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ANOTACE

Prace se zamé&fuje na odvolavani materialu montazni linkou ve spole¢nosti SKODA AUTO
a.s., kterd je jednim z nejvétSich vyrobcill osobnich automobild na svété. Prvni Cast prace
obsahuje teoretické vymezeni problematiky odvolavani. Souc¢asti prace je analyza souc¢asného
stavu, kde je rozebrana problematika odvolavani materialu, kterd je kliCova pro chod vyroby
ve spolecnosti. Pozornost je dadle zaméfena na pouzivané postupy, manipulacni jednotky
a prepravni prostfedky. Tato fakta jsou analyzovana a na jejich zdkladé jsou navrZzeny navrhy

na inovace v procesu odvolavani materialu ve spolecnosti.

KLICOVA SLOVA

logistika, odvolavani materialu, SKODA AUTO a.s., zasobovani

TITLE

Material recall by assembly line in SKODA AUTO a.s.

ANNOTATION

This thesis focuses on the material recall by the assembly line in SKODA AUTO a.s., which
is one of the largest car manufacturers in the world. The first part includes theoretical
framework of the issue of material recall. Part of the thesis is an analysis of the current state
that discusses the issue of material recall, which is key for the production process in the
company. Not only recall is discussed, but also utilized methods, handling units and means
of transportation are included. These facts are analyzed and on their bases proposals for

innovation in material recall process in the company are proposed.

KEYWORDS
logistics, material recall, SKODA AUTO a.s., supply
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UvVOD

Bakaléiska prace se zabyva problematikou odvolavani materidlu montazni linkou ve
spole¢nosti SKODA AUTO a.s., ktera se vénuje vyrobé osobnich automobilti. Cilem této prace
je pomoci analyzy soucasného stavu odvoldvani materialu najit a identifikovat problémy, které
nastavaji ve spole¢nosti SKODA AUTO a.s. v souvislosti s odvolavanim materidlu. Na zékladé
analyzy poté nalézt vhodné navrhy a doporuceni, které by tyto problémy a nedostatky dokazaly
minimalizovat, ¢i dokonce eliminovat.

Odvolavani materidlu probihd v dnesni dobé na kazdé montazni lince. Jednd se tedy
o velmi dilezitou ¢ast ve vyrobnim procesu. Pro spolecnost je tak dulezité, aby byl proces
odvolavky dobfe nastaven, tak aby nedochazelo ke ztratam. At uz se to tyka dopraveni materialu
ze skladu na vyrobni linku nebo veskerych ukonti provadénych v nejriznéjSim softwaru. Mezi
tyto ukony patii sprava dilti, do které¢ spada ptidani nového dilu, aktualizace dilu a odstranéni
dilu, dale tisk regalovych listt a Stitkd.

V soucasné dob¢ si nikdo nemtze dovolit, aby na montazni lince chybél material, to je
davod, proC je kladen tak velky diraz pravé na odvoldvani materidlu. Spolecnosti by mély
snizovat, nejlépe vSak eliminovat, veSkeré faktory, které postup odvolavani narusuji ¢i jakkoliv
omezuji, a stale se zajimat o to, zda se jim to dafi. Mély by také naslouchat svym zaméstnancim,
ktefi se kolem vyrobni linky denné pohybuji a s problémy a piekazkami se setkavaji.

Tato prace bude strukturovana do tii hlavnich kapitol. Obsah prvni kapitoly se bude
vénovat teoretickému vymezeni odvolavkové technologie. Za pomoci odborné literatury zde
budou vysvétleny zakladni definice, vlastnosti ¢i funkce, které se tykaji odvolavani materidlu.
V druhé kapitole bude provedena analyza soucasné¢ho stavu ve spolecnosti. Jednat se bude
piedevsim o zpusob, jak se material na vyrobni lince odvolava, jak se na ni dostane a jak je u ni
uskladnén. V neposledni fadé, jak je tento proces zastieSen pomoci softwaru. Kapitola tfeti, jenz
bude vychazet z druhé kapitoly, se bude posléze zabyvat navrhy a doporuc¢enimi, kterd by mohla
zredukovat ¢i zcela odstranit problémy, které analyza odhali. Tyto ndvrhy a doporuceni by
mohly zaméstnancim pomoci s jejich praci a napomoci k optimalizaci odvoldvani materialu ve

SKODA AUTO a.s.



1 TEORETICKE VYMEZENI ODVOLAVKOVE
TECHNOLOGIE

Hlavnim motivem této kapitoly jsou odvolavkové technologie a jejich principy. Jak ve
své knize piSe Sixta a Macat (2005), v logistickych systémech je snahou jednotlivé operace
vybirat a usporadat tak, aby fungovaly optimalné, k ¢emuz jsou pouzivany jednotlivé pfistupové
metody a fidici procesy. Kerkovsky (2009) se ve své publikaci zajima o ucelené koncepty fizeni,
které byly v prib&hu uplynulych vice nez étyfticeti let v industridlné vyspélych zapadnich zemich
rozvinuty, a které vychdzi zuréitych principi a filozofickych piistupi k produkénimu
managementu. Dle Slivy (2004) se jedna o vyrobni postupy, které jsou komplexné oznacovany
jako nakup, produkce a pteprava na zakazku. Sliva (2004) timto oznacuje presny opak k vyrobe
na sklad, kterd ptfedpovidd budouci poptavku. Z tohoto divodu jsou produkty vyrabény
s predstihem.

Sliva (2004) ve své publikaci dale uvadi nepruznost mezi nabidkou ze strany vyrobce
apoptavkou ze strany zakaznika, Spatnym planovanim a operativnim fizenim coZz zpisobuje:

e neumérné prodluzovani prubéznych dob vyroby,
e necustalé navySovani zdsoby nedokoncené vyroby,
e nerovnhomérny materidlovy tok,

e nedodrzovani dodacich termint.

Stehlik a Kapoun (2008) upozoriiuji na dispozicni moznosti v ramci produkcéniho
planovani a fizeni, které je ve velké mife ovlivnéno instalovanymi systémy, z ¢ehoz plyne, ze pii
vybéru z logistickych systém musi byt vnimano jejich vyuziti v ndvaznosti na moznosti
logistického usporadani.
technologii, kde prvni dvé budou dale specifikovany v nésledujicich oddilech:

e Just-in-Time,

e Kanban,

e Quick Response — jednd se o technologii fizeni zdsob a zvySeni efektivity
prostfednictvim urychleni toku zasob,

e Efficient Consumer Response — tato technologie navazuje na Quick Response tim,
ze propojuje logistické fetézce od dodavatell pies vyrobni zavody, rizné
zprostiedkovatele, distributory, velkoobchody az po maloobchod se snahou plnit

potieby a ptani koncovych spotiebiteld,
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e Hub and Spoke — jmenovatelem této technologie je konsolidace mensSich zasilek
do vétsich celkli, které jsou nasledn¢ po piepravé kapacitnimi dopravnimi
prostiedky a systémy opét dekonsolidovany,

e Cross-Docking — tato technologie se vyuziva pfi vétsim poctu dodavatelli na
stran¢ jedné a maloobchodnich siti na strané druhé. Vyuziva se vyhody zaclenéni
distribuc¢niho centra jako ¢lanku do dodavatelského fetézce,

e koncentraci skladové sit€¢ — technologie zalozena na soustfedéni rozptylenych
skladti do jednoho nebo vice velkych automatizovanych skladl, kde se vyuzivaji
nalezité skladové technologie,

e kombinovanou piepravu — jedna se o druh intermodalni pfepravy, jejiz hlavni ¢ast
se uskuteciiuje po zeleznici, silnici, nebo vodni dopravou,

e automatickou identifikaci — automatick4 identifikace vyuziva pasivni prvky, které
prochézi logistickym fetézcem k pfenosu s nimi souvisejicich informaci mezi
¢lanky logistického fetézce,

e pocitacové integrované technologie piepravy a fizeni vyroby 1 ob¢hu
a komunikacni technologie.

Dle Lukoszové (2012) se vySe zminéné logistické technologie prolinaji a dopliuji.
Vyslednym efektem z jejich vzajemného propojeni vznikéd synergicky efekt, ktery se projevuje
ziskem konkuren¢ni schopnosti dodavatelského fetézce. Nasledujici oddily této kapitoly jsou

zaméieny na vybrané logistické technologie.

1.1 Technologie Just in Time

Just in Time (dale jen JIT) je dle Sixty a Macata (2005) nejznadméjsi logistickou
technologii, ktera vznikla pocatkem 80. let v Japonsku a USA. Sliva (2004) tvrdi, Ze poprvé byla
technologie aplikovana v Japonsku, firmou Toyota Motor Company. Naopak autofi Stehlik
a Kapoun (2008) uvadéji prvni implementaci v Evropé€ a v Kanadé okolo roku 1982.

Lukoszova (2012) ve své publikaci zdiraziuje, Ze z hlediska svého vyuziti je dnes tato
technologie v celosvétovém métitku charakteristickd pro cely automobilovy primysl. Hyblova
(2006) informuje o technologii JIT v potravinaiském primyslu, kde je vyvijen velky tlak na Cas,
a proto zde zacina byt tato technologie ve velké mife uplatiiovéna.

Tichy (2021) charakterizuje technologii JIT jako vyrobu pouze takového mnozZstvi, které
je vdanou chvili potfebné a snazi se tak o nejvysSi efektivitu. Sixta a Macat (2005)
charakterizuji technologii JIT pfedevsim jako uspokojeni poptdvky po materidlu ve vyrobé,

popiipad¢ hotového vyrobku v distribu¢nim fetézci v pfedem dohodnutém terminu, ktery musi
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byt striktné dodrzen. Jak piSe Tomek a Vévrova (2007), odbératel upousti od vlastniho
skladovani materialu, aniz by ztratil hodnototvorny fetézec duisledkem dodavek zabezpecujicich
materidlové potieby jednou nebo i vicekrat za den. Podle Ketkovského (2009) se JIT zamétuje
na odstranéni péti zakladnich druhd ztrat, které vznikaji z nadmérné vyroby, ¢ekani, dopravy,
udrzovani zasob a podiadné vyroby.
Drahotsky a Rezniéek (2003) preferuji idealni prostiedi pro technologii JIT na zakladé

téchto bodu:

¢ jsou minimalni ndklady na zmény vstup,

e je relativné stabilni poptavka,

e odbératel méd vyznamné ¢i pfimo dominantni postaveni na trhu ve srovnani

s dodavateli.

1.2 Kanban (systém tahu)

Bezzasobova technologie Kanban byla dle Sixty a Macata (2005) poprvé vyuZita
japonskou spolecnosti Toyota Motors na zacatku druhé poloviny dvacéatého stoleti. Dle
Lukoszové (2012) je tento systém také alternativné nazyvéan jako Toyota Production Systém.
Sixta a Macat (2005) tvrdi, ze pouzivani syst¢tmu Kanban v automobilovém primyslu se
znamenité¢ osvédcilo pro soucastky, jez jsou opakované pouzivany.

Dle Ketkovského (2009) je Kanban flexibilnim systémem, jenz funguje na principu JIT,
jedna se tedy o vybudovanou samoregulacni soustavu vedeni vyroby. Tomek a Vavrova (2007)
tuto samoregulacni soustavu vysvétluji jako vedeni vyroby viz obrazek 1. Lukoszova (2012)
upozornuje na castou zameénu systému Kanban se systémem JIT, avsak Kanban je pouze soucasti
systému JIT. Pokud je vSak systém Kanban aplikovan bez ohledu na dalsi soucasti JIT, nemiize
vyuziti systému skoncit uspésne. Kanban je dle Stehlika a Kapouna (2008) jednoduchou
metodou, jez se zajimd o koordinaci pohybu materidlu pii zasobovani montazni linky. Tomek
a Vavrova (2007) charakterizuji japonsky termin Kanban jako kartu nebo Stitek. Doslovny
pteklad z japonStiny znamend dle Lukoszové (2012) oznamovaci kartu, Stitek nebo v rozsahlém
vyznamu informaci. Jak uvadi Stehlik a Kapoun (2008) karty se pouZivaji na normovanych
bednach nebo kontejnerech, které obsahuji normovanou davku dili. Karta slouzi k objednani
potitebného mnozstvi dilu, které zaméstnanec vyZaduje ze skladu k nésledné produkci.
Ketkovsky (2009) charakterizuje tento systém jako velmi malé mnoZstvi, které je na vyrobni

linku dodavano. Muze se jednat naptiklad o 1/10 denniho mnoZstvi, které je spotfebovano.
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Obrazek 1 Informac¢ni a hmotny tok v systému Kanban (Tomek a Vavrova, 2007, s. 245)

1.2.1 Podstata systému Kanban

Podstatou systému Kanban je systém tahu. Soucéstky se ve vyrobnim systému piesouvaji
podle toho, jak je pozaduje montazni linka. Systém tahu neboli pull-systém je proaktivni systém,
zalozeny na tahu logistickym systémem, ktery vyvolala zdkaznicka poptavka. Tento systém se
snazi o optimalizaci rozpracovanych vyrobkl a zbyte¢nych skladl. Systém piesné udava, co se
bude vyrabét, kdy se to bude vyrabét a kolik se toho bude vyrabét. (Lukoszova, 2012)

Hlavni pfednosti systému tahu je dle Kefovského (2009) markantni sniZzeni nakladd, jez
je zpusobeno piedevSim vlivem poklesu mezioperacnich zasob a také zkracenim pruznych dob
vyroby.

