To znamena, ze nema smysl

se zabyvat vSemi pri¢inami-zavadami, jelikoz pro dostateény efekt staci postihnout ty

vvvvvv

V Paretové analyze zndzoriiujeme pomoci tzv. invertované Lorenzové kiivky nebo téz
kumulativni kiivky kumulativni cetnost. Lorenzova kiivka se do dnes aplikuje v

ekonomii na nerovnomérnost rozdéleni dichodi ¢i bohatstvi v populaci. [17]

Ukézka ptikladu pro Paretovu analyzu je zobrazena v gragu €. 1, jde o ptfipad zavad

V provozu.

Graf obsahuje dvé vodorovné osy — osa Cetnosti a osa kumulativni ¢etnosti a jednu osu
horizontdlni s moznosti vice informaci. Tmavé modra osa ukazuje tzv. Lorenzovu
kiivku. Prusecik preruSovanych os odd€luje dilezité zavady od méné dulezitych, které

je potieba fesit na prvnim misté, ozna¢ené zlutym polem.

Graf 1: Paretova analyza

Paretova analyza

180 ]
| - 100
v
1 o}
T My A . $80 ¢
et
& 120 ‘ O
N ! i
= 100 | - 60 sz
] |
4] | >
g 80 | -g
- 60 i P S
g 0 | z
| 20 2
20 ;
I 5 5 —

Zivada,£ E D C.!B A GOthe

Vyskyt zavad 75 28 26 15 12 9 5
Procentualni ¢ast 44.116.515.3 8.8 7.1 5.3 29
Kumulace procent [%] 44.160.675.984.791.8 97.1100.0

27



2.6 Navigacni systém PICK BY VOICE

Technologie PICK BY VOICE neboli vychystavani hlasem slouzi pro
poskytovani informaci za pomoci hlasové navigace. Systém naviguje obsluhu, tzv.
pickera, kterd ve sluchatkach ziskava potfebné informace k praci a zaroven vlastnim
hlasem pfikazy potvrzuje. K tomu, aby pickera dobie navedl, je potfeba vytvofit

digitalni databazi dat. [P][Q]

Pomoci této technologie vznikd zvySovani produktivity a piesnosti prace.
Obsluha mé prazdné ruce, a tak je jeji koncentrace na praci vétsi. Diky uzivatelsky

piivétivému rozhrani je zaskolovani obsluhy daleko rychlejsi.(obrazek 6)[18][19]

Technologie umoznuje integraci do riznych ERP systému a WMS feseni. [18][19]

. "us «suy[ PFijimani/zadavani informaci |
papir | [ —r
P Proces pickovani
cas
Handheld ‘
cas
EEsEs EEEES EmEEm A ) o 2
Hlas Paralelni vytvareni ukol(i
cas

Obrazek 6: Porovnani technologii
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3 PRAKTICKA CAST

Pro tvorbu praktické ¢asti bude vyuzito pouze skupiny komponent, které jsou
potieba pro popis problematiky a naplnéni cild. Zbyvajici uvedeny nebudou z divodu

drzeni ¢astecného utajeni projektu.
Celkovy piehled komponent: PRILOHA M

3.1 Seznameni s firmou Grupo Antolin

Grupo Antolin vlastnéna rodinou Atolin byla zalozena ve Spanélském Burgosu a
jeji existence se eviduje uz od roku 1950. Nyni je Spanélska narodni spolecnost jednim
z vyznamnych celosvétovych vyrobeii komponenti pro automobilovy pramysl. V Ceské

republice existuje hned nékolik vyrobnich zavodi.

Grupo Antolin Turnov s.r.o. (dale je GAT) je vyrobni zavod, ktery zpracovava
plastové dily pro automobilovy primysl. Je dodavatelem mnoha firem konkrétné pro
Volskwagen Group, Volvo Car, Jaguar atd. Firma se specializuje na dveini vyplng¢,
kryty zavazadlového prostoru, oblozeni sloupkt a praha, interiérového osvétleni pomoci
vstiikolisti. Ve firmé je zaméstnano pies 850 pracovnikll a tim se fadi mezi nejveétsi

podniky.

Obrazek 7: Grupo Antolin Turnov s.r.o.[6]
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3.2 Predstaveni projektu

Ugelem projektu je vytvoteni skladového feseni pro vyrobu dvetnich vyplni. Je

potieba uskladnit nakupované i vyrabéné dily urcené pro pozdéj$i montaz.

Produkce aut nabyva hodnoty 426 carset /den, kde jeden carset obsahuje vSechny Ctyii
dveini vyplné jednoho automobilu oznacené jako PP — prava ptedni, PZ - prava zadni,

LP - leva predni a LZ — leva zadni. (Obrazek 8)

Obrazek 8: Ukazka dvernich vyplni (nahore zleva: LP,PP ; dole zleva: LZ, PZ)

Kazda dveini vypli obsahuje 52 dilt. Vétsina dila se neda pouzit univerzalné
pro ostatni vyplné tzn. minimalni mnozstvi dilti pro vSechny Ctyii moznosti v jednom
car setu je zhruba 200 ks. Zde vSak jesté nejsou uvedené poskytnuté barevné varianty.
S napocitanim dilt, kde vice jak 80 % znich obsahuje barevnou kombinaci se

dostavame k ¢islu 670 dila.

MNOZSTVIi DiLU VE DVERNI VYPLNI 52 ks
CELKOVE MNOZSTVi DiLU 670 ks
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Pti ukdzce 5 dilt s nejvétsim poctem barevnych variant pro jednu dveini vypln,

AUDI AG nabizi svym zékazniklim az 4 847 040 moznych kombinaci.
POCET KOMBINACI = 34 % 66 x 20 x 18 x 6 = 4 847 040

Tabulka 1: Ukdazka barevnych kombinacit

34 barev

66 barev
20 barev

18 barev

6 barev
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3.2.1Cile prace

Diky velkému mnozstvi dili je cilem vytvofit sklad, kde bude ulozeno vSech
zhruba 670 komponent se skladovou zasobou. Do skladu budou ulozeny veskeré
dodavky od dodavatelt a vyrobené dily z vyrobni linky. Material se bude vyuzivat pro
zasobovani montazni i vyrobni linky. NavrZzeny sklad musi byt mozné tidit a zapojit do
pripravenych fidicich procest pro montazni a vyrobni linku.

DILCI CILE
e navrh manipula¢ni techniky
e navrhy obalové jednotky pro vyrabéné komponenty na zikladé definované
skladové zasoby

e navrh skladovani loketnich opér a pfitahovacii s moznosti jejich pred-sekvence

e navrhnout funk¢ni skladové feseni a regalového systému

interni procesni mapa pro funkéni navrh

Na obrazku €. 9 jsou barevné znazornéna skladova a zdsobovaci mista.

PROSTOR PRO MISTA, KTERE JE MISTO PRO PREDAVKU
l SKADOVANI D TREBA ODKUD SE MATERIAL
PRESOUVA NA LINKY

KOMPONENT ZASOBOVAT

Obrazek 9: Skladové a zasobovaci mista
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3.2.2 Vstupni data pro zpracovani

Pro uspokojeni pozadavkl zédkaznika je potfeba prokazat, ze navrzeny layout je
komplexni, a tudiz schopny obstat pii zatizeni celého systémil vyrobou 426 aut/den.
Skladova obsluha musi byt schopna vychystavat komponenty ve spravny cas a ukladat

pfichozi material a to tak, aby nedoslo k tzv, vyhladovéni linek nedostatkem materialu.

DENNi VYROBA 426 aut/den |

Prostor haly je pomysIné rozdélen na tii hlavnich ¢asti: Vyrobni linka, montaZni

linka a prostor pro skladovani komponent zobrazeném na obrazku ¢. 10. Hala VJP

urc¢end pro projekt ma rozmeéry 54,3 x 42,6 x 12 m.

Prostor pro skladovani komponent ma rozmeéry 42,6 x 21,3 x 12 m (obrazek 10).

54,3m

21,3m

o R PROSTORPRO
SKLADOVANI 42,6m

KOMPONENT

Obrazek 10: Hlavni casti layoutu
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Vsechny dily jsou zapsany v kusovniku (dale

kazdého z nich.

Zakladni popis dilu v kusovniku:

e Nazev dilu

e Na které dvete vypli patii
e Skica

o (islo SAP

e Velikost dilu

jen BOM) s detailnéjSim popisem

Pocet barevnych kombinaci

Pocet dilti ve dveini vyplni

Dodavatel

Druh dilu (Vstfikovany,

kasirovany atd

Dily jsou délené do dvou skupin: dodavané dily a vyrabéné dily.

VYRABENE DILY

Pro tyto dily je tfeba navrh obalovych kont pro interni manipulaci. Vstiikované dily

budou vyrabény v GAT a ptevezeny do VJP

A) Vstrikované dily v GAT

Tabulka 2: Prehled vstrikovanych dilii v BOM

e POCET DILU VELIKOSTI
’ STRANA SKICA VE DVERNi DODAVATEL CiSLO SAP DiLU DRUH DiLU
ZADNI ”
VYPLNI (mm)

HORNI
PODOKENNI LISTA z L/P -a‘ 1 GAT XXX 861x188x93 VSTRIKOVANY
bez rolla
HORNI
PODOKENNI LISTA z L/P — 1 GAT XXX 850x200x90 VSTRIKOVANY
s rollem h—
HLAVNI NOSIC P L/P H 1 GAT XXX 840x620x90 VSTRIKOVANY
HLAVNI NOSIG z e ﬂ 1 GAT XXX 830x700x120 VSTRIKOVANY
KAPSA P L/P - 1 GAT XXX 800x330x60 VSTRIKOVANY
KAPSA z L/P ‘ 1 GAT XXX 700x340x60 VSTRIKOVANY
VNITRNI P P L—3\ 1 GAT XXX 850%320x60 VSTRIKOVANY
OBLOZENI X ¢4 | X320x
VARG z L/ — N 1 GAT XXX 830x320%60 VSTRIKOVANY
OBLOZEN iy | e
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B) Kasirované dily na vyrobni lince v VJP

Tabulka 3: Prehled kasirovanych dilii na vyrobni lince v BOM

A POCET DILU VELIKOSTI POCET
ol STRANA SKICA VE DVERNi DODAVATEL CiSLO SAP DiLU BAREVNYCH DRUH DiLU
VYPLNI (mm) KOMBINACH
UL 3 L/P N 1 GAT XXX 850x320x60 36 KASIROVANY
OBLOZENI ot | e
UL z L/P —N 1 GAT XXX 830x320x60 36 KASIROVANY
OBLOZENI iy, | e
VAKUOVY KASIR
HORNI —
PODOKENNI LISTA z L/p H— 1 GAT XXX 861x188x93 3 KASIROVANY
bez rolla
HORNI
PODOKENNI LISTA z e — 1 GAT XXX 850x200x90 3 KASIROVANY
s rollem h—
KAPSA P L/P - 1 GAT XXX 800x330x60 3 KASIROVANY
KAPSA z L/P ‘ 1 GAT XXX 700x340x60 3 KASIROVANY
LOKETNi OPERA 3 L/P - 1 GAT XXX 565x190x110 7 KASIROVANY
LOKETNi OPERA z L/p - 1 GAT XXX 525x210x85 7 KASIROVANY
DODAVANE DILY

Je tfeba vytvofit logisticky koncept ndvrhu obalu pro dodavatele. Do
logistického konceptu je mozno vyplnit velikost obalu, mnozstvi dild v obalu a jiné.
Tento logisticky koncept si musi schvalit obé strany — zdkaznik, dodavatel pro moznou

aplikaci do layoutu (vice o logistickych konceptech v kapitole 2. 2.).

Ptehled komponent je vedeny ve stejném stylu jako v tabulce ¢. 2 a €. 3.

35



3.3 Seznameni s procesem

3.3.1 Popis prichodu objednavky

Kazdy den dochazi k ptfijmuti signalu A600, ktery v sobé nese informaci o
pozadavku zakaznika. V signdlu je pouze pozadavek na jednodenni zpracovani tzn.
objednavka 426 ks carseti. Na zpracovani pozadavku je vymezeno 6 dni, do kterych
musi byt zahnuta vyroba dili, montaz a expedice dvetnich vyplni do meziskladu tfi dny

pfed montaZzi u zékaznika.

Signal je zpracovan systémem RTS JIS a nasledné vyslan do vyrobniho fidiciho
syst¢tmu COMES. COMES na zékladé¢ signdlu za¢ne vytvafet vyrobni plan pro vyrobni

a montazni linku, dle pfeddefinovanych specifikaci.

3.3.2 Popis procesu s dily

Dily se rozdéluji na dvé skupiny:

e dily dodavané dodavatelem
e dily vyrabéné v GAT
Dily dodavané dodavatelem
Vice jak 90 % komponent je doddvano dodavateli. Obalova konta jsou pouzita

dle navrzenych logistickych koncept.

Z divodu spoluprace s dcefinou firmou v Libani, kterd bude dodéavat loketni opéry,

bude navrh pravé pro tyto dodavané dily realizovan v GAT.

Dily vyrabéné v GAT

Vyrabéné dily se budou vstfikovat na vstfikolisech v GAT. Na tyto dily se
vztahuje navrh internich obalovych kont. Pieprava bude probihat mezi GAT a halou

VIP tzv. kyvadlem.
Vyrabéné dily na vstiikolisech:

e HORNI PODOKENNI LISTA e KAPSA
e HLAVNINOSIC e VNITRNI OBLOZENI
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3.3.3 Popis procesu ve skladu

Po pfijezdu kamionu dojde k zapsani dili do systému SAP a naslednému odvozu

do skladu, kde dojde k ulozeni.