Ketkovsky (2009) vysvétluje prabéh push a pull systémi graficky, na obrazku 2 je ve
spodni ¢asti obrazku znazornény pull systém, ktery byl jiZ popsan a ve vrchni ¢asti obrazku je
zachycen push systém, ktery funguje na principu vyroby na sklad.

Dle Lukoszové (2012) vyZaduje aplikace tohoto systému pravidelny a jednosmérny
materidlovy tok a Casové sjednoceni. Vyrovnadni vyrobnich kapacit musi byt dosaZeno jiz pfi

navrhu produkénich dispozic.
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Push princip Fizeni vyroby

SN S TN S

Pull princip Fizeni vyroby

Obrazek 2 Push a pull principy (Keikovsky, 2009, s. 76)

Lukoszova (2012) ve své publikaci obecné definuje podstatu systému Kanbanu
respektovanim sedmi hlavnich pravidel:
e nasledny proces se obraci na piedchozi pro odbér pouze tehdy, kdyz to potiebuje,
e predchozi proces vyrdbi pouze mnoZstvi, pottebné k nahrazeni toho, co odebral
nasledny proces,
e zmetky se nikdy neposlou do dalsiho kroku vyrobniho procesu,
e kanban musi byt vzdy doprovazen sériovou vyrobou,
e vyroba musi byt rozloZzena do Grovni,
e kanban se vyuziva pro vyladéni rozvrhu vyroby,

e stabilizuji se, racionalizuji a simplifikuji procesy.

1.2.2 Elektronicky kanban

Elektronicky kanbanovy systém je dnes pouzivan v celé¢ fad¢€ spoleCnosti, predevsim
v automobilovém primyslu. K funkénosti elektronického kanbanu je nutné uZziti informacniho
systému. Pravé pres informacni systém probihd komunikace mezi pracovniky ve vyrobé
a v logistice. (Lukoszova, 2012)

Kombinace inteligentniho odvadéni produkce, planovéni a sledovani materidlového toku
lze podle planu vyroby a okamzitého stavu plnéni subdoddvek navrhovat pracovistim kolik
materidlu nebo produktli maji odvést a v jakych terminech. Diky tomu pracovnik do procesu
odvolavani nezasahuje a pouze fesi vzniklé problémy. Systém elektronického kanbanu vyuziva
i dalsi technologie jako carové kody a jejich ctecky a zpravidla i jejich bezdratové ptipojeni

k terminalim. (Lukoszova, 2012)
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Lukoszova (2012) na obrazku 3 oziejmuje elektronicky kanbanovy listek, jenz se pouziva

v automobilovém primyslu.

| ——

Nizev odbératele

Mnoisli materidlu
v boxu (kanban
Jednotka)

Datum dodani

Niazev dilu

Carovy kod dilu
(pocking ticket) |

Nilzev dodavatele ; Misto dodéni na

4 montazni linku

Misto uskladnénl;-
ve skladé (lokace)

Obrazek 3 Elektronicky kanbanovy listek v automobilovém pramyslu (Lukoszova, 2012, s. 55)

1.3 Operativni Fizeni vyroby

Ketkovsky (2009) ve své knize operativni fizeni vyroby ptfedstavuje jako souhrn fidicich
¢innosti, jejichz nejdilezitéjsim cilem je zabezpecit planovany pribéh vyroby pii maximalné
ekonomickém vyuziti vstupi.

Mezi typické znaky operativniho fizeni vyroby dle Kefkovského (2009) patii:

e kratky casovy horizont pldnovani a fizeni (maximaln¢ mésic),

e znaéné¢ vysokd uroven podrobnosti pldnovani (pldnovani az na jednotliva
stanovi$té, casové Uidaje vyjadfované v hodinach, aZ minutach),

e operativni fizeni vyroby je realizovano na Urovni nejnizSich fidicich jednotek
(dilen, pracovist).

Dle Tomka a Vavrové (2007) jsou nasledujici subsystémy do systému operativniho fizeni
vyroby zahrnovany podle dosazenych zkuSenosti a vlastnich poznatk:

e operativni pldnovani — podstatou je vytvofeni planu zadavané vyroby
upfednostnéného postupné co nejblize k momentu vyroby, co do materialni
naplnég, prostorového a ¢asového vyvoje,

e operativni evidenci vyroby — zajiSténi garance plnéni operativniho planu se docili

pomoci soustavy operativni evidence,
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e metody vlastniho fizeni vyrobniho procesu — tento subsystém ma za cil regulaci,
koordinaci a kontrolu prubéhu vyroby,

e metody fizeni ndkupu a zasob — tato otazka se tyka kazdého podniku, bez ohledu
na obor pusobnosti a také bez ohledu na to, zda jde o organizaci neziskovou ¢i
hospodaiskou,

e controlling vyroby a ndkupu — zde hovofime o kontrole postupti, kde hodnotime
cesty k danému cili a k vysledkim, kde hodnotime soulad, ¢i zjisténi odchylek od
cilovych veliCin,

e zmenové fizeni — u tohoto subsystému je potieba odliSovat zménové a odchylkové
fizeni. Oboji popisujeme jako soubor ¢innosti, které souvisi s dodatecnou tpravou
technologické a konstrukéni dokumentace.

Na obrazku 4 Ketkovsky (2009) poskytuje informace o struktufe taktického

a operativniho fizeni vyroby.

Dlouhodoba predpovéd prodeje
Agregovany plin
Objednavky v
Vyrobni pldn
.

Hruby rozvrh vyroby \

!

Hrubé planovani kapacit

!

Plianovani potfeby materidlu

|

Podrobné planovani kapacit

l

VytéZovani pracovist

!

Stanoveni pofadi praci

I

Piimé fizeni vyroby

|

Dispecerské fizeni

I

Expedice hotovych vyrobka

4

Obrazek 4 Struktura taktického a operativniho fizeni vyroby (Ketkovsky, 2009, s. 62)
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1.3.1 Vyrobni davky

Tomek a Vavrova (2014) oznacuji vyrobni davku jako mnozstvi vyrobku (soucasti, dili),
které jsou do vyroby zadavany, poptipadé z vyroby odvoldvany. Synek a Kislingerova (2010)
sd¢€luji, ze tyto vyrobky jsou opracovany v tésném casovém sledu, nebo soucasné, toto se provadi
na urcitych pracovistich s jednorazovym konstantnim vynalozenim naklada na pfipravu a konec
prislusného vyrobniho procesu. Tomek a Vavrova (2007) vysvétluji, Ze touto davkou je spole¢né
vydan pocate¢ni materidl a polotovary, spolecné je to pak evidovano jako celek, jak v pribéhu
vyroby, tak pfi odvadéni na mezisklad ¢i na sklad hotovych vyrobkl. Autofi Synek
a Kislingerova (2010) charakterizuji ndklady na nastartovani a ukonceni vyrobni linky jako fixni,
z toho vyplyva, ze s velikosti vyrobni davky, ndklady na jednotku klesaji, zatimco ostatni
naklady s velikosti davky naopak stoupaji (skladovaci naklady, ndklady z vazanosti kapitalu),
proto je tieba najit optimalni vyrobni davku, viz obrazek 5. Tvirci Tomek a Vavrova (2014)
informuji o tom, Ze je potieba pojem vyrobni davka oddélit od pojmu série, kterd nam
predstavuje fadu vyrobki (soucasti, dilii) jednoho provedeni a kterd je tvofena vyrobnimi

davkami.

Miklady
v Keé

/ celkové

- ndik Loy

" naklady
- na skladoviani

S ! - niklady na pfipravu
P a rakonceni

o ] ] e— vyrobni dévky

- i optimdlni

- i vyrobni divka
0 k=" !

Velikost Li.'l':k_'x ILu\'_lr'I
Obrazek 5 Optimalni vyrobni davka (Synek a Kislingerova, 2010, s. 185)

Autofi Tomek a Vavrova (2014) uvadi Cinitele, viz obrazek 6, které maji snahu zvysit
vyrobni davku:
e snizovani fixnich ndkladi (ndklady na ptipravu a zakonceni vyroby),
e zvySovani produktivity prace,

¢ zjednoduseni operativniho fizeni vyroby.
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Podle Tomka a Vavrové (2007) existuje i fada Cinitell, viz obrazek 6, které se pii zvySeni
davky projevi negativné:
e zvySovani nakladii na skladovani soucasti a dila,
e zvySovani vazanosti obratového kapitalu,
e zvySovani vazanosti vyrobnich a manipula¢nich ploch,
e prodluzovani pribézné doby vyroby,

e snizovani odolnosti vyroby proti zménam.

Prog
zvysit
davku?

sniZzeni nakladil na skladovanf
sniZeni vazanosti ploch
sniZeni vazanosti kapitalu
zkraceni pribézné doby vyroby

¢ rust produktivity prace
s snizeni fixnich nakladi na jednotku
s zjednoduseni fizeni vyroby

s zvyseni podilu technolog. éasu

® o o 0

Obrazek 6 Faktory pilisobici na velikost davky (Tomek a Vavrova, 2007, s. 132)

1.4 Vychystavaci systémy

Vychystavani lze rozdélit do tfi kategorii. Prvnim typem je picker-to-part, druhym typem
je part-to-picker a poslednim typem je automated item dispensing systems, neboli
automatizovany systém vydeje zbozi. (Huber, 2014)

Huber (2014) vysvétluje vychystavani typu picker-to-part tak, ze zaméstnanec se
pohybuje po skladu a fyzicky vychystdvd materidl zregélt, technologicky se jedna
o nejjednodussi typ vychystavani. Murray (2019) podotyka, Ze se jedna o typ vychystavani, ktery
je hojné€ vyuzivany v mnoha skladech.

Podle Hubera (2014) je typ vychystavani part-to-picker opakem ptedchoziho typu
vychystavani. Murray (2019) sd€luje, Ze pouzZiva stejné prvky jako typ vychystavani part-to-
picker a to skladovaci misto, misto vychystavani a systém prace s materidlem s tim rozdilem, ze

sbérné misto je pro tento typ vychystdvani tvofen fadou vychystavacich poli. Huber (2014)
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sdéluje, ze zaméstnanec ceka na urCitém misté a automatizovany sklad mu automaticky
vyskladni Zzadané zbozi, které je automatickym systémem dopraveno az k zaméstnanci na
vydejnu objednavek, kam je objednavka dopravena pomoci riiznych dopravnikii.

Posledni systém vychystavani funguje automaticky. Glynn (2018) oziejmuje princip
fungovani téchto skladi implementaci robotickych nebo polorobotickych technologii. Huber
(2014) poznamenava, ze tento systém dokaze vychystat rizné velikosti materidlu, nazev muze
byt zavadéjici, protoze sklady, kde tyto systémy byvaji, jsou casto dopliovany fyzicky
zaméstnanci.

Huber (2014) povazuje za vyhody manualnich vychystavacich systémi naptiklad nizkou
investi¢ni nakladnost do softwaru a hardwaru, vysokou flexibilitu z hlediska pozadavki na
variabilni propustnost a také kolisajici sortiment zboZi.

Glynn (2018) uvadi vyhody automatizovaného vychystavani, které jsou superrychla
produktivita, snadné osvojeni, bezpecnost, flexibilita, spolehlivost, rychld implementace.