Ve skladovém prostoru dochazi k vyskladnéni komponent pro vyrobni i montazni linku

na piredem urcend vyskladitovaci mista.

pivo olvwRAgEnE Y Komponenty bude shromazd’ovat obsluha na

DODAVATELE

vagonech tahade a dovdzet na montdzni nebo

vyrobni linku. Na montdzni lince se obaly

FRLMOVA 26N s komponentami vkladaji do spadovych regalt.

Prazdné obaly si obsluha tahace odvazi s sebou.

Je potieba zajistit plynulost, aby nedochézelo

k prostojim na obou linkach a v pickovacim

ULDZENT
DiLU DO

SKLADOVEHOD pI‘OStOI‘u.
PROSTORU
y VySe popsany postup je  zndzornén
B N jednoduchym grafem ¢. 2 znézoriiujici analyzu
ONTAZN PERMARK VYROBNI
LINKA LINKA

postupu dilu v procesu.

Graf 2: Analyza postupu dilu v procesu
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ZPRACOVANI

Néavrh systémového feSeni je naro¢nd Cinnost, pii které je potieba brat v potaz
prvky, které ho mohou ovlivnit. Je tfeba pro tyto prvky vytvofit ndsledna opatieni, aby

systém byl co nejoptimalné;si.

Budeme vychazet ze ,,Zasady navrhovani vyrobnich bunék®, kterou aplikujeme pfii

tvorbé layoutu do skladového systému. Jedna se o body:

e Pruzny layout — layout musi byt pfipraven na moznou zmeénu ve vyrob¢ a umeét
na ni spravné zareagovat

e Materidlovy tok — materidlovy tok musi byt co nejplynulejsi, vyhybat se
zbyte¢nym slozitostem

e Objemovy tok — cesty materidlu musi byt co nejkratsi

e Uspotadani pracovisté — pracovisté musi byt co nejpichlednéjsi

e Optimalni vyuziti plochy — plocha pracovis§t€¢ musi byt vyuzita v co nejvétSim
procentu

e Nizké naklady — néaklady na pofizeni a udrZovani systému musi byt co
nejekonomicté;si

e Bezpecnost — systém musi byt bezpecny pro kazdého operatora pohybujiciho se

v jeho prostoru [20]
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3.4 Manipulaéni technika

VSechny informace o manipulaéni technice naleznete v nize vypsanych ptilohach:

TECHNICKA SPECIFIKACE SYSTEMOVEHO ZAKLADACE - PRILOHA A

HLAVNi PARAMETRY VYBERU

Vyska zdvihu [m] 9
Nosnost [kg] 1200

SYSTEMOVY ZAKLADAC - PRILOHA B

TI:ZQHNICKA SPECIFIKACE CELNIHO VYSOKOZDVIZNEHO VOZIKU -
PRILOHA C
\ HLAVNiIi PARAMETRY VYBERU

Nosnosti voziku [kg] 1400

CELNI VYSOKOZDVIZNY VOZIK - PRILOHA D

TECHNICKA SPECIFIKACE TAHACE — PRILOHA E
\ HLAVNi PARAMETRY VYBERU

Jmenovita nosnost [kg]| 3000
Rychlost pojezdu [km/h] 12

TAHAC — PRILOHA F



3.5 Obalova konta

NizZe jsou vypsany aspekty pro spravné navrzeni obalovych jednotek pro riizné typy
dila.

Obal pro dily od dodavatele je navrZzen s ohledem na umisténi obalu v regalu u
montazni linky, dobrou manipulaci s dily a obaly na montazni lince, ne vSak Castou

manipulaci. Pfredpoklad pro navrh obalu:

e Pohledové¢ dily — ovliviiujicim prvkem pro ulozeni je pohledova strana dilu, dle
toho je navrhnut obal splitujici pozadavky na maximalni vyuziti prostoru
s ohledem na neporuseni pohledové strany napi. klicka pro otvirdni dvefi,
miizky reproduktoru atd.

e Nepohledové dily - ovlivitujicim prvkem je pouze neporuseni dilu, piehlizi se

mozné Skrabnuti napfi. Sroubky, kabelové ptisluSenstvi, reproduktor

Obal pro vsttikované dily je navrzen s ohledem na manipulacni prostor u vyrobni linky,
rychlost vstfikovani dild, co nejmensi manipulaci s dily a velikost nakladového

prostoru. Pfedpoklad pro ndvrh obalu:

e Pohledové dily — pohledovym dilem je pouze hlavni nosi¢ (Tabulka €. 2)

e Nepohledové dily — ostatni dily uvedené v Tabulce €. 2,

Ovliviiujicim prvkem je teplota dilu po vystiiknuti, dil nemusi zcela vychladnout pti
zalozeni, proto musi byt obal spravné konstruovan, aby pii zbytkovém chladnuti

nedoslo k deformaci.

Obal pro kasirované dily je navrzen s ohledem na manipulaci s obalem u vyrobni
a montazni linky. Obal pro loketni opéry je navrhnut s ohledem na dobrou manipulaci

pro pickera. Pfedpoklad pro navrh obalu:

e Pohledové dily — vyrabi se pouze pohledové dily, obal pro dily s kaSirovanym
povrchem je navrhnut, aby splioval pozadavky na maximalni vyuziti prostoru
s ohledem na neporuseni pohledové strany (ptehled kasirovanych dili v tabulce

&.3)
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UKAZKA NAVRH PROTYPOVEHO OBALU:

Hlavni nosi¢

O

|:| HLAVICKA

* Nazev zakazky

« Datum vystaveni

INFORMACE O
ZADAVATELI,
POPTANEM

POPIS ZAKAZKY

« Zakladni informace o dilu
« Podrobny popis zakazky
* Co poskytuje zadavatel

|:| PRILOHY

Obrazek 11: Poptavkovy list pro vyrobu prototypu obalu

V poptavkovém listé¢ (Obrazek 11) je uveden zakladni pozadavek na vyrobu

prototypového obalu. Kde je zadost o vyrobeni jednoho obalu pro uvedeny dil s

rozmery.

Z obrazku ¢. 12 jsou vybrany hlavni ¢asti prototypového listu pro ndvrh skladového

feSeni: Vizualizace ulozeni dilti, rozméry a kapacita obalu. Obrazek 13 je realizaci

prototypu.

:-_;-%_-:‘- conTeyor

A

ROZMERY A KAPébCIT

T=hr

HU Outside Damensions (mm) |- 1200

1000

1500 ||

HU Insids Dimensions (mm) 1120

920

1300

Textile Matrix 9

1

2

Textile Pocket Dimensions 140/120

920

640

|pENSITY CALCULATION

Loading density / Number of companents per HU

Number of

Resulting density (# comp/HU) !

Obrazek 12: Prototypovy list



i i s

Obrazek 13: Fotografie prototypu pro hlavni nosic¢

(zleva nahore: pohled zpredu s otevienou plachtou, pohled zpredu se zavienou

plachtou, zleva dole: ukdzka dilu, ktery prijde do kapsdre, neprecuhujici dily)
Ptedchozim zplsobem se vytvoii vSechny obaly, které nasledné prochazi
transportnimi testy. Po odzkouSeni obalii je poptano vybérové fizeni na zdkladé
vytvorené technické specifikace, kde v oddéleni ndkupu bude vybran sériovy dodavatel
(vice informaci v kapitole €. 2. 2). Pfehled navrzenych obali pro vSechny vyrabéné dily
byl ptidan do BOMu. Tabulka 4 a 5 ukazuje rozsiteni BOM o sloupce s informacemi o

pouzitém obalu.
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Tabulka 4: Prehled obalii pro vstrikované dily

z POCET
PRED _ ’
Nl STRANA  SKICA SKICAOBALU VELIKOST OBALU K;‘;‘ﬁg‘“ OBN":”
e PALETE
HORNI
PODOKE NN
LISTA bez z | e “ CMP 550x450x900 10 4
L i—
HORNI
PODOKE NN )
LISTA S £ LP — CMP 550x450x900 10 4
mllem
HLAWNI :
NOSIE P o w OCEL. K. | 1200x1000x1500 18 1
HLAWN]
nosic z | “ OCEL.K. | 1200x1000x1500 18 1
(i L - BRRARRAdAARamnnl | 114888 | 1200x1000x990 32 1
KAPSA F L/F ‘ F‘?’J?JF!F‘Fl,""F‘FJFJY""F‘."-‘"f" 114 888 1200%1000%990 32 1
VNITRN] . e ﬁ
OBLOZEN] ! . 114 888 12001000990 22 1
VNITRNI ) g
OBLOZEN] Z HE 114 888 1200x1000x990 22 1
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Tabulka 5: Prehled obalii pro kasirované dily

POCET
7;533: STRANA SKICA SKICAOBALU VELIKOST OBALU [mm] NAZEV OBALU Kg';ﬁIJA OB"‘AII;G
PALETE
e | e | 1200x1000x990 | 114888 2 1
g |z | e 1200x1000x990 | 114888 | 22 1
HORNI
i
ffs?f EEZN N z P 550x450x900 CMP 10 4
rolla
HORNI
PQDOKENNI' z L/P 550x450x900 CMP 10 4
LISTA s rollem
/,ruuuuun“uu
AAAaaaaaABAAaRAL 1200x1000x990 | 114888 32 1
A LALLM ARARRRRNRN
KAPSA P L/P
500x800x420 CMP 5 4
Addddddddddadddd
‘ AAAAAAAAABAARAAL 500x800x420 114 888 32 1
AL LLAAARARRRRNRN
KAPSA z L/P CERNE
‘ m« 1210x1020x4570 | VEZ ; CMP 5 4
[ —y > |
LOKETNI . A
P e -_—» 800x600x200 KLT 5 10
B - -—— XETX
| > |
———
, ﬁﬁ‘;
LOKETNI
OPERA z e - a 800x600x200 KLT 5 10
| - |
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3.6 Navrh skladovani loketnich opér a pfitahovacu

Rozhodnuti o vytvofeni navrhu pro skladovani loketnich opér a pfitahovact
vznikl na zakladé mnozstvi barevnych kombinaci obou referenci. Tento pocet referenci
neni mozné ulozit k montazni lince, proto je potieba navrhnout sklad s moznosti
pied-sekvencovani dilt, které budou ukladany do sekven¢niho kontejneru, mimo
montazni linku. Ze zkuSenosti je vhodné vyuzit spadovy regal, ktery je ulozen ve spodni

¢asti paletového regalu.

V ptilozenych tabulkach ¢. 6 a €. 7 je oznacené mnozstvi barevnych kombinaci
pro jednotlivou referenci (modry sloupec). Diky zatim neexistujicim odvolavkam
zakaznika na urcity typ a barvu komponenty, je potieba zvolit pravidlo, jakym se
spadovy regal zaplni. Zde vyuzijeme Paretova pravidla, jelikoZ rovnomérné rozdéleni
neni vhodnym feSenim. Rozdélenim dilG na vysoko-obratkové (20 % v Paretové
pravidle, naleznete v tabulce 6 a 7 sloupec: vysoko-obratkové) a nizko-obratkove (80 %
v Paretové pravidle, naleznete vtabulce 6 a 7 sloupec: nizko-obratkové) ziskdme
ptehled mist, kterd je potfeba umistit do regdlu. Vice o aplikaci Paretova pravidla v

kapitole 5.6.

Vysoko-obratkové dily budou zastavat vétsi zasobu v regédle nez nizko-obratkové, jak

v piipad¢ loketnich opér, tak pritahovacu.

Konstrukce skladu 1 jeho fidici systém musi byt pfipraven na moZnou zménu pro
optimalizaci béhem prvnich odvolavek. Na obrazku 14 je vidén konecny névrh skladu

s ulozenim vSech referenci. Zluté ¢asti oznacuji loketni opéry a modré ¢asti ptitahovace.

Obrazek 14: Spadovy regal pro loketni opéry a pritahovace
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Tabulka 6: Informace — BOM loketni opéry

VELIKOST

" KO POGET
SKICA  VEDVERNi DODAVATEL C'Si';o '?"‘U] BAREVNYCH
VYPLNI MM KoMBINACI

POCET DiLU

PREDNi STRAN
IZADNi

vysoko- nizko-

obratkové obratkové DR

E%ET;‘\ESPERA P L 1 GAT 2 5 KASIROVANE
E%ET&SPERA P 3 - 1 GAT 2 5 KASIROVANE
oenoensl ;| ([ 2 | o~ 2 5 [casmoume
E%ETF',“\[/SPERA z 3 - 1 GAT 2 5 KASIROVANE
;%';EL&OPERA P L - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
;%';EL’;LOPERA P 3 - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
;%';EL&OPERA z L - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
k%';EL';LOPERA z 3 - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
ool o [ | | rowerex 3 0 | boavae
;%;ETN[ OPERA| 3 - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
;%;EETM OPERA| 7 L - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE
'I;%;ETNE OPERA| 3 - 1 TOMATEX 3 10 DODAVANE

132 ks

Celkovy pocet

Tabulka 7: Informace - BOM pritahovac

o P VELIKOST =
POCET DILU &isLo DILU POCET

SKICA VE DVERNi DODAVATEL G -, BAREVNYCH
VYPLNI KOMBINACI

PREDNi STRAN
IZADNi A

vysoko- nizko-
obratkové obratkové

DRUH DiLU

PR'TA,HOVAC ’) 1 W 350x180x100 2 6 DODAVANE
4. tlacitko
PR'Tf\HOVAC P L ’) 1 ITwW 350x180x100 2 6 DODAVANE
5. tlacitko
\F/'EgAHOVAC P L .‘} 1 ITW 350x180x100 2 6 DODAVANE
FRIZHEE P P \~ 1 mw 350x180x100 2 6 DODAVANE
4. tlacitko
PR'TﬁHOVAC P P k 1 ITW 350x180x100 2 6 DODAVANE
5. tlacitko
CEgAHOVAC P P \\ 1 ITW 350x180x100 2 6 DODAVANE
PR'T,AHOVAC P P "IIJ 1 ITW 350x180x75 2 6 DODAVANE
1.tlacitko
RIS P L s 1 mw 350x180x75 2 6 DODAVANE
1.tlacitko
PR'TV/,\HOVAC z P IIJ 1 ITwW 350x180x75 2 6 DODAVANE
1.tlacitko
Ti;‘g/;l:: e z L ‘-. 1 IT™wW 350x180x75 2 6 DODAVANE

y pocet

TECHNICKA SPECIFIKACE SPADOVEHO REGALU - PRILOHA G
SPADOVY REGAL - PRILOZE H
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3.7 Navrhy funk¢niho skladového feSeni

Pro navrhy vyuZzijeme zakladnich vzorctu pro vypocet potiebnych informaci

ZAKLADNI VYPOCTY
Tabulka 8: Vypocet mnozZstvi obalit na den - MOD

Vstupni hodnoty: Vypocet:

A = Pocet aut/den
D = Pocet dili ve dvetni vyplni MOD = (A*D xP)/ K [KS]
P = Procentualni pouziti dilu

K = Pocet dilu v obalu

Tabulka 9: Vypocet mnozstvi obalit na pozZadovanou zasobu - MOPZ

Vstupni hodnoty: Vypocet:

MOD = Mnozstvi obald na den MOPZ = MOD +Z  [KS]
7 = Pozadovana zasoba

3.7.1 Navrhé. 1

Prvotnim pozadavkem je tfidenni skladova zasoba, kterou maji spliiovat vSechny
komponenty nakupovanych a vyrabénych dilti. Pojistna zasoba ¢inni 2 dny.
Vypocet dili pro poZadovanou tfi denni zasobu:

Pomoci uvedenych vzorci v tabulce 8 a 9 je spocitana celkova pottebnd zasoba
paletovych jednotek na splnéni 3denni zasoby.

Ukazka vypoétu pro jeden typ komponenty - HORNI PODOKENNI LISTA:

Tabulka 10: Vypocet mnozstvi obalu na den

Vstupni hodnoty: Vypocet:

Pocet aut/den = 426 ks
Pocet dila ve dveini vyplni = 1ks MOD = (426 *1%0,5)/ 10
Procentualni pouziti dilu= 50% MOD = 21,3 » 22 ks

Pocet dilu v obalu = 10ks
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Tabulka 11: Vypocet mnozstvi obalii na pozadovanou zdasobu

Vstupni hodnoty: Vypocet:

Mnozrstvi 10 =22k
nozstvi obalil na den S MOPZ = 22 %3 = 66 ks

Pozadovana zasoba = 2 dny

Pocet palet na pozadovanou 3 denni zdsobu je spocitan u vSech komponent.

Celkovy vysledek poctu palet pro ulozeni do skladového prostoru je:

3 DENNi SKLADOVACI ZASOBA

Celkovy pocet palet (3dny) 1880ks
Pocet palet (1 den) Cca. 558

Na zékladé ptedchoziho vypoctu ovétime, zda je mozné mnozstvi palet umistit

do regalového prostoru. V tabulce €.12 je uvedeno omezeni pro navrh.

Tabulka 12: Omezeni pri navrhu

OMEZENI PRI NAVRHU

Dle BOZP vyska stavéni regalu do 9,5m

Uvedené nalezitosti skladu (tabulka ¢.13), jsou zakladni pozadavky, které
varianta musi splilovat proto, aby mohla byt akceptovana.

Tabulka 13: Nalezitosti skladu

NALEZTOSTI SKLADU

Pocet skladovacich pozic nad sebou 7m
Sitka regall 3,9m
Ulicka pro zaklada¢ 1,9m
Ulicka pro prejizdéni zakladace 6m
Max. mnozstvi manipulacni techniky 2 zakladace
Sitka uligky pro tahaé 2m
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VARIANTA 1.A

i

Obrazek 15: Navrh ¢.1; varianta 1.4

Zhodnoceni varianty:

Varianta neni akceptovatelna, jelikoz material se nachazi za hranici skladového

prostoru — ¢ervend oblast na obrazku 15

I kdyby tento sklad mohl vzniknout, obsluha takového typu skladu je velmi obtizna,
bylo by potieba zajistit obsluznost kazdé vzniklé¢ ulicky.

Provedeni mé aZ pfiili§ mnoho skladovych fad. Dochazelo by ke ztratdm na poctu

obsluznych ukoni regalové techniky vlivem piejizdéni z jedné ulice do druhé.
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VARIANTA 1.B

Obrazek 16: Navrh ¢.1; varianta 1.B

Zhodnoceni varianty:
Varianta neni akceptovatelnd, jelikoZ 1 v tomto pfipad¢ je materidl aZ za hranici

skladového prostoru— ¢ervena oblast na obrazku 16.

Obsluha takového typu skladu je velmi obtiznd, bylo by potiteba zajistit obsluznost
kazdé ulicky. Diky tomuto uspofadani by dochazelo k €astému piejizdéni techniky a tim

1 ke ztratdm na poctu obsluznych tkoni.

50



VARIANTA 1.C
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Obrazek 17: Navrh ¢.1; varianta 1.C
Zhodnoceni varianty:

Uspotradani jednotek ve varianté 1.C do tzv. tuplovanych (dvojitych) regalu pro

zvySeni kapacity v prostoru. Zde sklad vyhovuje (Obrazek 17).

Rozlozeni neni vyhovujici, jelikoz v okoli skladu se mé& pohybovat taha¢, ktery
bude vyskladnény materidl dovazet na montdzni a vyrobni linku. V tomto rozloZeni neni

mozné zajistit hladky prijezd.

Provedeni ma nevhodnou délku skladové fady 36 metri. Dlouhé ulicky opét snizuji

pocet obsluznych ukond.
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Zavér:

Vyhodnoceni navrhii dle tabulky 10: Nalezitosti skladu

Tabulka 14: Hodnoceni variant prvniho ndvrhu

NALEZITOSTI SKLADU navrh &.1

UloZen veskery materidl ve sklad. prostoru 1880 palet 3:{ ﬁ c(
Pocet skladov acich pozic nad sebou 7 pozic g( c( c(
Sitka regalli 3,9m o I of
Uligka pro zakladaé 1,9m o of of
Uli¢ka pro prejizdéni zakladace 6m c( c( c(
Max. mnozstvi manipulacni techniky 2 zakladace Eﬁ ﬁ Eﬁ
&ifka ulicky pro tahaé 2m ) 4 4 -4
USPORADANI SKLADU nevyhovuje |nevyhovuje |nevyhovuje

- Ttidenni zasoba, kterd byla uloZzena do variant 1.A a 1.B je pfili§ objemna ve

vztahu ke skladovému prostoru

- Uspotadani varianty 1.C vyhovuje z hlediska ulozeni objemu, ne vSak z hlediska

mnozstvi manipula¢ni techniky.

ReSenim pro plnéni v§ech pozadavki skladu dochazi ke sniZeni zasoby ze 3 na 2

dny. Diivodem je ulehéeni poZadavkii na manipulacni technice.
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3.7.2 Navrh ¢. 2

Ve druhém navrhu redukujeme skladovou zasobu na dva dny pro vSechny
komponenty. Pojistna zadsoba je min. kapacita 1 dne. Na zékladé vypoctu opét zkusime
mnozstvi umistit do skladového prostoru. Pro zachovani pfesnosti je nutné provést novy
pfepocet, protoze pii zaméteni na jednotlivé komponenty je potfeba zaokrouhlovat na

celé palety po poloZzkach a ne globalné.

Ukazka vypoCtu pro jeden typ komponenty: Dle tabulek ¢.8 a ¢.9 uvedenych

v pfedchozim vypoctu

Tabulka 15: Vypocet mnozstvi obalii na 2 denni zasobu

Vstupni hodnoty: Vypocet:

Pocet aut/den = 426 ks
Pocet dila ve dveini vyplni = 1ks MOD = (426 *1%0,5)/ 10
Procentualni pouziti dilu= 50% MOD = 21,3 » 22 ks

Pocet dilu v obalu = 10ks

Vstupni hodnoty: Vypocet:

MnozZstvi obalil na den = 22k
nozstvi obalu na den S MOPZ =22 %2 = 44 ks

PoZzadovana zésoba = 2 dny

Mnozstvi oball na jednotce -
4ks

paleta

> mnozstvi jednotek MOPZ/4 = 11 jednotek

Pocet palet na redukovanou zdsobu je spocitdn u vSech komponent. Celkovy vysledek

poctu palet pro ulozeni do skladového prostoru je:

2 DENNi ZASOBA

Celkovy pocet palet (2dny)
Pocet palet (1 den) Cca 595 ks

53



Na zéklad¢ vypoctu oveéiime, zda je mozné mnozstvi palet umistit do regalového

prostoru. Omezenti je stejné jako v tabulce ¢. 12.

I zde plati tabulka ¢. 13, kde jsou uvedené nalezitosti skladu, které varianta musi

spliiovat, aby byla uznana za akceptovatelnou.

VARIANTA 2.A
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EREEERENERRN R
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Obrazek 18: Navrh ¢.2; varianta 2.4
Zhodnoceni varianty:
Dle vstupnich pozadavku 1ze do skladového mista, jak je vidét na obrazku €. 18,

umistit mnoZzstvi napocitanych paletovych jednotek i s moznosti umisténi paletovych

mist navic.

Varianta spliiuje bod nejkrat$i cesty ptfi navrhu skladového systému, ale
realizace takového skladového feSeni zpiisobi sniZeni efektivity manipulacni techniky

piejizdénim z jedné ulicky do druhé.
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VARIANTA 2.B
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Obrazek 19: Navrh ¢.2; varianta 2.B

Zhodnoceni varianty:

Tato varianta vyhovuje vstupnim pozadavkiim o umisténi skladové zasoby, jak
je vidét na obrazku €. 19. Ulicky jsou delsi, ale efektivita manipulacni techniky bude

vy$si. Je zde prostor pro vytvofeni prazdnych pozic s moznosti vétsiho tloziste.

Délka skladové tady 36 metrt. Je zde zbyte¢né mnoho ujetych metrti, kdy technika

pouze projizdi ulickou
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Zavér:
Vyhodnoceni navrhii dle tabulky16 : Nélezitosti skladu

Tabulka 16: Hodnoceni variant druhého navrhu

NALEZITOSTI SKLADU navrh &.2

UloZen veSkery materidl ve sklad. prostoru 1180 palet ¢( t(
Pocet skladov acich pozic nad sebou 7 pozic g{ g{
Sitka regalu 3,9m Q( g{
Ulicka pro zaklada¢ 1,9m ‘,( ‘,{
Uligka pro piejizdéni zakladage 6m t( Q(
Max. mnozstvi manipulaéni techniky 2 zakladace 3‘_{ 3{
Sitka uligky pro tahad 2m ® -4
USPORADANI SKLADU nevyhovuje |nevyhovuje

- bylo ovéfeno, Ze dvoudenni skladovou zasobu lze umistit do skladového
prostoru

- implementace variant neni moznd z divodu mnozstvi pozadavkd pro
manipulacni techniku. Manipulacni technika musi za den naskladnit a vyskladnit
necelych 1200 pozadavkl. Primérnym mnozstvim je 150 pozadavkl za 8hodin.

Z jednoduchého vypoctu zle stanovit pocet stroji potfebnych pro realizaci:

1stroj ............150 pozadavki ... ... ... ... ...8 hodin
1stroj ... .........450 pozadavki ... ... ... ... 1 den
1200

750 = 2,66 => 3 stroje

Vysledkem je pouziti tfi stroji. Stroje jsou velkym finan¢nim nékladem, proto je

potieba preuspotadat sklad, aby se pocet pozadavkil na stroje snizil.

Nynéjsi oba navrhy nespliiuji posledni dvé naleZitosti skladu jak je vidét v tabulce
¢. 16. Jedna se mnoZstvi manipula¢ni techniky a zajiSténi prajezdu tahace.
V nasledujicim kroku bude provéieno preusporadani pomoci jiného skladového
feSeni a to tak, aby se sniZil pofet manipula¢ni techniky a vytvorFit prostor pro

priijezd tahace.

56



3.7.3 Navrh¢. 3

Dvoudenni zasoba ziistava. Mnozstvi skladovych jednotek je tfeba uspotradat do

jiného skladového feseni tak, aby se snizil pocet ikonu zakladace.

Mnozstvi jednotek pro uskladnéni:

2 DENNi ZASOBA
Celkové mnozZstvi palet (2 dny) 1300 KS
Podet palet (1 den) cca 595 ks

Navrh je potieba vytvofit, aby spliovat vSechny body uvedené v tabulce ¢.13

Z predchoziho navrhu vime, Ze vypoctena kapacita pro ulozeni do skladu je realna.
Optimalizace poc¢tu iukoni manipula¢ni techniky:
e Vstiikované dily s nejvétsSimi rozméry tj. hlavni nosic, kapsa a vnitini oblozeni
maji objemné mnozstvi obalil pro dvoudenni zasobu (uvedeno v tabulce ¢. 4).