Manualni vychystavaci systémy maji také nevyhody, mezi které patii napiiklad nizké
vyuziti prostoru a fyzicka naro¢nost pro zameéstnance, ktefi ptfi vychystavani nachodi spoustu

kilometra. (Huber, 2014)

1.4.1 Vychystavani

Jedna se o proces, kdy jsou jednotlivé polozky vybrany a shromazd’ovany z riznych mist
ve skladu (ulicky, police atd.). Nasledn¢ jsou uspotfddany a odeslany konecnému piijemci.
Ptestoze 1ze provést vychystavani pomoci manualnich postupt, je trendem pouzivat stale vice

automatizace ke zvyseni efektivity. (Embalex, 2021)

1.4.2 Pick by Label

Pro kazdou polozku, kterd ma byt vychystana je vytistén lepici titek. Stitky pro jednu
objednavku jsou tisknuty na podkladovy list v potfadi, ve kterém maji byt postupné vyzvednuty.
Zameéstnanec, ktery vychystavani provadi, musi vzdy ptidat ptislusny Stitek ke kazdé poloZzce,
kterou vyzvedne. Stitky, které zamé&stnanci na konci zfistanou, znaéi chybéjici zbozi. (Rushton,

Oxley a Croucher, 2000)

1.4.3 Pick by Light

Systém Pick by Light funguje za pomoci led kontrolek. Kazda ulicka je vybavena led
kontrolkou. Nejinak je tomu u vychystavacich mist, kde je navic panel, kde zaméstnanec potvrdi
vyzvednuti zbozi. Néasledné€ se rozsviti kontrolka znacici misto, kde ma byt vychystano zbozi, po
vychystani kontrolka zhasne a rozsviti se pod dalsi poloZkou na jiném misté. Takto proces

probiha az do dokonceni objednavky. (Rushton, Oxley a Croucher, 2000)
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1.4.4 Picky by Voice

Tento systém vychystavani je v automobilovém primyslu hojné¢ pouzivany. Proces
vychystavani Pick by Voice je strukturovany pomoci technologii JIT a Just in Sequence. Pro
pouziti této technologie je nutné mit potiebné vybaveni. Jednd se o nahlavni systém, ktery se
skladd z mikrofonu, sluchatek a malého pocitace. Tento systém piinadsi spoustu vyhod. Jedna
z hlavnich vyhod je snizeni chybovosti. Dale rychlost vychystavani a také vyrazna tispora Casu

pti zaskolovani novych pracovnikd. (Klumpp a Ruiner, 2021)

1.4.5 Picky by Vision

Toto fteSeni funguje pomoci chytrych bryli. Obdobné jako piedchozi zplisoby
vychystavani i tato metoda ma zlepsit u€innost vychystavani, a tim snizit chybovost, ¢imz se
generuje ¢asova uspora. Mezi dal§i pozitiva tohoto zplisobu vychystavani patii i fakt, ze
zamestnanci na brylich mohou vidét i spoustu informaci ohledné vychystavani. Tento zptsob ma
vSak 1 negativa a tim jsou negativni dopady na zaméstnance, ktefi si v mnoha piipadech stézuji

na bolesti hlavy a o¢i. (Klumpp a Ruiner, 2021)

1.5 Carové kody
Jedna se o nejucelnéjsi a dosud zatim nejlevnéj$i zptsob identifikace. Diky témto
faktorim jsou carové kody nejrozsSifencj$i pii znaceni pasivnich prvkii pro automatickou
identifikaci na optickém principu. Piiklady zakladnich ¢arovych koéda jsou uvedeny na obrazku
7. Jejich princip je zalozen na rozdilnych atributech tmavych a svétlych ploch pfi ozareni
optickym, piipadné laserovym paprskem. (Sixta a Macat, 2005)
Sixta a Zizka (2009) ¢arové kody rozliduji podle:
e pouzité metody kodovani pti zaznamu dat,
e skladby zaznamu a jeho délky,
¢ hustoty zdznamu,

e zpusobu zabezpeceni spravnosti dat.

Obrazek 7 Zékladni formaty ¢arovych kodi systému AEN (Sixta a Macat, 2005, s. 209)
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Konstrukce ¢arového kédu

Sixta a Zizka (2009) charakterizuji zaklad ¢arového kédu jako sekvenci ¢ar a mezer,
proto jsou optoelektricka zafizeni navrzena tak, aby dokézala tyto posloupnosti analyzovat
a nasledné¢ vytvaret srozumitelny kod. Podle Campirka a Kampfla (2005), jsou nizké provozni
naklady a pfijatelna pofizovaci cena divody casté volby této jednoduché technologie. Autofi
Sixta a Macat (2005) informuji o tom, ze pti ¢teni dochazi ke generovani elektrickych impulsi,
na kterych se odrazi skladba tmavych a svétlych car, a tak pokud jsou tyto impulsy vyhodnoceny
jako pftistupné, dostane kéd na konci odpovidajici znakovy fetézec.

Lukoszova (2020) sdéluje, ze kazdy carovy kod je formovan fadou rovnobéznych cCar
a mezer, které nesou informace. Autofi Sixta a Macat (2005) informuji o faktu, Ze nosici
informaci u kodi nejsou jen Cary, ale 1 mezery. Podle Lukoszové (2020) se na prvni pohled
mohou zdat mezery stejné Siroké, ale pfitom je mezi nimi rozdil a ani Cary, ani mezery nejsou
vzdy stejné. Sixta a Zizka (2009) objastiuji uréita pravidla pro kazdy druh kodt, ktera $itku
a vysku urcuji, dalSim prvkem jsou start a stop ¢ary, které udéavaji zacatek a konec kodu. Dle
Sixty a Macata (2005) tyto znaky také slouzi k rozpoznani typu kodu, kdy kédy mohou také
obsahovat délici znak, ktery mtize kod rozdélit na vice Casti. Lukoszova (2020) zduraziuje, ze
kolem kazdého kédu musi byt dostateCna mezera, aby se daly dobfe rozeznat start a stop znaky,
tato mezera musi byt Sirokd minimaln¢ 2,5 mm. Sixta a Macat (2005) zminuji dalsi dulezity
pojem, kterym je modul kodu, modul kodu udava sitku nejuzsiho elementu, ¢im je modul mensi,
klicové vlastnosti carového kodu, mezi které patii kontrast, jednd se o hodnotu, kterd je
definovana jako pomér mezi rozdilem odrazu pozadi a odrazem c¢ary k odrazu pozadi.
Lukoszova (2020) poukazuje na fakt, ze pokud jsou tyto kvalitativni podminky dodrzeny, tak
jsou ¢arové kody velmi spolehlivé, a tudiz se chyby pii ¢teni skoro nevyskytuji.

Autofi Sixta a Zizka (2009) vysvétluji, Ze jednim z problémii miZze byt mechanické
poskozeni ¢arového kodu, popiipadé nekvalitni tisk, protoze kod nasledné nelze piecist z diivodu
naruSeni sekvence Car a mezer a ztohoto diivodu obsahuje kod kontrolni znak, ktery nese
informaci o piedchozich znacich. Podle Sixty a Macata (2005) se néslednym porovnanim hodnot
a vypocitanim kontrolniho znaku prokéaze, zda chyba nastala ¢i nikoliv, a toto je vyrazna vyhoda

carovych kodu, protoze je vhodnéjsi nepiecist ¢arovy kod nez ho piecist Spatné.

1.6 Manipulacni a prepravni jednotky
Dle Campirka, Kampfeho a Sirokého (2009) je pojem manipulaéni jednotka oznaceni pro

jakykoliv materidl (at’ uz jde o materidl baleny i nebaleny, loZzeny na dopravnim prostfedku nebo
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bez n¢ho, poptipadé zda se jedna o samostatny kus nebo vice kusit), ktery je jednotkou, ktera je
schopna manipulace, aniz by bylo nutné ji déle upravovat. Sixta a Macat (2005) ve své knize
pisi, Ze se s manipulacni jednotkou zachdzi jako sjednim kusem. Zatimco pojem piepravni
jednotka ndam dle Campirka, Kampfeho a Sirokého (2009) popisuje jakykoliv material, ktery
tvoii jednotku zptsobilou k prepravé bez dalSich tprav. Sixta a Macat (2005) predstavuji pojem
prepravni prostiedek, kterym muize byt napiiklad paleta, kontejner, pytel apod., jako technicky
prostiedek, ktery tvofi manipulacni jednotku nebo piepravni jednotku a diky tomu usnadnuje
manipulaci nebo pohyb.

Campirek, Kampf a Siroky (2009) tvrdi, Ze dsledkem rozdilnych pozadavki a podminek
v jednotlivych ¢lancich logistickych fetézci mifi k pouzivani soustav skladebnich manipulaénich
a prepravnich jednotek, na misto jedné velikosti manipulacnich prepravnich jednotek. To
potvrzuji i autofi Sixta a Macat (2005), ktefi dodavaji, Ze z téchto rozmérové unifikovanych
soustav jsou z manipulaénich jednotek niZSich tfid zformovany manipulacni a piepravni jednotky
vyssich tfid. Campirek, Kampf a Siroky (2009) uvadgji zakladni déleni manipulaénich jednotek
podle nésledujiciho schématu:

e Manipulaéni jednotka I. Fadu je pfizpiisobena k ru¢ni manipulaci; podminkou
hospodarnosti je, aby nebyla v pribé¢hu logistického fetézce délena na mensi
jednotky. Tato jednotka byva Casto opatiena jen obalem. Hmotnost manipulacni
jednotky I. fadu je max. 15 kg.

e Manipulacni jednotka II. Fadu je ptizpiisobena k manipulaci mechanizované ¢i
automatické v objektech nebo ve vnéjSim prostiedi. Tato manipulacni jednotka
urc¢ena pouze k vnitroskladové manipulaci je nazyvana skladovou jednotkou,
manipula¢ni jednotka urcena k distribuci je nazyvana distribu¢ni jednotkou.
Hmotnost téchto jednotek je 250—1000 kg, piipadné 5000 kg.

e Manipulaéni jednotka III. Fadu je piepravni (manipulacni) jednotka slouzici
vyhradné k dalkové vnéjsi dopravé, v kombinované piepravé a k souvisejici
mechanizované nebo automatizované manipulaci. Hmotnost jednotky je do
30 500 kg a je slozena z 10—44 jednotek II. fadu. Manipulacni jednotky III. fadu
jsou prepravovany napiiklad v kontejneru ISO fady I.

e Manipula¢ni jednotka IV. Fadu je piepravni (manipulacni) jednotka pro
dalkovou, kombinovanou, vnitrozemskou, vodni a ndmoini dopravu v barkovych
systémech vcetné souvisejici mechanické manipulace. Hmotnost je zhruba od 400

do 2000 t, ptepravni prostiedky jsou barky nebo lichtery.
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Jak uvadi Sixta a Macat (2005), je podminkou skladnosti zékladnich a odvozenych
manipula¢nich a prepravnich jednotek rozmérovd unifikace. S timto tvrzenim souhlasi
Campirek, Kampf a Siroky (2009), kteii dodavaji, Ze pomoci tdchto zasad lze unifikovat postupy
baleni a tvorby manipulacnich jednotek sloznym prostorem, ptipadné hmotnosti dopravnich
a piepravnich prostfedki. To mélo dle Campirka, Kampfa a Sirokého (2009), za snahu
homogenizaci a konsolidaci zasilek, diky tomu se podafilo snizit spotfebu €asu pii provadéni

nezbytnych operaci v logistickych ¢lancich fetézce.

1.7 Prepravni prostiredky
Dle Sirokého (2007) se za piepravni prostfedek povazuje technicky prostiedek, ktery
spoluvytvaii manipulaéni jednotku nebo piepravni jednotku a tim usnadiiuje manipulaci
a prepravu.
Sixta a Macat (2005) ve své knize pocitaji mezi zakladni prepravni prostiedky:
e ukladaci bedny a ptepravky,
o palety,
e roltejnery,
e piepravniky,
e kontejnery a

e vyménné nastavby.

1.7.1 Ukladaci bedny a prepravky
Ukléadaci bedny jsou podle Vanécka a Kaldba (2004) piepravni a skladovaci prosttedky
(viz obrazek 8), které¢ jsou na Urovni manipulacnich jednotek I. fadu, a které jsou urceny
predevs§im pro mezioperacni manipulaci a skladovani materidlu a to predevs§im:
e ve vyrobé (pro drobné soucastky, naradi, maso, cukrarské vyrobky apod.),

e ve skladech velkoobchodu (Zelezaiské zbozi, elektroinstalacni material).
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Obrazek 8 Ukladaci bedny (Drahos a Kaléb, 2004, s. 8)

Sixta a Macat (2005) uvadeji, ze se vetSinou pouzivaji vSestranné univerzalni bedny, ale
mohou se pouzivat také specialni bedny, které jsou ureny spiSe pro piepravu a maji specifické
vlastnosti. Tyto bedny jsou ¢asto vyrobeny z hliniku, ocelového plechu nebo plastu.

Podle Sixty a Macata (2005) jsou piepravky také na urovni zdkladnich manipula¢nich
jednotek I. fadu, které ale slouZzi k rozvozu materialu.

Vanécek a Kalab (2004) ve své knize pisi o konstrukci prepravek, ktera je uzptisobena
manualni manipulaci, proto maji piepravky rtizna drzadla a madla, ktera usnadiuji jejich
prenaseni. Sixta a Macat (2005) dodavaji, ze ptfepravky mohou byt manipulovany jak
mechanicky, tak automaticky, coz obvykle byva diky valeckovym, kladickovym, kulickovym
dopravniklim nebo regdlovym zakladacim. Autofi Vanécek a Kaldb (2004) déale uvadi moznost
opatieni prepravky vikem, které je jako prepravka vyrdbéna z plastu, hliniku nebo ocelového
plechu.

Sixta a Zizka (2009) zmifiuji druhy ukladacich beden a prepravek, které se vyrabgji:

e rovné,
e zkosené,
e ukladaci,

e zasuvkové (ukladaci bedny) ¢i skladdaci (ptepravky).
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1.7.2 Palety

Palety patii mezi piepravni prostfedky, které jsou na urovni manipulacnich (ptepravnich)
jednotek II. fadu a které se pouzivaji k meziopera¢ni manipulaci, skladové manipulaci. Mohou se
také vyuzivat pro mezi objektovou manipulaci a také pro vnéjsi prepravu v celém logistickém

fetézci. Priklad palety prosté je na obrazku 9. (Sixta a Macat, 2005)

Obrazek 9 Paleta prosta (autor)

Vanécek a Kalab (2004) zminuji vidlicovy zplsob manipulace, ktery je pro palety
vhodny a ktery poskytuji vysokozdvizné voziky, regalové nakladace a jiné manipulacni
prostiedky, které jsou pro palety vhodné. Podle Sixty a Macata (2005) jsou paletové jednotky
jednoduse stohovatelné a také je lze ukladat do regald. Autofi Vanécek a Kaladb (2004) zmiiuji
fakt, Ze jsou palety vratné, a to diky dfevu, ze kterého jsou vyrobeny. Toto dopliuji Sixta
s Macatem (2005), ktefi neopominaji palety na jedno pouziti, které se vyrabi z odpadového
papiru a také palety specialni, jenz jsou vyrobeny ze Zeleza a jsou pouZivané v automobilnim

pramyslu. Tyto palety jsou ukdzany na obrazku 10.
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Obrazek 10 Specialni palety pouzivané v automobilovém prumyslu (Sixta a Macat, 2005, s.
184)

Sixta a Zizka (2009) rozliduji palety podle provedeni, a to konkrétné na palety
e proste,
e sloupkové,
e obradové,
e gskiinoveé,
e specidlni.
Palety jsou vétSinou vyrobeny ze difeva a neobsahuji zddnou nastavbu. V Evropé se pii
ptepravé i skladovani nejcastéji setkdme s vratnou paletou o rozmérech 800 x 1200 mm. Tato

velikost je dana normou CSN. Nosnost palety je 1000 kg a na sebe je mozné ulozit 4 vrstvy.

(Sixta a Macat, 2005)

1.7.3 Piepravniky

Sixta a Macat (2005) ve své knize pfepravniky popisuji jako manipulaéni prostiedky na
urovni manipulacnich jednotek II. fadu, které jsou primarné uréeny pro kapalny, kaSovity
a sypky material.

Prepravniky tvofi uzavienou, popiipadé céaste¢né¢ uzavienou jednotku pro transport
materialu, ktera je zptsobild k opakovanému pouzivéani. Jedna se o nadoby obsahu 500-600 litrd,
které jsou vyrobeny naptiklad z polyetylénu nebo kovu. Tyto nddoby jsou vybaveny hornim

a dolnim hrdlem, které slouzi k vypousténi a napousténi. (Sixta a Zizka, 2009)
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1.7.4 Roltejnery
Roltejnery povazuji Sixta a Macat (2005) za prepravni prostfedky na trovni
manipulacnich jednotek II. fadu, které jsou opatieny ctyfkolovym podvozkem. Dle Vanécka
a Kalaba (2004) maji odnimatelny podvozek, ktery lze pouzivat samostatné¢ v kombinaci
s prepravkami, dal$i vyhodou roltejnerti jsou draténé nebo plnosténné stény, které chrani zbozi
pred povétrnostnimi vlivy a pres které 1ze navléct prithlednou folii.
Podle Sixty a Macata (2005) mame ¢tyti druhy konstrukei roltejnert:
e miizkové,
e draténé,
e plnosténné,

e specidlniho provedeni.

1.7.5 Kontejnery
Kontejner je oznafeni piepravniho prostfedku, ktery je zcela nebo alesponn z ¢asti
uzavieny. Je velice pevny a diky tomu je opakovatelné¢ pouzitelny. Konstrukce kontejneru
umoznuje piepravu jednim nebo nékolika druhy dopravy bez nutnosti prekladky zboZi. Lozny
prostor u kontejneru musi byt nejméné 1 m>. Dalsi rozméry kontejnert vystihuje obrazek 11, na
kterém lze vidét ti1 druhy kontejnert. (Vanécek a Kalab, 2004)
Kontejnery je mozné charakterizovat podle normy ISO. Norma ISO iika, ze se jedna
o trvanlivou néadobu, schranku, nebo skiin, ktera diky své konstrukci dokédze pojmout
nejriznorod€jsi zbozi a ktera dovoluje manipulovat s obsahem kontejneru jako s ucelenou
manipulacni jednotkou. Pevnost kontejneru dovoluje jednodussi baleni materidlu. Kontejner 1ze
piepravovat pomoci silnicni, zelezni¢ni, letecké 1 vodni dopravy. (Sixta a Macat, 2005)
Sixta a Macat (2005) ve své knize uvadi pfednosti kontejnerii pti pieprave:
e odstranéni namahavé lidské prace pti loznych manipulacich,
e cCasové zkraceni loznych operaci,
e uspora pracovnich sil pfi manipulaci se zbozim,
e lepsi ochrana zbozi pied poSkozenim, pfipadné ztratou,
e Uspora na obalech,
e moznost vyuZiti palet a zdviznych voziki pii nakladce a vykladce kontejnert,
e zjednodusSeni, zkraceni a zlevnéni manipulace s materidlem pifi vhodném uplatnéni
kontejnerii v kombinované dopraveé,

e moZnost pouZiti kontejnert jako doCasnych skladovacich prostor,
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e snizeni negativniho vlivu na zivotni prostfedi pii uplatnéni ptepravy kontejnerd na

zeleznice nebo vodé v ramci kombinované piepravy.

Obrazek 11 Kontejnery (Vanécek a Kalab, 2004, s. 11)

1.8 Analytické nastroje a techniky mysleni
V nasledujicich oddilech budou popsany ptiklady analytickych nastroji a technik

mysleni. Na jejichz zaklad¢ bude nasledné provedena analyza souc¢asného stavu v druhé kapitole.

1.8.1 SWOT analyza

SWOT analyza patii podle Sedlackové a Buchty (2006) mezi jednoduché nastroje, které
se vyuzivaji pro analyzu a konkrétn¢ tato analyza je zaméfena na charakteristiku klicovych
faktorti ovlivigjicich strategické postaveni podniku. Podstatou SWOT analyzy je podle
Ketkovského a Vykypéla (2006) identifikace faktori a skuteCnosti, které pro objekt analyzy
predstavuji silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby. Autofi Sedla¢kova a Buchta (2006) ve své
publikaci uvadéji, Zze je SWOT analyza ptistup, ktery porovnava vnitini zdroje a schopnosti
podniku se zménami v jeho okoli. Ketkovsky a Vykypél (2006) informuji o vSestrannosti této
analyzy, jenz se pouzivd primdrné¢ na strategické Urovni fizeni, ale miZze byt pouzita
1 v problematice taktického a operativniho fizeni.

Sedlackova a Buchta (2006) vysvétluji, ze cilem SWOT analyzy neni zpracovani
seznamu, ve kterém jsou shrnuty potencilni pfileZitosti, hrozby, silné a slabé stranky, ale zvlasté
idea hluboce strukturované analyzy, kterd poskytuje uzZite¢né poznatky. Autofi Ketkovsky
a Vykypél (2006) ve své knize uvadéji, ze se jednd o velmi cenny informacni zdroj, ktery
pomaha pii formulovani strategii.
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Posner a Applegarth (2006) vysvétluji nazev SWOT analyzy takto:
e S —silné stranky,
e W —slabé stranky,
o O — prilezitosti,

e T —hrozby.

1.8.2 Procesni analyza

Autofi Kostan, Bélohlavek a Sulei (2006) fadi procesni analyzu mezi analyzy vnitini.
Grasseova, Dubec a Hordk (2008) s timto souhlasi a dodavaji, Ze je nutné zjistit stav procesu pro
kazdou oblast a nasledn¢ urcit dalezitost nedostatkti a na jejich zakladé zjistit potencial pro
zlepSeni. Dle autor Kostana, Bélohlavka a Sulefe (2006) se procesni analyza zaméfuje na
procesy, které lze bezprostiedné ovlivnit. Grasseovd, Dubec a Hordk (2008) ve své knize
uvadéji, Ze hlavnim ucelem procesni analyzy je nalezeni, kde je proces vécné nebo logicky
Spatny. Tito autofi také dodavaji diilezitost nalezeni ptiCiny a jeji porovnani s nejlepsi zkuSenosti
z praxe. Toman (2005) sdé€luje, Ze nalezeni lepSiho feSeni spolecnosti usetfi nejen praci, ale 1 €as,

naklady a starosti.

1.8.3 Brainstorming

Novak (2017) ve své knize popisuje brainstorming jako nejznaméjsi techniku kreativniho
mySleni. Toman (2005) sd€luje, ze se jedna o ndstroj velice UCinny, ktery je zaloZzeny na
kolektivnim mysleni. Kolajova (2006) ve své knize shrnuje vyhody brainstormingu, mezi které
patii nalezeni velkého poctu namét, originalita napadd (Clenové se navzajem inspiruji),
kompletni zmapovani problému v relativné kratkém case a rozvoj tvotivosti ucastnikli. K tomuto
Baker (2009) dodava, ze brainstorming neni urcen k diskusi a analyze namétl, ale k jejich
generovani. Novak (2017) udava, ze technika brainstormingu je zaloZena na Ctyfech principech,
a blaznivé napady a cili na rozvijeni cizich napadd. Kolajova (2006) podotyka, ze je dulezite,
aby byl tym bezkonfliktni a bez napjatych vztaht. S timto Novak (2017) souhlasi a dopliiuje tyto

informace o sviznost a cilevédomost, které jsou pii pouziti této techniky také dilezité.
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU ODVOLAVKOVE
TECHNOLOGIE VE SPOLECNOSTI SKODA AUTO A.S.

Druha kapitola, nesouci nazev analyza soucasného stavu ve spole¢nosti SKODA AUTO
a.s. (dale jen Skoda), bude zaméfena na analyzu soudasného stavu odvolavkové technologie. Jak
jiz bylo zminéno v tivodu, cilem této prace je pomoci analyzy soucasného stavu odvolavani
materialu najit a identifikovat problémy, které nastivaji ve spolecnosti Skoda v souvislosti
s odvolavanim materialu a na zéklad¢ analyzy poté nalézt vhodné navrhy a doporuceni, které by
tyto problémy a nedostatky dokdzaly minimalizovat, ¢i dokonce eliminovat. V pocatecni Casti
kapitoly bude pfedstavena vice neZ stoletd historie spole€nosti s piesahem aZz do soucasnosti.
Nasledovat bude predstaveni zdvodu Mlada Boleslav a také predstaveni aktualné vyrabénych
modeld. V dalsi ¢asti budou uvedeny ptiklady pouzivané manipulacni techniky spolu s ptiklady
manipulacnich jednotek. Dale budou popsany odvolavkové systémy, které se v zavod¢ pouzivaji.
Nejvetsi Cast analyzy se bude vénovat programu Kanban, ktery se stara o spravu dili. Tento
program se nevénuje jen spraveé dill, ale 1 tisku regélovych listl a Stitki. Na konci kapitoly bude

znazornéna SWOT analyza souc¢asného stavu programu Kanban.

2.1 Spole¢nost SKODA AUTO a.s.

Spole¢nost Skoda je povazovana za nejvétsiho vyrobce osobnich automobilti v Ceské
republice a je jednim z nejvétsich a nejstarsich vyrobei na svété. (Skoda storyboard, 2021)

Logo spolecnosti ma svou symboliku. Toto logo je vyobrazeno na obrazku 12. Kruh
okolo loga znaci vSestrannost vyroby. Kiidlo oznacuje pokrok, Sip pokrokové metody a vysokou
vykonnost prace, oko ukazuje na presnou produkci. Cernd barva na stoletou tradici a zelend
barva ekologickou vyrobu a ochranu Zivotniho prostiedni. (Skoda Auto, 2021b)

Dle Volkswagen Aktiengesellschaft (2021) patii spolecnost do koncernu Volkswagen,
kde se fadi po bok svétovych vyrobcli, a to nejen vozl osobnich, ale i luxusnich a nakladnich, ke

spole¢nosti Skoda a Volkswagen paii do koncernu i zna¢ky:

e Seat,
e Cupra,
e Audi,

e luxusni znacky (Bentley, Bugatti, Lamborghini, Porsche),

nakladni doprava (MAN, Scania).