Proto budou umistény na valeckovou drahu, kterou bude obsluhovat

vysokozdvizny vozik.

Pomoci zékladnich vypocti uvedenych v tabulkach €. 8 a €. 9 je ur¢eno mnozstvi obaltl

uvedenych v tabulce €. 17.

Tabulka 17: MnozZstvi obali na valeckoveé draze

mnozstvi obalt

‘ x v kapacita obalu na den mnozstvi oball na
DIL - VSTRIKOVANY| [ks] (jeden obal=1 pozadovanou zasobu
pozadavek)
HLAVNi NOSIC 18 96 192
KAPSA 32 56 112
VNITRNi OBLOZENI 22 80 160
3 mnoistvi obald na den 232
¥ mnoistvi oballi na poZzadovanou
. 464
zasobu

Aplikaci valeckové drahy bude v paletovém regalu o 464 oballi méné tzn. o 232

palet méné€ na vychystani pro manipula¢ni techniku na den.
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e Optimalizaci obalu bude dosazeno uspory manipulace pro zaklada¢. Vyuzijeme
tzv. véz (kovovéa konstrukce s kapsarem, kterd ma vysku cca 5m), kterd se
osvédcila uz na predchozich projektech. Vézova konstrukce nabizi vyhody, jako
jsou:

= vysokd kapacita

* sniZeni manipulace s obaly na lince

=  mén¢ Casté zavazeni linky

= neni zapotiebi technika — obsluznost provadi manipulant
= vyuziti prostoru do vysky

= relativn€ lehké ovladani pomoci ¢tyi oto¢nych kol

= kapsat ovladan motory

Tabulka 18: Zmeéna obalového konta

7';533: STRANA SKICA SKICAOBALU VELIKOST OBALU [mm] NAZEV OBALU Kp\fégém
\(;’;:_TORZ,\QNI' , Up 1210x1020x4570 VEZ 96
\é::_szthi . U 1210x1020x4570 VEZ 96
KAPSA P up 1251(?;:;;;:;25; 0 VEZ 168
KAPSA z up 1251(?(;‘:;;;::2507 0 VEZ 168

Tabulka 19: Mnozstvi dilit ve vézZich

DIL - KASIROVANY | kapacita vézi [ks] MMOZSy/! V62! na po';"a':f:\f;‘r"'o‘f:;::bu
VNITRNI OBLOZENI 96 20 36
KAPSA 168 12 24
Y mnoistvi véZi na den 32
¥ mnoistvi véZi na pozadovanou 60
zasobu
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Pomoci zakladnich vypocti uvedenych v tabulkach ¢. 8 a €. 9 je urceno

mnozstvi vézi (tabuka ¢.19) .

V tabulce €. 20 je uvedena zména mezi pocatecni (obal KTP) a optimalizovanou
(ve€z) skladovou jednotkou s uvedenou kapacitou a celkovym poctem oballl pro udrzeni

zasoby.
Tabulka 20: Porovnani pocatecni a optimalizované skladové jednotky

Mnozstvi jednotek na
pozadovanou zasobu

Kapacity jednotky Mnozstvi jednotek na

DIiL -

KASIROVANY [ks] den [ks] [ks]
obal KTP &z obal KTP &7 obal KTP
VNITRNI OBLOZENI 22 96 72 18 144 36
KAPSA 32 168 64 12 128 24

Kapacita obalu vzrostla pétkrat, mnozstvi jednotek na den kleslo o vice jak
¢tvrtinu a mnozstvi jednotek na pozadovanou zasobu celkovy pocet oballi klesl na

pétinu.

Celkovy pocet ulozenych palet pro zaklada¢ se implementaci valeckové drahy
snizil o 232 pozadavkl a diky optimalizaci obali jest¢ o dalsi 120. Optimalizované

mnozstvi uloZenych palet je uvedeno v tabulce ¢. 21.
Tabulka 21: Optimalizovany mnoZstvi ulozenych palet denné

pocateéni optimalizovany
mnozstvi mnozstvi

ulozenych ulozenych
palet denné palet denné

ZAKLADAC 1200 848

Varianta bude obsahovat tyto polozky:

2 DENNi ZASOBA
Celkovy pocet palet (2dny) 1099ks
Mnozstvi jednotek v paletovém regalu 575 ks
Mnozstvi jednotek na valeckové draze 464 ks
Mnozstvi vézovych konstrukci 60 ks

Varianta musi spliiovat uvedené nalezitosti skladu (tabulka €. 13), aby mohla byt

uznana za akceptovatelnou.
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Mnozstvi, které je uvedené na obrazku ¢. 20 je potfeba usporadat do skladového

prostoru.

PALETOVY SKLAD

FiEE :

VEZ - VNITRN{ OBLOZENI

PROSTOR PRO
SKLADOVAN(
KOMPONENT

VEZ - KAPSA

HLAVNINOSIC

VSTRIKOVANE - KAPSA

MNOZSTVI
SKLADOVANYCH
JEDNOTEK

VSTRIKOVANE -VNITRNI OBLOZEN{

Obrazek 20: Mnozstvi ruznych typii jednotek pro usporadanit

Do varianty bude zahrnuty

e drahy pro véze se systémem vychystavani FIFO
e predavaci mista mezi zakladaCem a tahaCem

e regal pro pred-sekvenci loketnich opér a pfitahovact
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NiZe zobrazena varianta je navrh schopny implementace jak z hlediska logistiky,
tak z hlediska systému Fizeni.

VARIANTA 3.A

Obrazek 21: Navrh ¢.3; varianta 3.4
Zhodnoceni:
Kapacita paletového regalu je 744 mist. S dvoudenni zasobou je zaplnén ze 77

%, rezerva ¢ini zbylych 23 %.

ZADANA NYNi PROCENTUALNI ROZDIL

KAPACITA
PALETOVEHO REGALU

Kapacita valeckové drahy je 440 ks oball. S dvoudenni zdsobou ma nyni
kapacitu 94 %. Kapacita nesplituje 100 %, ale z celkového pohledu je pokles pfijatelny.
Frekvence vyroby bude nastavena, aby hladiny zasob neklesly na stav, ktery by

ZADANA NYNi PROCENTUALNI ROZDIL

KAPACITA VALECKOVE
DRAHY

Mnozstvi pouzitych vézi je 60 ks. Zadana kapacita je splnéna.

ZADANA NYNi PROCENTUALNI ROZDIiL

MNOZSTVi VEZi
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Obrazek 22: Oznaceni casti

1. Regalova rada

2. Prazdna mista pro ulozeni palet
3. FIFO drahy pro veze vnitiniho
oblozeni

4. Komunikace tahacu

skladového prostoru

5. Mista pro sekvencni voziky

6. Spadové regaly pro loketni opéry a
pridrzovace

7. FIFO drahy pro véze s kapsami

8. Valeckova draha

>

NALEZITOSTI SKLADU navrh 3

UloZen veSkery materidl ve sklad. prostoru 1300palet (
Pocet skladov acich pozic nad sebou 7 pozic (
Sitka regalu 39m of
Ulicka pro zakladaé 1,9m .,,(
Ulicka pro prejizdéni zakladace 6 m (
Max. mnozstvi manipulaéni techniky 2 zakladace J
Sitka uliky pro tahad 2m (
USPORADANI SKLADU | vyhovuje |
Umisténi vale¢kov é drahy 464 obalu

Prostor pro predsekvenci dila

Pozice pro pfedavky zaklada¢ - taha¢

Pozice pro plné a prazdné sekvencéni voziky

|| |a

V priloze M naleznete BOM s piehledem vybrané skupiny komponent.

NAVRZENY LAYOUT - PRILOHA O
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3.7.4 Regalovy systém
Vsechny informace o regalovém systému naleznete v nize vypsanych piilohach:

TECHNICKA SPECIFIKACE PALETOVEHO SKLADU- VIZ PRILOHA I
PALETOVY REGAL - VIZ PRILOHA J

TECHNICKA SPECIFIKACE VALECKOVE DRAHY- VIZ PRILOHA K
VALECKOVE DRAHY - VIZ PRILOHA L
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3.8 Procesni mapa

Pribéh procest, které budou probihat ve zvoleném navrhu, jsou zahrnuty v
interni procesni mapé. Tato mapa ma za tikol informovat vSechny ¢leny spolupracujici

na projektu, kteti zde najdou informace o systémech zvolenych pro fizeni.

Cela interni procesni mapa je ptilozena jako PRILOHA N
Mapa lze rozdélit na nékolik tuseku:
I.  Vyrobni osy

II.  Pfijimani signalu

II.  Pred-sekvence vnitiniho oblozeni
IV.  Vyroba na vdkuovém kasirovacim stroji

V. Informace o valeckové draze a centralnim skladu
VI.  Prubéh pred-sekvence loketnich opér a ptitahovaca

VII.  Montazni linka

Tyto tseky jsou zobrazeny na obrazku ¢.23

PROCESNI MAPA — AUS16

Obrazek 23: Interni procesni mapa
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3.8.1 Vyrobni osy

Casti procesni mapy jsou vyrobni osy, které ukazuji na hlavni procesy u
zakaznika a procesy probihajici ve vyrobni hale. Vyznam vSech ¢asti osy je oznacen

v obrazku ¢&. 24.

A600  vstupni signal nesouci informace o odvolavce zdkaznika, spusténi vyroby ve vyrobni
hale

FO ¢as montaze u zakaznika, ukonceni procesu — predavka zakaznikovi

Pocateéni signal Osa oznacujici dny

VYROBNI OSA
v AUDI

Al00

o .,K (S
S
Osa signal( |
Informace k signdlu Procesy probihajici ve

vyrobé
Obrazek 24: Procesni mapa - 1. Vyrobni osy
3.8.2 Pfijimani signalu
Pocatecni  impuls  signdlu  A600  vychazi pfimo od zdkaznika.
Zprostiedkovatelem je WEERTS, ktery okamzité po piijeti signalu preposila signal do

systému pro zpracovani v GAT. Pokud signal nebude dorucen vcas, bude zapotiebi

restrikce pro zadkaznika. Popis zobrazen na obrazku ¢. 25.

Zprostifedkovatelé signalu

WEERIS M [ Ac00 l¢——— AUDI
Systém pro zpracovanisignalu L
A600 T [
| BO, CO, DO,
| £0, FO !
P | !
|
|
I RESTRIKC !
________ .‘o T
(s \ .
SR, Informace o signalu

Obrazek 25: Procesni mapa - I1. Prijimani signalu
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3.8.3 Predsekvence vnitfniho oblozeni

Informace o stroji

Postup vyroby

Informace o transportu baleni

Infarmace o baleni

Doprava materialu

Obrazek 26: Procesni mapa - I11. Pred-sekvence vnitinih oblozeni

Po zpracovani signalu A600 systémem RTS JIS se vjednom okamziku
vytisknou 4 kontejnerové etikety najednou, kde kazda obsahuje Cislo stejné davky.
Kontejnerové etikety jsou pouzity na oznaceni dvou vézi, do kterych se vklada vnitini
obloZeni. OznaCeni v€zi musi byt z pfedni strany. Etikety se stejnym oznacenim

(obrazek ¢. 27) obsahuji stejna data o vyrobé.

Etikety nesouci stejna data o davce

levé | pravé | levd |

~.

LP
1z
PP
PZ
LP
1z
PP
74

Obrazek 27: Oznaceni vezZi pro zadni obloZeni

Dle formy, kterd je pouzita na stroji (forma je pouze pro PP, PZ nebo pro LP, LZ
dily) je naskenovana ptisluSna etiketa. Naskenovanim je pfeddna informace do systému
COMES, ktery vyhleda v databazi obsah vyrobni davky a zobrazi vyrobni plan na
kaSirovacim stroji. Soucasn¢ probc¢hne tisk vyrobkové etikety, kterda obsahuje
informace, kde se dil po vyrobeni nachdzi a do jaké dveini vyplné patii. Dily se

vyrabéji v sekvenci, kterd je srovnana dle typu dekoru.
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Forma pro pfedni nebo zadni vnitini oblozeni je ve stroji vzdy na 4 hodiny. Po
tuto dobu je plnéna jen jedna polovina véZzi tzn. na pracovisti se vzdy plni dvé véze
najednou. Dokud nenastane ¢as vymény formy, plni se jen jedna strana vézi, které jsou
na pracovisté dopravovany po dvou. Pfi zméné formy probihd ten samy proces jen

s plnénim dilt do prazdné poloviny véze. Nasledné se véze odvazi do FIFO drahy .

Po tuto dobu je tfeba zavazet pracovisté vstiikovanymi dily a dopliovat zasobnik na
pritezy.

PIné véze jsou ruéné odvazeny do FIFO drahy pro vnitini oblozeni. (Obrazek ¢.26 )
3.8.4 Vyroba na vakuovém kasirovacim stroji

Vyrobni fidici systém COMES urcuje vyrobu na vakuovém kasirovacim stroji
dle odvolavek. Kasirujeme typy dill, z nichz kazdy ma jiny obal. Pokud je obalem véz,
odvazi ji manipulant do FIFO drahy. Ostatni obaly jsou nasledné odvezeny tahacem do

centralniho skladu.

Prostor u stroje

[ oo | Skladové prostory

Informace o stroji

[
Vizualizace baleni

Informace o baleni

Obrazek 28: Procesni mapa - IV. Vyroba na vakuovém kasirovacim stroji
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3.8.5 Informace o valeckové draze a centralnim skladu

Nejprve dojde k pfijmu materialu pomoci RFID brany. Nasledné se materidl
odveze na valeckovou drahu nebo do centralniho skladu. V centralnim sklad¢ se nachézi
spadovy regal pro loketni opéry a pfitahovace. V mapé jsou udaje o kapacitach a o

cestach prichozich a odchozich dili. Na obrazku €. 29 je vidét jednoduché schéma.