V Ceské republice ma spoleénost Skoda n&kolik zavodi. Hlavni zavod a sidlo ma firma
v Mladé Boleslavi, dale zavod Kvasiny a zavod Vrchlabi, mimo Ceskou republiku spoleénost

Skoda vyrabi své vozy i v nékolika zemich svéta. (Skoda storyboard, 2021)
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Spole¢nost Skoda se stara o desetiprocentni podil na export a 5 % &eského HDP. Tato
spoleCnost je taky vyznamnym cCeskym zaméstnavatelem, a to s 43 tisici kmenovych

a agenturnich zaméstnanci. (Skoda storyboard, 2021)

SKODA

Obriazek 12 Logo spole¢nosti (Skoda Auto, 2021b)

2.1.1 Historie spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Spole¢nosti Skoda, tehdy spole¢nost Laurin & Klement, vznikla 1. ledna 1896, kdy byla
zapsana do obchodniho rejstiiku. Kofeny spolecnosti vSak sahaji o néco déle do historie. Za
vznikem spole¢nosti, kterd diive opravovala a prodavala jizdni kola, stoji panové Laurin
a Klement. Véclav Laurin byl intuitivni technik s velkou tvirci fantazii. Vaclav Klement byl
naopak vizionat a zdatny obchodnik, u kterého to celé zacalo. KdyZ uz nehodlal dale snaset své
Jizdni kolo, které nespliiovalo jeho poZadavky, rozhodl se kolo Germania, spole¢nosti Seidel
& Neumann, vratit k opravé. Jeho zddost nebyla vyfizena, pravé naopak, spolecnost se opiela
1 do jeho narodnosti, a to Vaclava Klementa pfimélo k vybudovani vlastni znacky. V roce 1895
doslo ke spolecné schiizce a naslednému spojeni sil obou pand. (Vacek et al., 2019a).

Svou prvni dilnu spole¢nici otevieli v druhé poloving roku 1895. V prosinci toho roku uz

v diln¢ pracovalo 5 osob a do konce roku piibyly dalsi dvé osoby. Ke konci roku 1896
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spole¢nost Laurin & Klement nabizi jiz pét modelt kol. PiSe se rok 1899 a pro spole¢nost Laurin
& Klement se jedna o dal$i vyznamny milnik. Byla zahajena vyroba motocykll, ktera se ¢asem
ukdzala jako velmi uspéSnd. Toto se prokdzalo nejen velkym zajmem zdkaznikl, ale také
obstanim v mezinarodnich soutézich. (Vacek et al., 2019a)

Rozvoj spolecnosti pokracoval a dalsim krokem byl automobil, ktery nesl nazev
Voiturette. Nazev pochazi z francouzského vyrazu pro automobily nizsi vahové kategorie. Jedna
se o prvni automobil, ktery vyjel ztovarny v Mladé Boleslavi a jednalo se o model velice
povedeny. K datu 18. ledna 1906 byl automobil Gfedné otypovan a také schvéalen do provozu.
Diky tomuto modelu se spolenost uspéSné usadila na rozvijejicim se automobilovém trhu.
které tehdy v Ceském kralovstvi byly. Nasledné valeéné a povaleéné obdobi pro automobilovou
spole¢nost nebylo jednoduché, protoze kupni sila obyvatelstva nebyla silna a automobil spiSe
predstavoval zbytecny luxus, ktery je spojeny s vysokymi naklady. V tu dobu jiz spole¢nost
Laurin & Klement produkovala i uzitkové automobily, zeméd¢€lské stroje a letecké motory.
Pfesto bylo nevyhnutelné slouceni se silnym partnerem, ke kterému také napomohl rozsahly
pozar, ktery spolecnost zasahl v roce 1924. Nasledujici rok tedy dochazi ke spojeni se silnym
partnerem, kterym byla Skoda Plzeti. (Vacek et al., 2019a)

1. ledna 1930 doslo k reorganizaci Skodovych zavodi, k vytvofeni samostatné divize
a naslednému vytvofeni samostatné akciové spoleCnosti pro automobilovy pramysl. Nasledné
hospodaiské obdobi bylo pro spolednost velmi usp&sné, spolednost Skoda se dokazala usadit na
mezinarodnich trzich pomoci oblibeného modelu Skoda Popular. (Heritage Skoda Auto, 2021)
utlumena civilni vyroba, ale byl i zmé€nén vyrobni program na vojensky. Kromé vojenskych
produktt vznikaji v Mladé Boleslavi také chladice pro némecké BMW. (Vacek et al., 2019a)

Povalecné obdobi bylo ve znameni premény, kdy se ze spole¢nosti stava automobilovy
zavod narodni podnik (dale jen AZNP) Skoda. Stat rozhodl o tom, Ze spole¢nost Skoda bude
jedinym vyrobcem automobilil v zemi. Tlak na zavadéni inovaci opadl, coZz mélo za nasledek
stagnaci technické urovné. (Vacek et al., 2019b)

Dalsi politicky zésah ptichdzi vroce 1951, kdy se ma kopfivnickd Tatra vénovat
vyhradné vyrobé téZkych nakladnich vozi. Vyroba proudnicové tvarovanych sedani je
pfesunuta do AZNP v Mladé Boleslavi, a to 1 pfes vyraznou odliSnost souc¢asné vyrabéného
sortimentu AZNP od Tatraplanu. Produkce ale nema dlouhého trvani a v nasledujicim roce
vyroba kon¢i, v Mladé Boleslavi byla vyrobena asi tfetina vozl z celkového poctu 6300 kust.

(Vacek et al., 2019b)
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Pise se 4. duben 1959 a AZNP Skoda predstavuje jeden z nejslavngjsich povaleénych
modelt, kterym je Skoda Felicia. Jedna se o velice atraktivni a usporny kabriolet, ktery ma
vyborny pomér ceny a vykonu. Nésledujici obdobi p¥inasi model, ktery nese ndzev Skoda 1000
MB. Jedna se o zcela novou generaci automobilu, ktera disponovala samostatnou karoserii
a motorem umisténym vzadu. Tento model byl ze 70 % vyvazen a k ¢eskoslovenskym majitelim
zamiftilo necelych devatenact tisic kusti. (Vacek et al., 2019b)

Dalsi zlomovy rok byl 1987, kdy byla do vyroby zavedena nova modelovéa fada Skody
Favorit. (Heritage Skoda Auto, 2021)

K tomuto modelu se véaze citdit od vedouciho vyvoje pana Petra Hrdlicky, ktery zni
nasledovné: ,,Jestlize bychom si vSechno nechali délat v zahrani¢i a koupili jsme na toto auto
licenci, tak by ona licence stila rozhodné podstatné vice nez miliardu devizovych Korun. My
jsme cely automobil i se zahrani¢ni pomoci vyvinuli za 210 milionti korun. Na novém voze je
piihlaSeno 42 ceskoslovenskych vynalezi.“. (Vacek et al., 2019b, s. 147)

Nasledny pad Sovétského svazu, oteviel cestu ke zménam. Do ceskych automobilek
vstoupili zahrani¢ni partnefi piinaSejici nutné prostiedky, mezi které patii moderni technologie
a vysoké vyrobni standardy. Privatizace se tedy dotkla také spolednosti Skoda, ktera se za¢lenila
do skupiny Volkswagen. Datum tohoto vyznamného kroku se datuje k 28. bieznu 1991, kdy
¢esky ministr priimyslu Jan Vrba a ptfedseda piedstavenstva skupiny Volkswagen Carl H. Hahn
slavnostné podepisuji smlouvu o privatizaci spoleénosti Skoda. Vstup do koncernu znamenal
zachovani tradi¢ni znacky, ale také zacalo velké investovani do vyroby a vyvoje. (Vacek et al.,

2019¢)

2.1.2 Soucasnost spole¢nosti SKODA AUTO a.s.

Rok 2020 se nesl ve stinu pandemie covid-19, ktera méla negativni dopad na spolecnost,
ekonomiku i politiku. Nejinak tomu bylo i ve spoleénosti Skoda, ktera v tomto roce byla nucena
pterusit vyrobu na nékolik dni. I pfes tyto ne¢ekané podminky se povedlo snizit pokles prodejt,
dokonce na nékterych trzich podily prodejii zvysit. Spole¢nost Skoda dosihla solidnich
finanénim vysledkiim a rentabilita trzeb dosahla 4,2 %. (Skoda storyboard, 2021)

Tento rok byla pozornost zamétfena na dvé vyznamné produktové novinky. Prvni
novinkou je uspé$né uvedeni nové generace modelu OCTAVIA. Druhou novinkou je model
ENYAQ iV. Tento model znamena pro spolecnost Skoda zagatek nové éry. Jedna se o prvni pné
elektricky viiz na modularni platformé pro elektromobily MEB, ktery se vyrabi v Mladé
Boleslavi, srdci spole¢nosti Skoda. (Skoda storyboard, 2021)
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Dalsi cil spolednosti Skoda je zintenzivnéni produktové ofenzivy, do které spada
predstaveni nové generace modelu FABIA a vylepSeni vyborné proddvanych modeld SUV,
KODIAQ, KAROQ a ENYAQ iV. (Skoda storyboard, 2021)

Produktové portfolio spoleénosti Skoda vroce 2020 se neslo ve znameni obmény

vvvvvv
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modelu znacky SKODA. Tato generace ma emotivn&jsi vzhled, je lepsi, prostorn&jsi, bezpeéngjsi
a nabizi jesté vice schopnosti konektivity. Na autosalonu v Dilli predstavila spole¢nost Skoda
studii SKODA VISION IN. Tato studie je jako viibec prvni model zalozena na modularni
platformé MQB-AO-IN specidlné upravena pro indicky trh. Tato novinka poskytuje konkrétni
pohled na kompaktni rodinné¢ SUV, které¢ automobilka pldnuje uvést na trh vroce 2021 pod
jménem SKODA KUSHAQ. V produktovém portfoliu je i jiz zminény model SKODA ENYAQ
1V, ktery je na modularni platformé MEB. Modely SCALA, KAMIQ, KAROQ, SUPERB
a KODIAQ byly inovovany o nové agregaty s oznatenim EVO. U modelit FABIA, SCALA,
KAMIQ, KAROQ, SUPERB a KODIQ je nejzfetelngjsi interiérovou novinkou novy
dvouramenny volant s ozdobnou liStou v chromovaném provedeni. Dalsi modely, a to konkrétné
KAROQ, KODAIQ, SUPERB A OCTAVIA ziskaly vylepSenou generaci moduldrniho systému
infotainmentu MIB3, které obsahuje bezdratovy SmartLink pro pfenos dat, digitalni asistentku
Lauru a dal3i technologie. (Skoda storyboard, 2021)

Co se tyka vyroby a logistiky, tak spole¢nost Skoda v roce 2020 celosvétové vyrobila
941 131 voza (2019: 1243 222 vozil). Zminény pokles byl zpiisoben prevdzné pandemii covid-
19, kdy byla vyroba v Mladé Boleslavy zastavena na dvacet Sest dnil. (Skoda storyboard, 2021)

I ptfes pandemické problémy automobilka ve svych zdvodech zavadéla rozsiteni
a modernizovala vyrobni servis a technologie. Zminéné inovace se nesly v podstaté robotizace,
automatizace a digitalizace vyrobnich procest v souladu s konceptem Primyslu 4.0. Logistika
v mladoboleslavském zavod¢ =zaCala vyuzivat umélou inteligenci pro zdokonaleni
kontejnerového prostoru. Vypocitani nejlepSiho zplisobu umisténi a optimdlniho mnozstvi
riznych palet provadi aplikace OPTIKON Al, ¢im se maximalizuje vyuZiti kontejneru, coz vede

k Gispote nakladi na dopravu a snizeni emise COx. (Skoda storyboard, 2021)

2.2 Zavod Mlada Boleslav

Tento oddil je zpracovavan na zakladé informaci uvedenych na portile Skoda Auto
(2021a). Hlavni zdvod spoletnosti Skoda se nachazi v Mladé Boleslavi, piesngji
v severozapadnim rohu vedle dalnice D10 na pomezi Mladé Boleslavi a Kosmonos, viz obrazek

13. Zde se nachazi také sidlo spole¢nosti, Skoda muzeum a dal§i soudasti spole¢nosti Skoda.
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muzeum. Rozloha celého arealu je kolem 2,5 km?.

Nedaleko hlavniho zévodu je sidlo spolecnosti, které je situovdno naproti hlavni brang.
V Mladé Boleslavi se také nachazi vzdélavaci centrum, které se nachazi na Karmeli. Vyvojové
centrum spoleénosti Skoda je také v Mladé Boleslavi, a to v ulici Ptacka naproti zastavce

Cesana.

i r'-m iF==ul5
KODA AUTO

Obrazek 13 Mapa zavadu Skoda (Skoda Auto, 2021a)

2.2.1 Montazni hala M13

Montazni hala s internim oznateni M13 se nachdzi v severnim rohu zavodu Skoda
v Mladé Boleslavi. Po lisovné, svafovné a lakovné se jedna o posledni ¢ast vyroby. Z této haly
Jiz sjizdi hotové vozy.