/[f-' ;'l Informace o valeckové draze
Pfijem materialu ; i k
| ——=—

Informace o
predsekvenci loketnich
opér a pritahovacl

Informace o
valeckové draze

Obrazek 29: Procesni mapa - V. Informace o valeckové draze a centralnim skladu

3.8.6 Pribéh pred-sekvence loketnich opér a pritahovacu

Pted-sekvence probiha uvniti centrdlniho skladu, kde manipulanti pracuji se
systémem vychystavani PICK BY VOICE. Pomoci navadéni vychystava komponenty
do sekvenc¢niho voziku na stanovenou pozici. Zopakovanim pozice pii ulozeni dilu

potvrdi, ze vybrany dil ulozil do spravné pozice.

Spadové regaly jsou fazeny dle prichodu manipulanta skladem. Po levé ¢asti mé loketni

opéry a pfitahovace pro levou stranu a po pravé, pro pravou stranu.

Informace o spadovém
regalu pro predsekvenci Pribéh
loketni opér a pfitahovacl — i PICK BY VOICE

-

Informace o sekvencnim
voziku pro ukladani
loketnich opér a
pfitahovacl

Obrazek 30: Procesni mapa - VI. Priibéh pred-sekvence loketnich opér a pritahovacii
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3.8.7 Montdazni linka

Montazni linka je zasobovana z centrdlniho skladu a zvaleckové drahy.
Objednavky materialti do skladu zfizuje obsluha tahace, skenovanim kéda prazdnych
obalt. Celou linku zasobuje taha¢ pomoci paletovych vozikd.

Regaly pro viechny
komponenty

Vstup na /

montazni linku s ﬁ

=l
ZpUsob zdasobovani \

Zplisob objednavek pro
montézni linku

Obrazek 31: Procesni mapa - VII. Montazni linka
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4 7ZAVER

Projekt, jehoz soucasti se stala i1 tato diplomovéa prace, ma za cil uspokojit
pozadavky zédkaznika AUDI vytvofenim pruzného layoutu v oblastech vyroby, montaze

a skladového feSeni.

Cilem diplomové prace bylo navrhnout skladového teseni dle maximalni
produkce stanovené zakaznikem tak, aby nevzniklo omezeni zdsobovanych pracovist.
Prace vsobé zahrnuje na sebe navazujici ndvrhy a k nim rizné varianty ve smyslu

nejlepsiho umisténi vSech 670 komponent, které AUDI poskytuje svym zakazniktim.

Vznikly navrh splituje nalezitosti na néj kladené z hlediska skladového umisténi,
obsluzné techniky a vytvofenych koncepti baleni dill. Zaroven je navrh fiditelny a
mozny implementace bez omezeni pfipravenych procesii pro montazni a vyrobni linku.

P11 jinych odvolavkach je layout pfipraven na moznou zménu.

Konecna varianta bude v nésledujicich tydnech postupné implementovana do
provozu. Celkovy layout bude zatizen prvnimi odvoldvkami 36. kalendarni tyden.

Nabehova kiivka produkce ma potupny nikoli narazovy rast.

V budoucnu bude na implementovaném néavrhu probihat optimalizace procesi
napt. PICK BY VOICE, ukladéani do paletového skladu, zdsobovani linek a to vSe na

zaklad¢ sbéru dat z odvolavek ze zapocatého procesu.
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PRILOHA A — TECHNICKA SPECIFIKACE SYSTEMOVEHO ZAKLADACE

INUED

AMNTOLIN
TECHNICKA SPECIFIKACE * o
[ZADAYATHC
GRUPO ANTOUN TURMON Marek Gallg —Wedowcl skladu
Priarmyziovd 3000 Koma Mizdrovd — kormodind ndlkup£f
51101 TURNOW
TE- U010 36T &3 716 FAR. 0420 451 322 543
PRECMET: Systémowy zaklads?
[ZFRACOYAL M Gallo Claturt ATINTE
roarek. gal Lodd gr upoa ol Incom Akl race: 2372008

Cilam tdto technickd gpecifikanrg je stanowlt poladawky 2 =dklzdnl
kzitdzla pzo poBlzanl systdmocihs zakladalfae do WIF.

. ZAKLADHI
y 1 LAl
 MAxX. | TERMINK | NAJEZD
FERERES Gt NOSOST| sravesni| DODANT | mm
WESKA
SYSTEMATICKY am 3000
ZAKLADAL i sam | ¥ | wnrox

1 POZADAVEY MA DOPLANKOYOU YTBAVU
Vysmainy majdk
Fpitrd mroddea
Oavidtlani ulicky
s mkladza 1360 mm
Oigviitla ni kabiny Fidida
Pidavmy zdvib 2520 mm
Twvaranm - 2 ks bater i [ olovo ) vyména bateria zboku (wymdnne Llavica) 2 | ks mabijade
2 varanm — | ks lionbateria + mbjed
Rodni mijgrd 3000 mthrok
. Zpomalovacimagmary m konci ulidak
. Indukedni vedeni vEetrd Fenerdtoru
- Bazpefrostni prvak zajgtujici mswvani vorku piad pfekdBcou | elocom )
. Paslednipracovni oroved 5 000 mm
. Lt pracovni Wifka | 900 mm (od soojing ke smojing |
- Pfprawva pro pf pojeni PC sa shaneram
. RycHostwozkudkmibk
- Wyhled m manpuovany ndklad
- MpEncat mpichnuti pataty ma délkw i ma Ef%u ( palas 1000 e 1200 om )
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AMTOLIM

TECHNICKA SPECIFIKACE C
[FADAYATHC

GRUPO ANTOLUIN TURNOY
Prarmyslovd 2000
51101 TURMOY
TE-T0SIT 35T 363 716 FAR: O0420 431 =22 543

PREDMET: Systémovy zaklade®

ZFRACOWVAL: M Galle Craturrc 23TI078
rarek. gallod@ gr upoantolinco m Akoel race: -2 22008

3. DBECHEPOFADAVEY BA DODAVEL A SERVIS:
3a.1. Souisti doddvicy musibyc
Doprava ra mists wéani wedani do provozu a mikolani obsluby
DCokunanmoe kb vozku v Zaskdm @zyoa + valakoronickd podobd
# Fimncovdni v rdmci oparacivnibe leasingu
* Mommp dosoup nost servEy (247
#+ Reakéni doba do & hodin od mahlisni poruchy (pracovni | nepracoyvni hodiny)

M.Gallo - GAT 22 T3: Manlpulatnl t=chnlka



PRILOHA B — SYSTEMOVY ZAKLADAC (bez zobrazeni cen)

VMA vozik

BT Vector A-série
Model: VCE150A
Pohon: elektricky 48V
Potet- 4 ks

Klicoveé prvky ve standardni vybavé

Kloubaové rizeni
« Rychly a snadny pfejezd mezi ulitkami
»  Minimalizace transferove ulicky = paletova mista nawic
& kolove Sasi
. ‘dzqﬂnnipl':eds:mlapudpﬁma kola = wiborny pfejesd spar
= \yrazne snizeni podizhowych tlaku
» Vysoka stabilita = jisiota manipuiace = bfemeny ve vyskach
» Dwéjizdni stopy = niZsi cillivost na nerownoss podiahy
Kompresni system zdvihu
»  Akumulace energie gensrovans pri spousteni kabiny =
wysoka hospodamast provozu
+ Plny dvousménny provoz na 1 baterii
«  MNiZEi naroky na vykon motoru hydrauliky pii zachowani vysoke rychlost zdvitia
Kompatibilta nahradnich dilt
= 48V system = motory, kabefaZ, elektronika a dalsi komponenty jsou shodné s ostatnimi stroji
Z portfola BT

Nabizena specifikace stroje

Celkova vyska zdvihu vidlic (h23): 3050 mm
&ifka pracovni ulicky [Ast) paleta x paleta: 1800 mm
Sifka transferowé ulicky [Ast3): 3300 mm

Sitka kabiny (B2): 1820 mm Pfedni kola: zdvojend
Sitha Sasi (b 1520 mm Stoar: riplex
Délka bodniho wysuwu (bT): 1350 mm Identifikace uicky: Magnet | RFID / folobunika
Délka wiodniku (i22): 700 mm LCD display: dotykovy
Délka widlic {T): 1200 mm Baterie: 2x 230 Ah s centralnim pinénim
Minimalni vyska strose (h1) 39480 mm Vymena baterie: baterie na kapsach
VijEka zuhvibiu kabiny (h12): 7400 mim EL?DI:LIFAGE: System auvtomabckeho fizeni
WySka plidawnaho zdvihw (h2): 1990 mm Mavadéni: mdukéni

TOYOTA
1104 1E

MATERISL HANDLING




Volitelné vybaveni
Ewwamm
|:| Drzak na dokumenty A4

= hsite
Hmmﬁmhmwmm&rﬂnﬁum
{ | Smﬂmpﬂlﬂusﬁqe
vukova signalizace je skiivni mimo wbitky
D E_Inhuer]slqnlnhu
aufomaticks zasiavens zovihu v prednastavens visee, moinost prekienuti

O Mlp‘lﬁiﬂhpﬂnﬁ:ﬁiiﬂiﬂ
pro ovladani pridawnyich funkef vidiic (véefné mzvodd a venfi)

O Druha pridavna icka finkce

O Eljthminkrpulﬂmi vidlic
pro manipwac 5 paletami Siky 800 - 2500 mm, 5 botnim posuvem, nuiné dvé pfidawne
h.ﬁllh::e
O HquJélfnl:h:
Wmmﬂﬂhﬂﬂmﬂqﬂmﬁmmm&mﬁnamm

O Ii!sihne-ﬂil:e
125456500 - 1600 mm. Pro té3ké provozy
2 E‘Hﬁnﬁ!-l
piiprava kabelaZe a zapojeni
& PPS personal protect system
sysiém pro automaticke zastaveni simje pif defekovini piekdZky v ubfce

O Eﬂmi}ﬂﬂl
tmmmtd-lyuhazmmdaam nefze kombinowvat s PPS

B ZPUBcontroler
 fidici jednotka véetné éteéhy RFID. pro identifikaci ulidky a zoning

O RFID identifikace ulicka
identifkace konkredni wicky

D RFID zoning
modnost nastaveni rznych parmmetni siroje v Aizngoh zondch skisdu fomezeni rychiost
omezeni zdvihu)
O ZPU-W controler
rﬂm}eﬁmhmeﬁlede&yﬂm ptuzumganmmshqe{ﬂm
D RFID integrace s WHS
prwmnapupqemsw.‘i‘

1104 18
MATERIAL HANOLRG
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PRILOHA C - TECHNICKA SPECIFIKACE CELNiHO VYSOKOZDVIZNEHO VOZiKU

ANTOLIN
TECHNICKA SPECIFIKACE " Toericr |
ZADAVATH: KONT. OS0BYT A O
GRUPO ANTOLIN TURNOV Marek Gallo — Vedouci skladu
Primyslovd 3000 Ilena Mazdrovd — komoditni ndkupgi
51101 TURNOY
TEL-00420 481 363 716 FASC- 00420 481 382 543
PREDMET: Celni VZV
ZPRACOVAL: M Gallo Datum: 0012017
marek.gllo@grupoantolincem Aktualizace: 1422018

Cilem té&to technicke specifikace je =tanovit pobadavky a zakladni

kriteria pro pofizeni &elnich VEV ve wirobnim zavods GAT

1. ZAKLADMI
ZOWIH
MAX. | HAJEZD
TECHNIKA POPIS NOSOST| gravesni| it
Wi Ska
VY SOKOZODVIZNY ‘et E4m 3000
VOZIK : 25m Mith

OFADAVEY MA DOPLMKCOVOU VYBAVU

[ T I O T L T T % B M -0

WM ol M N G ke

Bezpefnoztni nirazovd €ida ( zpomaleni VIV pFi nehod |
Mahon na predni ndpravu + naz@veni rypchlostina & km'h
BoEni pozuv vidic
Bezpeénostni pds Fidi€e + zpétnd zrocdta
Predni a zadni svéda + majik
Mo dré bezpednoztni svétlo | Bluespor )
Obuti plnopryfové superelastic natur neZpinici
Lion 1 ks baterie + nabijet
Sle dovdni vytifeni, nijezd Mch, pfipadné dalZi informace.