V této hale se provadi montaz dvou modelé. Konkrétné se jedna o model vozu Skoda
Octavia Ctvrté generace, kterd se vyrabi jak v klasickém provedeni se spalovacim motorem, tak
v hybridni verzi. Druhy model, ktery se v této hale montuje je plné elektricky viiz Skoda Enyaq.
Tyto modely jsou montovdny na jedné montazni lince. Kazda montazni linka je rozdélena na

nékolik usekl a kazdy usek ma svého technologa.
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V této montdzni hale probihd odvolavani pomoci téchto dvou odvoladvkovych systémil,

z nichz jeden se jesté déli na dva podsystémy:

e BMA

e Andon
o SSWKLT
o AWBGLT

Tyto systémy budou detailnéji popsany v nasledujicich kapitolach.
Montazni hala je zasobovana ze skladit U6A, U6B a U6C viz obrazek 14. Sklad U6A je
centralni sklad pro GLT palety a sklad U6B je centralni sklad pro ptepravky KLT.

Mladé Boleslav ‘ UGA UGB
» SKODA AUTO . e iy Q. S
B PF1-l N

e

b v
- ]

s

Obrazek 14 Mapa hala M13 (Skoda Auto, 2021a)

2.3 Manipulacni technika
Tento oddil je zpracovan na zékladé informaci uvedenych na portale Skoda Auto (2021a).

Presun materidlu je kliovy proces, ktery je velmi naro¢ny. Kvili naro¢nosti manipulace
s materidlem jsou investice do manipula¢niho zatfizeni jedny z nejvyznamnéjSich kapitalovych
investic. Vybér vhodné manipulacni metody se Casto urcuje ze zpusobu skladovéani spolecnosti.
Nezanedbatelnou roli zde hraji také obaly, ve kterych je materidl zabalen, na coz muze

navazovat uziti dalSich pomocnych vybaveni. Aby byla prace s materidlem co nejefektivnéjsi

36



a nejproduktivnéjsi, hojné se v této oblasti vyuzivaji automatické manipulacni prostredky a také
automatické sklady, které materidl samy zaskladni a v Case spotieby zase vyskladni.
Nejpouzivangjsi manipulacni techniku piedstavuji tahace Still typ LTX a R07, které jsou
znazornény na obrazku 15. Za tahacdi je pripojeno nékolik specidlnich podvozkl s riznymi typy
nastaveb. Je nékolik typd nastaveb, podle toho, zda se prevazi materidl v KLT piepravkach,
vyménnych regalech anebo GLT palety. Tyto tahace jsou obsluhovany manualné a obsluha ma
kromé fizeni tahace také za kol vykladku spolu s pfipravenim materialu k lince. Tato ¢innost
z4visi na typu a baleni materialu, ktery je pfevazen. Pti prepravé KLT ptepravek obsluha sebere
prazdné piepravky, aby se zde nehromadily a ty nahradi plnymi, dale muze vozit dily
v paletovych regalech, kde vyméni cely regal. Obsluha se drzi pfesné¢ dané¢ho planu, ve kterém
jsou napsany zastavky spolu s materidlem, ktery zde ma byt vylozen. Tahace zacinaji jizdu
s plnymi voziky, na tzv. nadrazi, které se nachazi nedaleko skladu. Voziky jsou plné¢ naloZeny
a tahaCe se vydavaji na cestu. TahaCe na kazdé zastavce zastavi, vylozi poZzadované mnoZzstvi
a pokracuji v pfesné dané cesté, na konci dorazi zpét na nadrazi, kam pfijedou s prazdnymi
voziky, kde jsou pouze prazdné KLT piepravky nebo prazdné vymeénné regaly, které jsou

opétovné plnény.

Obriazek 15 Tahade LTX a R07 (Skoda Auto, 2021a)

Mezi dalsi pouzivané manipulaéni prostfedky patii autonomni taha¢ znacky CEIT, ktery
je na obrazku 16. Zminény tahac se po nalozeni sim vydava na napldnovanou cestu. Tento tahac

disponuje n€kolika senzory, které se staraji o bezpecnost okolnich pracovnikd.
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Obrazek 16 Autonomni logisticky taha¢ (Skoda Auto, 2021a)

Mezi dal$i vyuzivanou manipulaéni techniku patii bateriové vysokozdvizné voziky.
Hlavni diivody pro pouzivani této manipulacni techniky jsou vysoké hmotnosti piepravovaného

materidlu a také velka vzdalenost, ve které je potieba material prevézt.

2.4 Manipulaéni jednotky

Tento odstavec je vypracovan na zaklad¢ informaci, které byly ziskany pii rozhovoru se
zaméestnancem A a na zaklad¢ vlastniho pozorovéni autora. Pfesun materidlu, ktery je pro chod
vyroby klicovy, proto je nutné vyuziti spravnych manipulacnich jednotek. V hale M13, ale
ivcelém zavodé se pouzivdi mnoho druhit manipulacnich jednotek. V nasledujicich

podkapitolach budou nejpouzivan€jsi manipulacni jednotky predstaveny.

2.4.1 Prepravky KLT

Zkratka KLT pochazi z némeckého Kleinladungstrager, coz v ptekladu znamend malé
nosic¢e nakladu. Pfiklad KLT piepravky je ukdzan na obrazku 17. Jednd se o plastové pirepravky,
vétSinou modré barvy, jesté se pouZzivaji v Cerném, zeleném a Sedém provedeni. Pfepravky maji
nosnost maximalné 15 kg a jsou pouzivany v n€kolika velikostech. Nejpouzivanéjsi rozméry
jsou 600 x 400 mm a 400 x 300 mm, diky témto rozmérim jsou snadno stohovatelné na euro
paletu. T&chto piepravek se ve spoletnosti Skoda vyuziva pfes sedm tisic. Iproto se KLT
prepravky fadi mezi kli¢ové manipulaéni jednotky pouzivané ve spoleénosti Skoda a pouziva se
zde nékolik desitek druhl téchto ptepravek. Mezi kli€ové vlastnosti téchto ptfepravek patii

napiiklad snadnd manipulace, diky hmotnosti a velikosti pfepravky, objem piepravky, diky
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kterému pifepravka pojme zna¢né mnozstvi materidlu a v neposledni fad¢ také stohovatelnost,
ktera se vyuzije hlavné pfi skladovani a dopravé. Tyto prepravky se pouzivaji pievazné na
drobngjsi a leh¢i material. Pro vétsi a téz8i dily se vyuzivaji GLT palety, které jsou popsany

v dal$im oddile.

Obriazek 17 KLT piepravka (Skoda Auto, 2021a)

2.4.2 Palety GLT

Stejné¢ jako prepravky KLT, tak i1 palety GTL maji zkratku znémeckého slova
Grossladungstriger, coz v prekladu znamena velké nosic¢e ndkladu. Priklad GLT piepravky je na
obrazku 18. Tyto palety maji stejné rozméry jako europaleta, tedy 1200 x 800 mm. Zminény
druh manipulaénich jednotek neni tak hojn¢ vyuzivan jako KLT piepravky, ale i tak patii mezi
kli¢ové manipulaéni jednotky spoleénosti Skoda. Tento druh manipulaénich jednotek se pouziva
na t¢z§i materidl, ktery casto byva i1 hrubsiho charakteru. GTL palety se pouZivaji v celém
zavodg, ale nejcastéji se vyuZzivaji v hale M12, kde se nachazi svafovna, a pravé tyto GLT palety

se pouzivaji na tézké plechové dily, svafence apod.
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Obrazek 18 Paleta GLT (Skoda Auto, 2021a)

2.5 Odvolavkové systémy

Tento oddil je zpracovan na zakladé informaci, které byly ziskany pii rozhovoru se
zaméestnancem B a na zdklad¢é vlastniho pozorovani autora. V této Casti prace jsou uvedeny
zpusoby odvolavani materialu mezi vyrobni linkou a sklady logistiky v mladoboleslavském
zavodé spolecnosti Skoda. Odvolavkové systémy budou blize piedstaveny v nasledujicich

pododdilech.

2.5.1 BMA

Jedna se o automaticky odvolavkovy systém. Tento odvolavkovy systém byl vyvinut
v kmenové spolecnosti Volkswagen v Némecku. Nazev je znémeckého Bedarfsorientierter
Materialabruf a lze ho pfelozit jako odvolani materialu orientovaného na poptavku. Princip
systtmu BMA vychazi z matematické nerovnice, ze které je vypocitané potfebné mnozstvi.
Systém dale Cerpa z dalSich vyrobnich systémt, jako FIS a CarRFID. Tyto systémy identifikuji
viz ve vyrobnim toku. Podle toho systém BMA vypocita potiebné mnozstvi, které je potieba na

vyrobni linku dodat. Nemén¢ dulezity je pro systém BMA 1 nasledujici vzorec (1).

stav + objednano < potreba + rezerva (1)

Kde ,,stav* znac¢i aktualni mnoZzstvi materidlu na misté potieby. ,,Objednano* ndm dava
informaci o mnozstvi materidlu, které¢ je odvoldno. Pojem ,,potieba“ oznacuje pocet materialu,
ktery jsou potieba k pokryti zakazek, které se nalézaji mezi mistem odvolavkovym bodem
a mistem spotieby. Posledni pojem, ktery se na nerovnici nachazi uplné vpravo, tedy pojem
»rezerva™ urcuje pocet materidlu, ktery je do rezervy, tzv. navic a ktery lze pouzit, pokud by se

dodavka zpozdila nebo dorazilo Spatné mnozstvi. Pomoci této veli¢iny je mozné nastavovat
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rychlost vytvéafeni odvolavek. Mnozstvi na levé stran¢ nerovnice by nikdy nemél klesnou a ani
by se nem¢l srovnat s mnozstvim na pravé strané. Kdyby k tomuto stavu doslo, mohlo by se stat,
ze by na vyrobni lince doSel materidl. Pravé o to se stard syst¢ém BMA, ktery kontroluje stav
materidlu a v zavislosti na stavu odvolava dal$i material.

Systém BMA ma pod sebou podptirny systém FIS, ktery systému BMA podava hlaseni
o vozech postupujicich vyrobou. Na obrazku ¢islo 19 je vidét evidenéni bod M100 systému FIS,
kde probiha identifikace vozu. Pojem ,pfedsah® ndm uréuje dobu, kterd je nezbytna
k zabezpeceni materidlu. V této dob¢ je zahrnuta odvolavka, vychystani a dopraveni materialu
k vyrobni lince. Obrazek 19 dale také zobrazuje ,,pfedsah* na taktu 76, kde je odvolavkovy bod
ana taktu 136, kde je misto potieby. Tudiz, kdyz se viiz dostane na takt 76 pobihd proces
odvolani materialu, ktery bude potfeba na taktu 136. Syst¢ém BMA tuto odvolavku zaznamena
a data zaznamena do rovnice. V rovnici se aktualizuje stav veli¢in stav, potfeba a rezerva
a v pripad¢ splnéni nerovnosti dochadzi k vytvoreni automatické odvolavky. Odvolavku piijme
systém LOGIS, ktery po vyskladnéni materidlu tuto skutecnost oznami systému BMA, ktery opét

aktualizuje stav rovnice.

FIS avidentni bot Predsah
100 - *
\ 1 11 |- Takt 76 ~ | rakt13s | Takt136
odvolavkovy misto potieby
bod
- vyhodnoceni potreby na zakazky o
FIS hidgeni mezi T76 a3 T136 vyskladnéni
u'h'-
materidlovd odvoldvka / \..\
/
/ \
status \
FIS : . ) / \
BM info o vyskladnéni / skiad \
(LOGIS)

Obrazek 19 Systém BMA (Skoda Auto, 2021a)

2.5.2 Andon

Jedna se o logisticky systém, jehoZ tkolem je zajisténi zasob pro vyrobni linku. Tento
systém v sob€ uchovava informace o potfebach vyrobni linky. Systém se vyuZiva pro dily, které
nelze vlozZit do odvolavkového systému BMA. Tento systém odvolava na zékladné fyzického
impulzu, ktery jde nasledné elektronickou cestou do nadfazenych systému, které na zakladé této

informace zaCnou zbozi vyskladiiovat ze skladu. Andon vznikl na zakdzku, presné podle
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pozadavkil spolenosti Skoda. Od svého spusténi prosel systém jiz mnoha zménami a bylo
pouzito jiz mnoho aktualizaci, které ho reorganizovali do souc¢asné podoby. Systém Andon je
jeden ze zplisobu pouziti sytému kanban, ¢ehoz je docileno pomoci digitalniho rozsiteni.