3. OBECME FOZADAVIOY NA DODAVEU A SERVIS:

3.1, Soufdst dodiviey musibyt:

* Doprava na misto urfeni, uwedeni do provozu a zafkoleni obsl uky
* [Dokumentace k vozikeu v Zeském jazyce + v elektronické podobg
*  Servieni mjEtEni formou fullservisu + pojEtEni vozicu
*  Financovani v dmci operativnihe Leasingu
*  Nonstop dostupnost servisu {24/5)
* Reakéni doba do & hodin od nahlégeni paruchy (pracovni | nepracovni ha diny)
* Dodini ndhradnibo voziku do 24 h

M. Gallo - GAT 1/1 T&: Manipulacni technika

Vil



PRILOHA D - CELNi VYSOKOZDVIZNY VOzZiK

Elektricky Celni vozik

Klicové prvky ve standardni vybavé

Vysoky vykon pni nizke spotrebé — vyspela elekironika, asynchronni motory, elektricke Fizeni
Vynikajici stabilita — SAS systém, ergonomicke Sasi s nizko polodenym EFiStém, elekironické
oviadani hydraubckych funkci

Automaticka sniZzeni rychlosti v zatatkach spolu se Systemem Aktni Stability délaji vezik
nejbezpedénéisi ve sve Fidé

Automaticka aktivace parkovaci brzdy zabrani nechiténému pohybu ph manipulaci s nakizdem
Legendarni spolehlivost 3 odolnost — celoocalovy exteriér, snadmy servis, wiroba die standardi
TPS, kvalitni komponenty

Systém Aktivni Stability

Al pi Aploreationd Al sl dins LTS A TS T
R i WENprE [LIRTREET ot 1] S ryoRiosh makion
i Fili TERFATE ROl it v

Nabizena specifikace stroje

Jmenovita nosnost (G 1500 kg
Vykon motoru pojezdu: 2xs kW
Vykon motoru zdvihu: 11,7 KW

Détka widic {1} 1200 mm Kola [SE): pinopry2ova superelasticka
Vyska zdwibu (h3): 5500 mm Oswetieni- predni + zadni + blue led
Valny zdwih (h2): 1380 mm Typ stearu: F5V fraplex
Stawebni vySka stoZaru (b1l 2330 mm Sedatka: ORS s boénim vedenim
Celkova gélka bez widlic (12): 1772 mm Elekironicks fizeni: = hmatovou odezvou
Cefkova S7ka (b1} 1080 mm Automaticka parkovaci brda: ano
&¥ka pracovni ulithy (Astk 3223 mm SAS systemc AND

Batere - 43V 3094 Li-ion

Nabijed: 24V 1854 Micropower

Rychiost: omezena na & km'h

TOYOTA

TRk HRLIE

VIII



Volitelné vybaveni

[0 paket bezpetnosts
Paket BEFFECHNOST+ nﬁﬁfnpmzemnmaiuqﬁhs&aakcﬂua:&sezﬂmnyn
bremenem, muitidisple De-Luxe 5 ukazafelem naklony a ind#atorem vahy, bezpednasni
STOP Haditko s ovisda kiaksonw na podrudce, omezeni rychiosti pri zataceni pro
dyﬂn:invyﬂude{

palmtpmﬁidmhl-

Pakst PRODUKTIVITA+ obsahuje ofoénou sedathu, zadni madlo pro bezpedné couvani
suulac!anmkhtsmll, hydraulicky odprufend vidiice a bezndrazove spoushéni vidlic.

[0 paket Zivotnosts
mme+mmmmmmm:w

m:mwmmmm spoustént vidic, predni a zadni
kombinovana LED svétla.

. mwmw
mwmmmw

= MW@M|
mmmmu

E mmmmm“wmm
ﬁuzrﬁmhupeimuﬁ mmmﬁrmmmvmd

EF I.--!E. i e .-.' .

2 _obsahuje navic mﬂwmmmmwm

indikator naklonu sfoFsn, omezeni rychiosti v zatadce pro 4-kolku, vestavéns
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ofodna sedacka vieiné zadniho pomocneho madia s ovladani = =
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PRILOHA E - TECHNICKA SPECIFIKACE TAHACE

Neni k nahlednuti
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PRILOHA F - TAHAC

Tahat se stojicim Fidicem

BT Movit S-série
Model: TSE300/TSES00
Pohon: elektricky
Pocet: 1

Klicové prvky ve standardni vybave

Elektricky tahac pro vnitfni pouziti zasobovani vyrobnich a montaznich linek.
E-man fizeni - unikatni koncept fizeni, Ize snadno ovladat i za chize

Posilovac fizeni - snazsi manpulace pro obsiuhu, kterd je vZdy uvnitf profilu stroje
Automatické vycentrovani hnactho kola - pfi rozjezdu obsiuha vZdy vi, Ze pojeds wpred
PIN kiavesnice - nastavitelné parametry stroje jednotivym fidictm, Z3dna ztrata klicku
Vyosené Fizeni {vol.} - fizeni lze posunout do boku - leps vedeni voziku za chlize
Moznost pfipojeni libovoinych vagonku

TSE300 + §ioka Skaia pfipojnych vozkd Taxi ram na podvozKy Paletove voziky do viadky

Nabizena specifikace stroje

Jmenovita nosnost {Q): 3000 kg
Rychiost pojezdu: 12 km/h

Celkova délka (1) 1571 mm Hnaci kola: vulkolan

S¥ka 2asi (b1): 790 mm Vidlicova kola: wulkolan jednoducha
Tazna sila (F): 1320 N E-man Fizeni: ano

Polomér otaceni (Wa) 1508 mm Automaticka parkovaci brzda: ano
Stoupavost sibez nakladu: 813 % Typ zavésu: éep universal

Baterie: 24V/126Ah, Li-lon
Nabijeé: Micropower 24/100A

TOYOTA

NATERIAL HARCLING

Xl



Volitelné vybaveni

[0 5tunova verze

stejné rozmary jako TSE300, fa¥n3 sia 1650N, max. rychiost 11 kmh

[T Boéné nastavitelné fizeni
puﬂylum:impnmp mamdau!miuzam

IEI lﬁiiznili!shlwm vodu [25)
veeiné montaZni sady na zed'

O Vyménny stil pro vyménu baterie bokem

" mﬂﬂmhemﬁ

[ Prodiouzena zaruka Ilm'ﬁin'ﬂm-ﬂl (=] nashlﬂ:k!ﬂﬂ
D podpisy Servisni Smiouvy

O Prodioufend ziruka 36 mésicd/d000 mth {co nastane difve)
DR podpisy Servisni smiouvy
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ﬁ Bluespot

E Zrcitka
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PRILOHA G - TECHNICKA SPECIFIKACE SPADOVEHO REGALU

]

X ANTOLIMN
TECHNICKA SPECIFIKACE [ wiov_|
FADAVATEL: KOMTAKTY:
GRUPO ANTOLIN TURMNOY Zdendk Mavrdtil — projektovd logistika
. : Karolina Cermdkovd — projektovi Logistika
Primyslovd 3000
51101 TURNOY
TEL: 720 FAX: 00420 481 382 543
PREDMET: AUS1 6-spad.regal pro sklad
PRIPRAVIL: Datum: 17.3.2018
karolina cermakovai@grupoantolin.com Revize: 4472018

Cilem teéto specifikace je stanovit obecné poZadavky a podminky pro vyvoreni cenoveé nabidky pro
instalaci regiloveho systému v Grupo Antolin provoz PriSovice pro projekt AUST6.

L

ZAKL ADNI PARAMETRY

1.1_predpokiidand ZFivornost projektu 7 Let
1.2.misto insalace vyrobni zivod Prisovice
1.3.o0fekivané ukonceni realizace instalace regalu KT2]

POPIS A POZADAVEY

2.1 Pozadavkem jsou dva regily
2.2 kompletni spadovy regdl musi byt nawrZen s dlouhou Zivomosti a bez potieby 0driby
211. predpokladem je regil s oubkovym systémem
221 wiletkové drihy jsou v prednich Eastech opatien dorazem, aby nedoslo k vypadnud obalu
z regilu
223. regil bude v predni i zadni €ast opatien plastovymi dridky pro popisky a to u kaidého
zaklidaciho okna
2.3 specifikace mista
23.1. bude se nachdzet ve spodni asti hlavniho regilu
2332 max vxdx 3§ — 1900x3900x2400mm — velikost prostoru ve spodni éasti regilu
2 4.v pripadé pouditi kotveni, musi byt viechny kotevni materiily cdnimatelné zn. ocelove kotvy,
neni moiné pouZit chemicke materiily
2.5 specifikace obald regilu
25.1. wvregilove radé budou uloZeny dva typy obalili a o
2511, 600x800x200 mm - Zlutd barva
2512 400x600x150 mm — modrd barva
252 maximdlni vaha plného obalu je:
2521 (600xB800:200 mm) Zlutd barva max. 15kg
25232  (400x600x=150 mm) modrd barva max. 15kg
253. wuvedenych mistech bude stohovino nékolik obalu na sobé
254, Pocer obaldl v jedné pozici
2541 (600xB00:200 mm) Zlutd barva — 3ks
2.542  (400x600x150 mm) modrd barva — 4ks
2.6.pokud je uvedend vyska pole, je povaiovina za vysku svétlou
2.7 je porreba vytvorit kusovnik pougitych dild pro budouci moznost doobjednavicy

OBECNE:

3.1.cele dilo musi strikené dodriovat viechny poifadavky bezpetnostnich predpisii danych ceskym
pravnim iradem

3.2 pravidelny servis s rocni periodou

3.3.ve viech fizrich vyvoje a instalace je numa spoluprice zastupcd Grupo Antolin Turnov a provozu

Frisovice

XV
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TECHNICKA SPECIFIKACE e

ZADAVATEL: KOMNTAKTY:

GRUPO ANTOLIN TURNOY Zden&k Mavrdtl — projektovd Logistika

. : Karolina Cermdkovd — projektovd Logistka

Primyslovad 3000

51101 TURMNOY

TEL:- 730 FAX: 00420 481 382 543
PREDMET- AUS1 6-spad.regal pro sklad
PRIPRAVIL: Datum: 17.3.2018
karolina cermakovaif grupoantolin.com Revize: 447018

3 4.modely a vykresy musi byt zpracovany ve formaeu skp ( preferujeme ) nebo .dwg
3.5 kompletni dokumentace je pofadovana v ceske verzi

3.6.viechny zde uvedené nikresy a zobrazeni maji slouZit jako spolefny ziklad, krery miie byt
zménén a pfizplsoben navrenému technickému Feleni

3.7 jakékoliv zmény jsou provadény pouze po pisemném cdsouhlaseni obou stran

4. Mahled pozadovanych regali v layoutu

Jedni se o dva regily vprostiedni dist skladu, kde kaidy je rozdélen na & mensich. Oba dva jsou
konstrukéng totoZné.
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H ANTOLIM
TECHNICKA SPECIFIKACE [ uweov_|
ZADAVATEL: KONTAKTY:
GRUPD ANTOLIN TURNOY Zden&k Mavrdtil — projektovd Logistika
Pramyslova 3000 Karoling Cermdkovd — projektovd Logistika
51101 TURNOY
TEL: 720 FASC 00420 481 382 543
PREDMET: AUS1 6-spad.regal pro sklad
PRIPRAVIL: Datum: 17.3.2018
karolina cermakovai@ grupoantolin.com Revize: 442018

5. Mihled pofadovanych regild v hlavnim regialu {leva cast)

T
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T T

L 2
AT T

Lot
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o

y
'

L o

o
| al e el e Gl el e el

-
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o

s

MAHLED CELEHD REGALL

112 TRUBKOVEHD REGALU

2 TRUBKOVEHO REGALU

XVI



TECHNICKA SPECIFIKACE —

ZADAVATEL KONTAKTY:
GRUPO ANTOLIN TURMNOY Zdenék Mavrdtil — projektovd Logistika
. - Karolina Cermdkovd — projektovd Logistika
Primyslova 3000
51101 TURMOVY
TEL- 720 FAX: 00420 481 382 543
PREDMET:- AUS16-spad.regal pro sklad
PRIPRAVIL: Datum: 17.3.2018
karolina cermakovaif grupoantolin com Revize: 4473018

6. Rozméry regilu

XEmm Homm
|
amm 0
AT AN
Thimm Famm
¥
= - l L - - 4
L, A - H =0T ——<LLmi - e 4Inrmm
pro obal typu 600xB00200 mm pro obal typu 4006001 50 mm
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PRILOHA H — SPADOVY REGAL
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PRILOHA |

GRUPD

ANTOLIN SPECIFICATION DOSSIER

— TECHNICKA SPECIFIKACE PALETOVEHO REGALU

TS5 VIP AUS1S HIGHRACK
REMISICN Wr 1 PAGE
DATE: 232208, K. Comakova | 1135

POS.

CONCEPT DESCRIPTION

Cilemn této specifikace je popsat potfeby pro realizac vystavby vyshoveho regalového systeému ve wyrobni

jednotee Pridovice (VJP) v nové ziizens hale na projekt Q6.

ZAKLADNI INFORMACE

1.1. Lokace vystavby: Grupo Antolin Pligovice.

1.2, Lay-out regalového systému v kap. 3 - Nakresy.

1.3. Regalovy systém je primameé uréen pro skladovani materialu v obalech a paletovych jednotkach o
rozmérech 1200 x 800 x 1000, 1200 x 1000 x 1000 mm s hmotmosti cca 50 kg.

1.4, Zatifeni podiahy — nosnost podlahy na 1 m? je 50 k.

POZADAVEY

2.1. regalovy systém (viz dalsi grafické skicy dale)
2.1.1. viyska stojin 9500 mm
2.1.2. tista &ife regalového pole 3800 mm
2.1.3. vyEka vazniku mezi stojnami 80 mm
2.1.4. hloulska regald 1050 mm
2.1.5. krok vysky Grovné 70 mm
2.1.5. zatiZeni jednoho patra do 1000 kg
2.2. kotveni je poZadovano ples vymeniteing demontovateing kotvy tak, aby pfi zméné pozice regalu bylo
moné vrtang misto zaslepit bez pozistatkl kotvy
2.3. ochrana krajnich stojin u zemé patkami — matenal: ocel, tloustka: 5 mm
2.4, wnéjsi strana vySkoveho regalu musi byt osazena ochrannym pletivem {na Obr. & oznateno Zlutou
carou)
2.5. rogty v celém regalovém systému
2.6. barva nosnikd modra (GA preferuje horizontdin nosniky z robusinibo profilu)
2.7. celkem 5 regalovych fad
2.8, kaZda fada 6 sloupcd s Sistou 3ifi 3900mm, z tohoto ddaje vyphiva | délka celé regdlove fady
2.9, umisténi prvni paletove jednotky: na zemi u 3 regalovych fad; ve vySce 2000 mmu 2 regalovych fad
{viz Obr. )
2.10. potet pater: 3 regalove fady maji 6 pater, 2 regalové fady maji & pater (viz Obr. 4 a Obr.§)
211, Zanechani rozmérl uliéek, kde s bude pohybovat zakiadad 1900mm — dvé ulicky (Ohr.5)
212, Zanechani rozménd uliek u zdi haly: 3100mm a 2900mm. Zde bude projizdét viak®, {Obr.5)
2.13. Zanechani rozmeén prostfedni ulitky 7500mm (Obr.5).