Systém Andon se dale déli na dva systémy, a to podle pouzitych moduld. Jeden modul je
SSW, ktery zaznamenéava odvolavani pomoci malych KLT pfepravkach. Druhy modul je AWB,

ktery se stard o material pfepravovany pomoci GLT palet nebo robotickych vézi.

2.5.3 Modul SSW

Modul SSW, ktery je pod Andonem 5 zajistuje odvolavani materialt, které jsou na
montazni linku dopraveny v KLT piepravkach. Zde se pouzivaji specidlni zatézové senzory,
které jsou ukadzany na obrazku 20. Senzory jsou umistény na skluzovém regalu. Jak jsou
ruznorodé regaly, tak i SSW senzory lze umistovat rizné. Nékde to muize byt pod druhou
piepravku, n¢kde zase pod ctvrtou, zédlezi na mnozstvi urcitého dilu v prepravce a také podle
toho, jak se dily rychle spotfebovavaji. Zminéné moédy funguji bezdratove, diky ¢emuz ihned po
odebrani ur¢itétho mnoZzstvi systém automaticky posilé tuto informaci do automatického skladu
malych dild (dale jen AKL sklad). Tento automaticky sklad pojme az 71500 kusi KLT
piepravek. Rychlost vychystavani tohoto skladu se pohybuje kolem 580KLT piepravek za
hodinu. AKL sklad je centralni sklad na KLT ptfepravky a zasobuje haly M1, M12, M13, coz ho

Obrazek 20 Zatézovy SAS senzor (Skoda Auto, 2021a)
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2.5.4 Modul AWB

Modul AWB, ktery je jako druhy modul pod Andonem 5. Pomoci tohoto modulu se
odvolava material, ktery je umistény ve velkych GLT paletich a robotickych vézich. Po
pfechodu na jednotny systém se pozménila podoba odvolavacich tlacitek. Dnes AWB tlacitko
funguje jiz zcela bezdratové, k ¢emuz mohlo dojit po sjednoceni systému a vyvinuti
bezdratového tlacitka, které je uvedeno na obrazku 21. Diiv byly vSechny soucasti spojené
kabely a celd hala méla vlastni sit’ kabeldze ke kazdému materidlu u vyrobni linky. Bezdratova
tlacitka AWB funguji na stejném principu jako zatézové SAS senzory pro KLT piepravky. Diky
bezdratovému tlacitku je usnadnéno zaclenéni novych dilti do vyroby a také mohly byt zruseny
kabelové sité¢ po hale. Pivodné slozity proces je dnes diky absenci kabelové sité a pouziti
bezdratové technologie velice jednoduchy. Diky tomu Ze tlacitko funguje bezdratové je mozné
ho zavésit ze stropu takika kamkoliv. Bezdratova tlaCitka AWB a zatézové senzory SAS

komunikuji pfes koncentratory a systém je rozpoznava podle druhu materialu.

Obrazek 21 Bezdratové AWB tlacitko (Skoda Auto, 2021a)

2.6 Regaly
Tento oddil byl zpracovan na zdklad¢ informaci, které byly ziskany pii rozhovoru se

zaméstnancem C. V zavod¢ Mlada Boleslav se pouziva n€kolik druht regélii. Kazdy regal musi
obsahovat regalovy list viz obrazek 22. V hale M13 se pouZziva cca 470 KLT regali, na kterych
je cca 6 024 ks regalovych §titkli. Pro kazdy materidl je regalovy stitek jak ze strany zdsobovani,
tak ze strany zaméstnance montaze. Kazdy takovy regalovy list obsahuje tyto informace:

e adresa regilu,

e (islo dilu,

e nazev dilu,
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® pozice,

e typ pfepravniho prostfedku, ve kterém je dil ulozen.

Obriazek 22 Regalovy list — Kanban (Skoda Auto, 2021a)

Pod kazdou pozici v regale musi byt umistény regalovy Stitek. Tento regalovy Stitek

informuje o materidlu, na dané pozici. Ptiklad regalového stitku je na obrazku 23.
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Obrazek 23 Regalové ititky — Kanban (Skoda Auto, 2021a)

2.6.1 Regaly na prepravky KLT

Jak jiZz bylo zminéno, materidl v KLT pifepravkach je u vyrobni linky uloZen ve

specidlnich regalech. Tyto regély jsou zeSikmeny, aby se pfepravky automaticky posouvaly
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k obsluze. Tyto skluzy obsahuji SAS senzor, ktery identifikuje pocet KLT piepravek v kazdé

pozici. Ptiklad tohoto regélu je uveden na obrazku 24.

Obrazek 24 Regil ze strany zadsobovani a detail na regédlové Stitky (autor)

Pokud tedy provadi zaméstnanec zavazeni materialu na vyrobni linku, nejdiive vyuzije
regalového listu, podle kterého zjisti, jaky material do tohoto regalu patii a nasledné vyuzije

regalovych §titkl, podle kterych umisti material v KLT ptepravkach do regalu.

2.7 KANBAN (program)

Tento oddil je zpracovdn na zaklad¢ informaci, které byly ziskdny pii rozhovoru se
zaméstnancem D. Nejprve je namisté rozliSit pojmy Kanban (program) a kanban (systém).
Kanban (program) bude vysvétlen v néslednicich odstavcich, ale pro rozliSeni je vhodné uvést,
7e se jednd o program, kde jsou zaznamenany vSechny dily pouzivané ve vyrobé a také se
pomoci tohoto programu tiskou regalové listy a Stitky. Jak jiz bylo v teoretické ¢asti vysvétleno,
systém kanban se pouziva ve vyrobé& pii odvolavani pomoci kanban karet, tento systém se v hale
M13 jiZ nepouziva, ale podstata systému kanban tu stle je, jen se neodvolava pomoci kanban
karet, ale pomoci modernich systémiit BMA a Andon.

Kanban je naprogramovan v databdzovém programovacim prostiedi Visual FoxPro 3.0,
1997 a autorem je pan Ing. Jiti Cejnar, ktery jiz ve spole¢nosti Skoda nepiisobi. Zminény
program funguje jiz ptes dvacet let. Pfi svém vzniku byl velmi nad¢asovy. Informacéni oddéleni
Skoda nedokéaze garantovat bezproblémovy chod tohoto programu, ktery byl naprogramovan ve

zminéné verzi programovaciho prostredi.
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Tento program se nestara pouze o tisk, ale i o spravu vSech pouzivanych dili na vyrobni
lince v hale M13. Kazdy dil, ktery je zde pouzivan, musi byt v seznamu v programu Kanban.
Pravé zde se objevuje nejveétsi slabina tohoto programu a tou je nespoluprace s nadfazenym
softwarem, ze kterého by mohl program Kanban data stahovat. Konkrétné se jedna o systém
Delmia, Avon a Lison. Pravé aktualizace a zmény jsou kvili nepropojenosti programt velmi
casove naro¢né. Nasledné odvolavani materidlu probiha pomoci systémi BMA a Andon.

Zmény dila, ktery se na montdzni lince vyuzivaji viceméné ve tfech situacich. Na
montazni lince se zacind vyrabét novy model vozidla, a tak jsou zde vSechny dily nové. Druha
moznost je, Ze byla u auta byla provedena modernizace, tzv. facelift, a proto je na auté fada
novych dild. Dal$i moznosti je zména jednotek dili, které byly zmodernizovany. Tyto
modernizace jsou vyvolany napiiklad na zaklad¢ dat z autorizovanych servist, ve ktery se vedou
statistiky, jakou maji jaké dily Zivotnost a na zaklad¢ téchto statistik se dily inovuji, aby byly
vice odolné.

Jak jiZz bylo zminéno, linka je rozdélena na néckolik Useki a kazdy tsek ma svého
technologa. Pravé zaméstnanec technologie musi kazdou zménu dili ozndmit zameéstnanci
vyrobni logistiky. Zaméstnanec pracujici v oblasti vyrobni logistiky, ktery se stard o spravu dilt
v programu Kanban, je o zméné dili informovan od zaméstnance technologie nejcastéji
prostiednictvim e-mailu nebo ve vyjimecnych piipadech telefonicky. V e-mailu vzdy obdrzi
soubor typu excel. Nasledn¢ musi zaméstnanec logistiky informace ze souboru typu excel
doplnit o dalsi dohledané informace o dilu (naptiklad: baleni, pocet kust v paleté, nazev dilu)
a vSechna tato data vlozit do programu Kanban. Pfi piepisu informaci o dilech je vysoka
pravdépodobnost, ze zameéstnanec udéla chybu, protoze musi piepsat cca 17 udaji. Tato
chybovost vsak neni evidovana. Tyto skuteCnosti graficky znazornuje obrazek 25, na kterém Ize
vidét komunikaci mezi technologii a logistikou s vypisem c¢innosti, které musi zaméstnanci

vykonat.
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TECHNOLOGIE LOGISTIKA

ZMENY - DELMIA / AVON

Rucni prepisovani do excelu

Ruéni udriba systému

Odesilani emailem/telefon

Tisk Stitka jednotlivé

Obriazek 25 Schéma procesu Kanban (Skoda Auto, 2021a)

2.7.1 Sprava dili v programu Kanban

V tomto pododdile bude detailn¢ popsana sprava dili v programu Kanban. Budou zde
popsany nejpouzivanéjsi tukony, které se v programu Kanban provadé¢ji. Postupy budou popsany
piesné tak, jak realné postupuje zaméstnanec vyrobni logistiky. Jak jiz bylo zminéno, zmény
jsou vyvolany prostfednictvim e-mailové nebo telefonické komunikace mezi oddélenimi

technologie a logistiky. Okna programu Kanban jsou zndzornéna na obrazku 26.

B2 Hisvni meny a| )

Udrzba dat systému KANBAN
* Vyberte oblast pro dribu;

Udrina rozptyld a primérd (databdze KMEN_DAT)

Qbéh KANBAN karet Zag, wiho he Udriba oblasti
Eahledy do soubor il Soubor akusnich udn | Udriba dat KANBAN karet (zkrdcend verze)
Udrita zdkiadnich dat Souborviech udvatell 3 Udriba typdi palet - zikladni oznadeni

Tisky KANBAN karet a formulsfl

Ma a Od - logovani | ’ Zilohovani a obnova dat pro tisk KANBAN karet

Externi obéh materidlu il Z/2ZNE phistupnini syst Udriba okruhii pro extemi obéh

Archiv Pliprava aktualizace Celkovd ldriba paletvatnd mnolstd

Pohled na data ze systému ™ TECH "

Informace o produkiu Sekee : Revize H Pohledy do databda

Neobsazeno

Slovnik ot i Ostatni 1
— - —I - Heobsazeno

Obrazek 26 Sprava dilti v programu Kanban (Skoda Auto, 2021a)

Pti spravé seznamu dild miZe dojit k tfem hlavnim situacim:
e pfidani nové pouzivaného dilu,
e zména pouzivaného dilu,

e odstranéni pouzivaného dilu.
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Vyzva ke zméné

Kazdou zménu dilt iniciuje zaméstnanec technologie.

Pridani nové pouzivaného dilu

Pokud zaméstnanec logistiky dostane informaci o novém dilu, otevie si program Kanban,
do kterého se ptihlasi pomoci piihlasovaciho jména a hesla. Po pfihlaseni nasleduje hlavni menu,
ve kterém ma zaméstnanec na vybér ze sedmi moznosti tykajici se spravy dili. Nasleduje vybér
moznosti ,,Udrzba zakladni dat®, a poté ,,Udrzba dat KANBAN (zkracena verze)®. Zaméstnanci
se zobrazi okno, kde jsou nepfistupné prazdné pole s informacemi o dilu a pole s nazvem
»Novy*, které se nachdzi vpravo dole. Po vybéru pole ,,Novy* se neptistupna pole zptistupni.
Poté si zaméstnance otevie soubor typu excel, ve kterém uvidi informace o dilt, ktery ma do
programu Kanban vlozit. Nasledné doplni chyb¢jici informace o dilu. Jedna se o informace jako
je dodavatelské baleni (Typ palety, Pocet v auté, PoC. v paleté, Schranka a Pocet karet), adresa
skladu nebo typ vydeje. Obcfas musi také zaméstnanec v dal§im softwaru, ktery se jmenuje
TECHWEB, dohledat nazev dilu. V tomto sofwaru muiize také dohledat tyto informace: Cislo
dilu, Stredisko a Nazev, pokud tyto informace od technologa neobdrzel. V poslednim kroku
zamestnanec vybere pole ,,UloZeni, pomoci kterého zadané udaje potvrdi a dil se ulozi.

Zména pouzivaného dilu

Kdyz zaméstnanec potiebuje néjaky dil zménit postupuje podobné jako pii ptidani
nového dilu, jen stim rozdilem, ze nevybere moznost ,,Novy“, ale pomoci vyhledavace si
stavajici dil najde, nasledné upravi a poté zménu ulozi.