FTRR-CABE2-07-i-8 Level-1 5112013
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GrRUPD

TS_VJP_AUS18_HIGHRACK

REVISION W 0 PAGE
ANTOLIN SPECIFICATION DOSSIER e T Ty PO
3. NAKRESY
3.1. Aktualni layout
|_ '
g b, s AR
Y] X XX
4 " ] ] ¢
o N @ & ¢
5 N/ - \
(,{ . r"(xl /\ "
vl I T4 | v
1 & A Kk
r.-"\ . (v\. /{'\.1 B v. 500 Omim
L, y % /\) #
b 3 B K
X A % Pt | D
A . - |
L}c_'. | % £ o .
< I
., v A <«..-' x':'
LA & “ ! ¢ L]
Obr, 1 - Vyskovy regalovy systém, pohled FRONT
v
Obr. 2 - VyEkovy regalovy systém, pohled TOP
ETRN-CABZ-O7-H-B Leve-1  S/12/13
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5 T5 VIR AUS16 HIGHRACK
GRUPE REVISIONMr 0 PAGE

ANTOLIN SPECIFICATION DOSSIER

DATE: 2322016, K. Cermakova (313

Obr. 4 — Viikovy regalovy systém (piny), 150

FTRR-CAE27-I-B Level-1  Si2F 13
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a TS5 VJIP_AUS16_HIGHRACK
G RUFO REVISION N 0 PAGE

ANTOLIM SPECIFICATION DOSSIER - 2322018, K. Comikovd | 415
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Obr. & — Vyskovy regalovy systém (plny), pehled TOP

FTRN-CAE2-D7-1-8 Level-1  5712/13
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3 T5 WJP_AUS18 HIGHRACK
ocRupOQ

REVISIONNr 10 PAGE
ANTOLIN SPECIFICATION DOSSIER e 722018, K Comdkova | 515

i

—r

"Obr. & — WEkovy regalovy systém (piny), pohled FRONT

4, FAVER

4.1. Zaslani cenove nabidiy.

4.2, Revize regalového systému — oznateni regall dle normy a pfedani revizni zprévy v den dokonieni.
Provedeni revize regalového systému po roce uZivani.

4.3, Fakturace se splatnosti 60 dni.

FTRN-CAE2-07-I-B Level-1 Si12/13

PRILOHA J — PALETOVY REGAL (uvedené pouze parametry zmifiované v DP)

XXV



4.1. Zadani zakaznika
JT5_VIP_AUS1S_HIGHRACK™

TP P2 TFE TiF4

A- mm 8OO - - -
B- mm 1200 = = =
C- mm 1000 - - =
D- mm 1200 r - -
E-mm BOO - - 4
F-kg (Y 250 : - =
Vstupni strana: A 5 = =
Skladovana jednotka:

5. Strucny popis reseni

Dodavku tvofi 1 par dvoufadych regall a 3 samostatng stojici jednofadé regaly. Kaida regalova fada
obsahuje 7 regalowch slouped dimenzovanych dle zadanych skladovych jednotek. Jednofadé regaly
jsou wybaveny v zadni casti bezpefnostni siti. Nabidka obsahuje 40 ochran stojin, kieré jsou vysoké

XXVI



400 mm. Mabidka rosty pro 198+33 poli velikesti 3800X1100 mm a 1826 1100. Rosty jsou zapusténe
a maji ploénou nosnost 1 000Kg.
Technicky vykres k tomuto projektu: CZJIBARDS29 02.

5.1. Struény popis hlavnich konstrukénich prvku

Ramy jsou hlavnim nosnym prvkem paletovych regall. Konstrukci
ramil tvofi dve stojiny profilu C15X, diagonaly a pathy.

Mosniky — vodorovné Konstrukéni prvky prenasi zatiZeni od
skiadowych jednotek do rémd. V instalaci jsou powfity nosniky profilu
vySky 100 mm.

Stojiny jsou na hrand dérovény pro zavéSovani nosnikd,
pfestavitelnost nosnikd &ini 52 mm.

Rozmisténi regala

Y 3 24 262 1100
1 24262 2400
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stoupce | stoupce | POCET |SKLADOVYCH | oo un s oy m Vi SKa SVETLA
: SLOUPCO | JEDNOTEK MET VT EKA NAD
YOS - v RADE NAPAR NAJEDNU | KPRVNI UROVNEMI | PODLAHOU
STOUINY | STOJINAMI vy (ROVEN (ROVNI .
' NOS
1110,
3706,1926 | 3606,1826 4.2 1000,500 |1210,1950 1096 1690
3706,1926 | 3606,1826 42 1000, 500 1210 1096 1110
T 3 K L ] (] [¥]
frmem] (e} {rnmi} {mm} {mm x mm (k)
POCET ViSKA CELKOVA | ULICKA ULICKAMEZ] | ROZMERY | PRIBLIZNE
ZATEPOVANTYCH | KPOSLEDS| | vidka MEA SKLADOVANYMI | PATKY ZATIZENI NA
Orowsl OROVMI | INSTALACE | REGALY | JEDMOTKAMI | SLOUPKU PATKU
6,7 7970, B3B6 0444 2000 1900 150x135 4200
7 B3B6 9444 2000 1900 150x135 4200
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PRILOHA K — TECHNICKA SPECIFIKACE VALECKOVE DRAHY

ANTOLIN
TECHNICAL SPECIFICATION [ Tuwiov
INITIATOR: CONTACTS:
GRUPO ANTOLIN TURNOY
PrimysLovd 3000
51101 TURNOY
TEL- +420 720965 263 FA:
susjecT- AUS16- ROLL LINES
PREPARED BY: Date: 19.3.2018
karolina cermakoval grupoantolin.com Updnte: 542018

The goal of this specification is wo set general requirements and conditions to create the offer for
installation of roll lane store system within Grupo Antolin Turnov (GAT) implementation of door
panel production for AUS16 (Q6) project

. BASIC PARAMETERS
1.1. expected project life 7 years
1.2, locality for installation PriSovice, newly branch plant of GAT

2. DESCRIPTIONS AND REQUIREMENTS
2.1. complete roll lane moveable store system must be designed as extremely robust and Long-
lasting due to Long life of the project and the effort of no maintenance
2.2, hall specifications
221. floor loading St/m?
222  clear height of roof horizontal bars 6m
2.3. all fixations to the ground must be removable
2.4 roll lane Load is 900kg per Im Length
2.5, there are four lanes total
25.1. owo lanes for 11 conminers A) (stack |+5moveable by handler)
252 owo lanes for 11 containers B) (stack 1+5 moveable by handler)
253, for lanes for 11 containers C) (stack 1+3 moveable by handler)
2.6. denailed bottom view of steel cons that will be stored at the lanes
2.7. Dimensiocning roll lines is for every Line the same, according the hardest container
2.8. The hardest conmainer is container C, | container= 200kg

TR — T Halght W "] g Wi —Caph —Hagi 3

| 1200 | 1000 | ee0 | | 41200 | 41000 | eeo | | 1200 | 1000 | 1500 |
Container A Container B Container C

2.9. at the end of the lanes there must be deceleration elements that assure safe movement of
containers at pick side of the lane
2.10. Lanes are even and horizontal with no tilt, movement of cons is managed by fork-lifts

XXIX
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TECHNICAL SPECIFICATION

ANTOLIN
TRV |

INITIATOR:
GRUPO ANTOLIN TURNOV
Primyslova 3000
51101 TURNOY

CONTACTS:

TEL: +420 720 965 263

FAX:

sugjecT: AUS16- ROLL LINES

PREPARED BY:
karolina cermakova@grupoantolin.com

Date: 19.3.2018
Update: 54.2018

211 special attention shall be given over to robust backstops on both end of the lanes
(examples we can provide in our central FG warehouse)
212 Leave 100mm (max.) space between lanes

2.13. Build in guidance for safely moving containers across the entire lane road
2.14. Keep in-between rollers 2 minimal gap of 2mm as seen on picture below
2.15. Implement a safety mash in case containers collapse (green construction the picture 1.)

S e - B ey
2 - real view on section with rollers

NOSIL NOSK.
1

nGats NOSIC)

i

I LN

a (5.
a o
et S NOSS
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ANTOLIN
TECHNICAL SPECIFICATION _rureov
INITIATOR: CONTACTS:
GRUPO ANTOLIN TURNOY
Primyslova 3000
51101 TURNCY
TEL: +420 720 965 263 FAX-
sugjecT- AUS16- ROLL LINES
PREPARED BY: Date: 19.3.2018
karolina cermakovaiflgrupoantolin.com Update: 542018
DA 45
3 - example sketch with rough dimensions
3. GENERAIL-
3.1. whole work must fulfill and keep strictly all requirements of safery regulations given by Czech
Laws

3.2. regular service is supposed on yearly basis

3.3. through all the phases of development and installation is supposed necessary close co-
operation of Grupo Antolin Turnov representatives

34. models and drawings shall be made in skp (preferably), dwg or dxf formas

3.5. complete documentation is required in data and also paper form in English and Czech versions

3.6. all here stated skewches and views shall serve as only common basement that may be changed
and conformed to individual technical solutions

3.7. changes are done by controlled issues of this document

XXXI
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PREPARED BY: Date: 19.32018
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4. VISUAL SPECIFICATIONS
4.1. general sketch view of complete store field area
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PRILOHA L - VALECKOVE DRAHY

valefkova dréha - B kusl { kaZda draha je dlouhd 14 040 mm )

cra BA08

l—m—_ e o e '_—‘M—J

14040
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AIXXX

POCET POCET
BAREVNYCH DRUH DiLU SKICAOBALU NAZEV OBALU VE"'K?:;]OBALU Kg;ﬁ'JA OBALU NA
KOMBINACH PALETE

POCET DiLU
STRANA SKICA VE DVERNi DODAVATEL CisSLO sAP
VYPLNI

VELIKOSTI DiLU
(mm)

PREDNI/

ZADNI

HORNI . .

PODOKENNI z yp | GAT XXX | 861x188x93| 1  [VSTRIKOVANY cmP 550x450x900 10 4
LISTA bez rolla

HORNI . ;

PODOKENNI z e | . GAT XXX | 850x200x90 | 1 |VSTRIKOVANY cmp 550x450x900 10 4
LISTA s rollem .

Hoa! P L/P d | GAT XXX | 840x620x90 | 3 |VSTRIKOVANY OCEL.K.  |1200x1000x1500| 18 1
e z L/p “ 1 GAT XXX |830x700x120| 3 |VSTRIKOVANY OCEL.K.  |1200x1000x1500| 18 1
KAPSA P L/P - ! GAT XXX | 800x330x60 | 1  |VSTRIKOVANY| [(Leeetiiiieeeasl | KTP 114888 | 1200x1000x990 | 32 1
e z L/p ‘ 1 GAT XXX | 700x340x60 1 |VSTRIKOVANY| |sasidaaadadssss KTP 114888 | 1200x1000x990 | 32 1
VNITRNI — = < .,

LN P L/P $ ! GAT XXX | 850x320x60 | 1  [VSTRIKOVANY KTP 114888 | 1200x1000x990 | 22 1
VNITRNI [— = = ~ .

e z L/P a ! GAT XXX | 830x320x60 | 1 |VSTRIKOVANY KTP 114883 | 1200x1000x990 | 22 1

~ PN

z
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AXXX

POCET DiLU " POCET POCET
STRANA SKICA VE DVERNi DODAVATEL CiSLO SAP VE"'K(OH:; i BAREVNYCH DRUH DiLU SKICAOBALU NAZEV OBALU VE"'K?:LIOBALU KgFl;fL'JA OBALU NA
VYPLNI KOMBINACI PALETE

PREDNI/

ZADNi

. [
s P L/P $ 1 GAT XXX | 850x320x60 | 36 | KASIROVANY VEZ 1210x1020x4570| 168 1
UNITRNI — = < . .
SENGF z L/P 9 1 GAT XXX | 830x320x60 | 36 | KASIROVANY VEZ 1210x1020x4570| 168 1
HORNI
PODOKENNI z L/P g GAT XXX | 861x188x93 3 KASIROVANY c™mP 550x450x900 10 4
LISTA bez rolla N |
HORNI |
PODOKENNI z e | - GAT XXX | 850x200x90 3 KASIROVANY cmP 550x450x900 10 4
LISTA s rollem
|
P L/P - 1 GAT XXX | 800x330x60 1 KASIROVANY VEZ 1210x1020x4570| 96 1
- CERNE !
P L/P ‘ 1 GAT XXX | 800x330x60 2 KASIROVANY cmP 500%800x420 5 4
BAREVNE|
<t ., B b bbb o .
z L/P 1 GAT XXX | 700x340x60 1 KASIROVANY i ; VEZ 1210x1020x4570| 96 1
KAPSA .
z L/P ‘ 1 GAT XXX | 700x340x60 2 KASIROVANY m cmP 500x800x420 5 4
BAREVNE| e




IAXXX

PREDNi/

VELIKOSTI DiLU

POCET

VELIKOST OBALU

KAPACITA ROCED

=i SKICA DODAVATEL  CiSLO SAP (mm) B:g;;m’;(é? DRUH DiLU SKICAOBALU NAZEV OBALU {mm] GET og:thgA
LOKETNI . .
OPERA P L/P GAT XXX 565x190x110 7 KASIROVANY KLT 800x600x200 5 8
BASIS PVC
LOKETNI o . .
OPERA z L/P - GAT XXX 525x210x85 7 KASIROVANY KLT 800x600x200 5 8
BASIS PVC
LOKETNI ; ;
gg;:ﬁm P L - TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
LOKETNI ) ’ ;
OS?RA P P - TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KOZENKA
LOKETNI i ’ B :
OPERA z L - TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KOZENKA
LOKETNI ) . [
OP;RA z P - TOMATEX XXX 565x190x110 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KOZENKA
LOKETN ) . :
gg;:*\ P L - TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
LOKETNI | ., [
OF’FRA P P - TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KUZE |
LOKETNI ) .
OT?RA z L - TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KUZE
LOKETNI ) i :
OE’ERA z P - TOMATEX XXX 525x210x85 13 DODAVANY KLT 800x600x200 5 8
KUZE




[IAXXX

POCET DiLU POCET

PREDNI/

VELIKOSTI DiLU VELIKOST OBALU

ZADNI STRANA SKICA VE\I[Y);IESINI DODAVATEL CiSLO SAP () BKAg;;IIl‘INYp(‘::T DRUH DiLU SKICAOBALU NAZEV OBALU fom
PRITAHOVAC P L ’} 1 W XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x 150 6 24
e P L d 1 W XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x150 6 2
PRITAHOVAC P L d 1 ITW XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x 150 6 24
PRITAHOVAC P P \~ 1 W XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x150 6 24
PRITAHOVAC P P k 1 W XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x 150 6 24
PRITAHOVAC P P k 1 W XXX |350x180x100| 8 DODAVANY KLT 600x400x 150 6 24
PRITAHOUAC p L || 1 W XXX | 350x180x75| 8 DODAVANY KLT 600x400x150 6 2
PRIAMOVAC | 7 JE VN W XXX | 350x180x75 | 8 DODAVANY KLT 600x400x150 6 24




PRILOHA N — INTERNi PROCESNi MAPA

- PRILOZENO - FORMAT A1

PRILOHA O - NAVRZENY LAYOUT

- PRILOZENO - FORMAT A2

XXXV



PROCESN| MAPA — AU516

SEKVENCE PROBIHA NA
ZAKLADE VYROBY
VNITRNIHO OBLOZENI

SUPPLIER

" 30 SUPPLIERS

\ 4

TISK
ETIKETY
HUS

NASTRIK +VAKUOVY KASIR
VYROBA: KAPSA, LOKETNI

OPERA, HORNi PODOKENNI
LISTA

ITAKT STROJE: 60s
POCET MANIPULANTU: 3

VYROBA KAPES
- vyroba vsech 4 ks na jeden zdvih

VYROBA LOKETNICH OPER
-vyroba vSech 4 ks na jeden zdvih

VYROBA HORNICH PODOKENNICH LIST
-vyroba: 2 zadni bezrola
2 zadni s rolem

pr— INFO: ZASOBNIK
) -
DVA VSTUPY NA PLNE KONTEINERY,
JEDEN NA VYSTUP/VRATKA
— , <«
KAPACITA PLNYCH KONTEJNERU V
). [7ASOBNIKU: 3+3
L KAPACITA PRAZNYCH OBALU: 3
RUCNI
INFO: VEZ MANIPULACE

KAPACITA:  CELKEM 168 KS (84KS PREDNI,84KS ZADNI) Q
-Dily vklddame do kapsaFa 4“» ]
-PInéni dvou vé3i najednou — 1.véi- PRAVY STRANA
2.v&% - LEVA STRANA
- rozdéleni denni davky na pocet véZi a otocit pofadi vyroby dilu

pro jednotlivou véz tzn. dily do véZe se budou vyrabét od zadu

KAPSY BAREVNE

LISTA

HORNi PODOKENNI

'S LOKETNI OPERA

INFO: OBAL KAPSY BAREVNE

2x DENNE

12x DENNE

WEERTS ¢

VYROBNI OSA
V AUDI

A600
A100 - BO co

DO EO FO

FOP

C')P:\ S\ W N w

=
NIRRT
»P*\LO

INFO: SIGNAL A600

OBDRZEN[ SIGNALU: D-5
POC SIG./DEN: 1x
HODINA PRICHODU:

| A600

BO, CO, DO,
EO, FO

RESTRIKCE

BAPI BEZ
HU

S~ VYROBNI PLAN PRO

~ PRESS KASIR

-

T

KAPSY VSTRIKOVANE

KAPACITA:

-Dily vkladame do kapsara

CELKEM 6KS

-PInéni 4 OBALU najednou— 1.obal - ZP

-PInéni 4 OBALU najednou— 1.obal —ZP
2.0obal -ZL
3.o0bal - PP
4.obal - PL

\

INFO: EPP LOKETNI OPERY

KAPACITA EPP OBALU:  CELKEM 5KS
KAPACITA NA PALETE:  70KS
-PInéni 4 OBALU najednou— UNIVERZALN{ OBAL

2.0bal - ZL =t
E%)
3.obal - PP =
4.0bal - PL Zz2
Z <
o>
50
o<
o =
o oy
£ 5
= >
o
o
I
INFO: OBAL HORNI PODOKENNI LISTA
KAPACITA V OBALU: CELKEM 10KS
KAPACITA NA PALETE:  40KS RAW

PRIJEM

] RS d
P ” [ | A
TISK L ’.!””L \

ETIKETY |~

\ VYROBNI PLAN JE PRO KAZDY
\ DEN SERAZENY PODLE TYPU
\ DEKORU INSERTU. OD
\\ DEKORU S NEJVETSIM

\ POCTEM K NEJMENSIMU.

| - rozdéleni denni davky na

ll pocet véZi a otocit poradi

| vyroby dilu pro jednotlivou
véz tzn. dily do vézZe se budou

vyrabét od zadu

\

SKEN QR kéd \\

INFO: KONTEINEROVA ETIKETA \

MN1

1.KONTEJNEROVA ETIKETA
V SEKVENCI TISK 4 ETIKET NAJEDNOU,
DVE OBSAHUJI DAVKU PRO LEVOU
STRANU A DVE PRO PRAVOU STRANU
VEZI. OZNACEN{ DVOU KONTEJNERU
NAJEDNOU

A/

TISK
ETIKETY

INFO: VYROBKOVA ETIKETA

VALECKOVA DRAHA

2.VYROBKOVA ETIKETA
NA ZAKLADE SESKENOVAN{
KONTEJNEROVE ETIKETY NAJDE
COMES OBSAH DAVKY, ZOBRAZ]
VYROBNI PLAN PRO PRESS KASIR A
VYTISKNE VYROBKOVOU ETIKETU.
OBSAH ETIKETY:
CiSLO SEKVENENIHO KONTEJNERU
POZICE V KONTEJNERU
CNR DO KTEREHO DiL PATR]

——INSERT INJECTED——

—KAPSY CERNE - VEZ—

——HLAVNI NOSICE—

—— KAPSY INJECTED —

INSERT INJECTED

\ INFO: VYROBN/ PLAN ~

ETIKETY NESOUCI STEJNA
DATA O DAVCE

levd prava

INFO: VEZE

VEZE OZNACENE DVEMA ETIKETAMI, LEVA ETIKA|
OBSAHUJE VYROBNI PLAN PRO LEVOU STRANU
VEZE A PRAVA PRAVOU.

PRESS KASIR:
VYROBA INSERTU

VYMENA 2x ZA SMENU (8HOD)
DOBA VYMENY: cca 10min
TAKT STROJE: 90s

- PInéni dvou véZi najednou

-,

ZASOBNIK NA PRIREZY

VSTRIKOVANY DiL VNITRNIHO OBLOZENI

VEZ NA NAKASIROVANE
INSERTY

N

N D ~ —
o OO

RUCNI
MANIPULACE

O

INFO: VEZ S INSERTY

KAPACITA:  CELKEM 98KS
48KS PREDNI,
48 KS ZADN{
- Dily vkladdame do kapsait
- Prvni véZ pro pravou, druha pro levou stranu auta
- V& rozdélena vertikalné v plly, jedna pulka pro pfedni inserty druhd pro
zadni inserty

INFO: ZASOBNIK NA PRIREZY

KAPACITA : pro jeden zasobnik:
v jedné polici - cca 50 dila
Vyden zpfedu, zavoz ze zadni strany

INFO INSERT INJ INFO KAPSY INJ

[Kapacita obalu: 22
[Typ obalu: KTP 114 888
Pocet oballi v FIFO draze: 66

Kapacita obalu: 32

Typ obalu: KTP 114 888
Pocet oballi v FIFO draze: 66
[Stohovatelnost: 1+5

-obal musi byt zvlast pro levou

(P,Z) a zvlast zvlast pro pravou
(P,Z) stranu

[Stohovatelnost: 1+5

-obal musi byt zvlast pro levou

(P,Z) a zvlast zvlast pro pravou
(P,Z) stranu

INFO CERNE KAPSY VE VEZI INFO HLAVNI NOSICE

Kapacita véze: 168 ks
ITyp obalu: VEZ

Pocet véZi v FIFO draze: 12

Kapacita obalu: 14-18ks
[Typ obalu: kovovy

stohovatelnost: 140 Pocet oballi v FIFO dréze: 44

-obal musi byt zvlast pro levou
(P,Z) a zvlast zvlast pro pravou
(P,Z) stranu

[Stohovatelnost: 1+3
- jeden obal pro jednu referenci

HLAVNI{ NOSICE

DEKORY NA VNITRNi OBLOZEN(

V GAT

VYROBNI OSA

ZPRACOVANI DAT

PRESEKVENCE INSERTO [y
VYROBA DVERNICH VYPLN{

LEVA

FIFO

PRAZDNE VEZE

FIFO

TRANSPORT

INFO: LEVA

KAPACITA: 9
-Fifo draha

INFO: PRAVA

KAPACITA: 9
-Fifo draha

INFO: PRAZDNE VEZE

KAPACITA: 12
-Fifo draha

CERNE KAPSY VE VEZI

JU

ZAsOBA ODVOLAVEK [ —

MONTAZNI
LINKA

RUCNI
MANIPULACE

ool
3 O

SUPERMARKET U
MONTAZNI LINKY

DEKORY NA INSERTY

CENTRALNI SKLAD

g D

SKENOVAN(
REFERENCI

INFO: CENTRALNI SKLAD

Kapacita SKLADU: 744 pozic
ITechnika: 2 x zakladac
-5 fad regall vysky 9 metr(, kde

uprostied pickuji 2 pickefi

Qo
PICKOVANI
KOMPONENT ZE
SUPERMARKETU
2x PICKER
ﬁ 7777777777 - OSTATNi KOMPONENTY

INFO: SUPERMARKET
KOMPONENTY: Loketky — 136
Pidna - 80

INFO LOKETKY INJ

INFO BRUSTUNG INJ

Kapacita obalu: 50 ks
Typ obalu: KTP 114 888
Pocet obalul na paleté : 50

Stohovatelnost: 1+5
- jeden obal pro dvé reference,
prava nebo leva stana

Kapacita obalu: 10ks
Typ obalu: CMP
Pocet oballl v na paleté: 4ks

Stohovatelnost: 0
-obal musi byt zvlast pro levou
(P,Z) a zvlast zvlast pro pravou

(P,Z) stranu

Zaskladnéni: Zaklada¢ Vyskladnéni: 2x Picker

- Dvé stanice pro tisk etiket (pro levou a pravou stranu)

- Dvé lajny spadovych regald, leva pro levé prava pro pravé
komponenty

- Picker vytiskne etiketu na jedné ze stanic, prochdzi skladem a
vypickovava komponenty jedné strany, na konci skladu odklada

piny sekv. kontejner a bere si novy, toto se pak opakuje na

druhé strané

TISK

INFO: ETIKETA
Obsahuje Cislo davky , tisk neurcuje
sekvence, dokonceni predchoziho

‘‘‘‘‘‘‘ } pickovani.
O ETIKETY Etiketa se vklada do folie na sekvenénim
0’\«\\(\ g kontejneru
& ,
. 6‘?’ N s I
& £ \ e Qr
Ry . = Py
/ PICK BY VOICE ’
/ M . .
/ Cte pickerovi
/
/
/ ~
/ - S———
/ -
f )
! s
I’ // V databdzi najde
e konkrétni davku
Iy v
IV/ SEKVENCNI
KONTEJNER

O

X

’/_\\ ;‘\,/
‘\,/‘ O
INFO: SEKVENCNI KONTEJNER
Kapacita obalu: CELKEM 48 pozic

24 loketetnich opér
24 pfitahovacd

- Kontejner je oznacen &islem, které nese etiketa

- Kontejner je vidy pro P nebo L stranu

PI. 1

INFO: VLAK

POCET VLAKU: 2
POCET MANIPULANTU: 2

O

A

PRAZDNE OBALY

SKENOVANI
PRAZDNYCH
OBALU

- Tvorba objednévky v
centralnim skladé pomoci
skenovani prazdnych oball

v

SEZNAM ELE

A

VERZE: 03

STRANA: 1/2

DATUM: 07.02.2018
Karolina.Cermakova@grupoantolin.com
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