Odstranéni pouzivaného dilu

Pti odstranéni dilu, ktery je jiz v systému zaveden, postupuje zaméstnanec stejné jako pii
pfidavani nového dilu, jen v menu ,,Udrzba dat KANBAN (zkracend verze)“ zvoli moznost
,Pohled”, kde se zobrazi seznam s dily v systému. Zde zaméstnanec dil v seznamu vyhleda,
oznaci a nasledn¢ odstrani pomoci moznosti ,,Ruseni“. Odstranéni neni nikterak slozité, ale nejde
dily odstraiiovat hromadné, proto kdyZ skon¢i produkce urcité¢ho vozu je nutné manualné smazat
nékolik set dilfi. U starSich typt modelu Octavia to bylo cca 600-800 dild.

Jak bylo v oddile 2.8 naznaceno, kazdy regal musi obsahovat regélovy list a regdlové
Stitky s informacemi o materialu, ktery je v regalech umistény. Pro tisk regalovych listi
a regalovych §titka slouzi program Kanban také.

Tisk regalovych listi a Stitka probiha nasledovné

Po spuSténi programu a piihlaSeni se zaméstnanec ocitne v hlavnim menu. Zde
zaméstnanec zvoli moznost ,, Tisky KANBAN karet a formuldia®, po které se objevi tiskové

menu, ve kterém program zaméstnance ke zvoleni tiskového vystupu, ve kterém ma zaméstnanec
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mnoho moznosti. Zaméstnanec musi nasledné rozhodnout, zda chce tisknout regalovy list nebo
regalovy Stitek a na zaklad¢ svého rozhodnuti vybere piisluSnou moznosti. Nasledné pomoci
nékolika poli vyhleda ptislusny list nebo stitek a provede tisk.

Kanban diagram

V tomto odstavci je znazornén diagram ¢innosti, které musi obsluha pii zavadéni nového

dilu vykonat. Diagram je znazornény na obrazku 27.

49



s,
{ Zavedeni nového “-l
\ dilu do systému
h 4

Spusténi programu
Kanban

y

Prihlaseni do
programu Kanban

\:u’stupm‘ menu

o Tisky

Obéh ~
KANBAN il o Udrzba KANBAN £ ytomi obsh Atd.
karet sipuibky akladnich b materidlu
ZAkiaciic formul&ri
dat
V/stup do moZnosti
Udrzba zakladnich
dat
Menu Gdrzby
zakladnich dat
R . Udr3ba ] Zalohovani a
m‘LZ.IdrzltEaa UdrZba zakladnich UdrZba typl obnova dat Atd.
rt?trgrérﬁ oblasti dat palet pro tisk
B KANBAN KANBAN
v karet
Vstup do moZnosti
UdrZba zakladnich
dat KANBAN
v

Data ze souboru
typu excel

Data z dalsiho
softwaru
(TECHWEB,

Logis)

Zvoleni nového dilu

+

Otevieni souboru
typu excel

L
Vyplnéni dat ze
souboru typu
excel

Otevieni dalSiho
softwaru

.

Vyplnéni zbylych
informaci o dilu

.

Kontrola

¥
UloZeni dilu do
systému

e A
#~ Ukongeni \

| programu |
- KANBAN ) /‘

Obrazek 27 Diagram piidani nového dilu v programu Kanban (autor)
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Pti popisu spravy dild v programu Kanban nebyl uveden ¢as jednotlivych aktivit,
nicméné zaméstnanci uvedli primérny ¢as zmény jednoho dili na 10 minut. Na zaklad¢
ziskanych dat z kvétna 2021 bylo zjisténo, ze zaméstnanec starajici se o spravu dilu v programu
Kanban obdrzel za tento mésic 54 e-mailll se soubory typu excel, ve kterych bylo celkem 324
dila, které vyzadovaly néjaky ukon. Pokud se prondsobi pocet dilti s primérnym casem, vyjde
vysledek 3240 minut, coz je celkem 7,2 dne pifi 7,5hodinové denni sméné. Tyto data jsou

uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1 Spréva v programu Kanban

Kanban kvéten
Pocet e-maili 54
Pocet dili 324
Primérny ¢as na zménu (minuty) 10,0
Cas celkem (minuty) 3 240,0
Cas celkem (hodiny) 54,0
Dny celkem (p¥i pracovni dobé 7,5h/den) 7,2

Zdroj: autor, Skoda Auto 2021a

2.7.2 SWOT analyza kanban

Vypracovana SWOT analyza, ktera identifikuje silné stranky, slabé stranky, ptilezitosti
a hrozby programu Kanban je zndzorn€éna v tabulce 2. Tato analyza vznikla na zakladé
brainstormingu provedené¢ho ve spolecnosti. spolecné se zameéstnanci z nadiizenych pozic

1 fadovymi zaméstnanci, ktetfi s programem pracuji.
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Tabulka 2 SWOT analyza programu Kanban

SILNE STRANKY SLABE STRANKY
e Zavedenost e Casova naroénost
e Funkc¢nost e Nekompatibilita softwaru
e Reseni Skoda (nezavislost na koncernu e Rucni udrzba dat
Wolksvagen) e Nekomfortni a neekologicky tisk
e Grafika (neptehlednost, neintuitivni)
e Nakladna aktualizace softwaru
e [ okalni instalace
PRILEZITOSTI HROZBY
o Aktualizace programu e Ztrata podpory soudrzného softwaru
o Windows podporuje jazyk FoxPro e Pfichod novych pracovniki

Zdroj: autor

Z provedené analyzy vyplyva, ze pievazuji slabé stranky na silnymi a stejné tak je to
u hrozeb, které prevysuji nad piilezitostmi. V nésledujicich odstavcich jsou vypsany jednotlivé
body analyzy s jejich popisem.

Silné stranky

Mezi silné stranky programu Kanban urcité patii zavedenost. JelikoZ tento program ve
spole¢nosti funguje jiz fadu let, jsou na né¢j zameéstnanci zvykly a ovladani programu je
kazdodenni rutina. Dal$i bod pattici do skupiny silnych stranek je funkcénost, coz dokazuje cela
fada let, po které program funguje. Jako posledni bod je zde feseni Skoda. Program Kanban
vznikl jako vlastni produkt spole¢nosti Skoda, jedna se tedy o naprosto nezavisly program na
koncernu Volkswagen, coz nebyva v poslednich letech bézné.

Slabé stranky

Slabych stranek ma tato SWOT analyza nejvice. Prvni bod je ¢asovd naroc¢nost. Tento
bod vznikl naprosto logicky, na zakladé analyzy programu Kanban, kdyz bylo zjisténo, kolik
ukonli musi zaméstnanec provést napiiklad pti zadavani nového dilu do systému. Dalsi bod se
tykd nekompatibility s dal$im pouZivanym softwarem. JelikoZ byl program vyvinuty jiz pied
mnoha lety a na jiné programovi platformé ktera s dal§im softwarem pouzivanym ve spolecnosti
nespolupracuje. Konkrétné se to tyka aplikace TECHWEB a programu Logis. Na coz navazuje
dalsi bod, ktery se tykéa rucniho zadévani dat. Tento bod byl detailné¢ probran v pododdile 2.7.1.
Bod nesouci nazev Nekomfortni a neekologicky tisk upozoriiuje na narocnost tisku, kdy se musi
regalové listy a Stitky tisknout pro kazdy regéal zvlast. S tim souvisi i1 ekologie, kdyZ pfi tiskll
Stitk, které jsou na obrazku cCislo 27 dojde k nevyuziti vice jak poloviny papiru. Déale pokud by
se spolecnost rozhodla program Kanban aktualizovat, nejspiSe by se setkala s problémem

vysokych nakladi. Poslednim bodem, ktery patii mezi slabé stranky je bod nazvany ,,lokalni
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instalace®. Kdyz by chtél zaméstnanec spravovat dily na novém zafizeni v siti, je nutnd instalace
programu.

Prilezitosti

Jak jiz bylo zminéno, ve SWOT analyze ptevazuji slabé stranky a hrozby. Mezi mozné
prilezitost patfi moznost aktualizace stavajiciho programu. Jako dalsi je vhodné zminit fakt, ze
databazové programovaci prostfedi Visual FoxPro v nejnovéjsi verzi 9.0 je kompatibilni
s nejnovejsimi verzemi operacniho systému Windows.

Hrozby

Mezi nejvétsi hrozby programu Kanban patii ztrata podpory soudrzného softwaru.
Informaéni oddéleni spolecnosti Skoda zaruéit bezproblémovy chod programu. Déle je zde
hrozba, ktera souvisi s pfichodem novych zaméstnanct. Jelikoz je program Kanban slozity na

ovladani, je zde dlouhéd doba na zauc¢eni novych zaméstnanci.

2.8 Shrnuti kapitoly

Analyza provedena ve spole¢nosti Skoda, ktera byla popsana v této kapitole, Cerpala ze
zkuSenosti zaméstnancii a autorovych poznatki, které autor ziskal pifi osobnich navstévach
v zavod¢€. Autorovi byly velmi ptfinosné zkuSenosti zaméstnanct, ktefi se o n¢ nevahali podélit.
V nékolika prvnich oddilech druhé kapitoly byla popsana historie, zaméteni a popis spolecnosti.
Nasledné zde byla popsana témata zabyvajici se manipula¢ni technikou a manipula¢nimi
jednotkami, které bezprostiedn€é souviseji s odvolavanim materialu. Déle byly popsany
odvolavkové systtmy BMA a Andon, které stejné¢ jako manipulacni technika a manipulacni
jednotky funguji spolehlivé. Toto se jiz netykalo dalsi ¢asti, ve které byl pfedstaven program
vyslo z realizované analyzy (viz SWOT analyza). Vzhledem k SWOT analyze byly navrzeny

navrhy novych feseni, které budou ptedstaveny v nasledujici kapitole.
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3 NAVRH ZMENY ODVOLAVKOVE TECHNOLOGIE VE
SPOLECNOSTI SKODA AUTO A.S.

Ve druhé kapitole této prace, byla analyzovana problematika odvoldvani materidlu
vyrobni linkou ve spole¢nosti Skoda. Z této analyzy vyplynuly jisté problémy a nedostatky
tykajici se programu Kanban, se kterymi se pracovnici pfi své praci potykaji. Proto je v této
kapitole popsano n€kolik ndvrhi na zmény, které by tyto nalezené problémy a nedostatky
alespon z Casti zredukovaly, ¢i zcela odstranily. Tyto ndvrhy byly vytvoreny diky zkuSenostem
z jinych vyrobnich hal a zavodu, ve kterych se s podobnou problematikou také potykali a ve
kterych se byl autor osobn¢ podivat.

Tyto problémy a nedostatky se netykaly problematiky manipulaéni techniky,
manipulac¢nich jednotek ani regalli, které byly ve druhé kapitole analyzovany. Z divodu
bezproblémového fungovani nebyly pfi analyze nalezeny zadné nedostatky a z tohoto divodu

nebylo potteba pro tuto problematiku navrhovat Zadné navrhy opatteni.

3.1 Navrh Placpartu

Na zaklad¢ analytické ¢asti a na zdkladé vyhotovené SWOT analyzy byl mezi navrhy
novych opatfeni zafazen software Placpart. Placpart by mohl nahradit stavajici software na
spravu aktudlné¢ pouzivanych dilG, kterym je program Kanban. Tento program se na
zéklad¢€ provedené analyzy ukazal jako nedostateCny. Mezi slabé stranky Kanbanu patii tyto
body:

e Casova naroCnost,

e nckompatibilita softwaru,

e rucni udrzba dat,

e nckomfortni a neekologicky tisk,

e grafika (nepfehlednost, neintuitivnost),
e bezpecCnostni riziko.

Placpart se jiz pouziva v jiném zavodé spolegnosti Skoda, a to konkrétné ve vyrobnim
zavodé v Kvasinach, kde se pouziva jiz delsi dobu, ale v trochu jiné formé&, nez je planovéano
v Mladé Boleslavi. Autor se byl na tuto technologii ve Kvasinach osobné podivat. Nejedna
o software od spole¢nosti Skoda, jako tomu bylo u programu Kanban, ale Placpart spada pod
Volkswagen. V Kvasinach se pouZivd program Placpart a v Mladé Boleslavi by bylo mozné
tento program aktualizovat na aplikaci, ¢imz by se zjednodusilo zavadéni a také je zde planovano
propojeni s nadfazenym softwarem. Pokud by se jednalo o aplikaci, odpadla by instalace

a zaméstnanci by se do Placpartu mohli pfihlésit pfes internetovy prohlizec. Dalsi vyhodou by
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byla aktualizace, diky které by tento software spolupracoval s nadfazenymi systémy, ze kterych
by automaticky stahoval data. Cimz by se zamezilo vzniku chyb pii piepisu udaji o dilu.

Popis softwaru Placpart

Placpart by se pouzival pro spravu aktualné pouzivanych dilti ve vyrobé. Také by v sobé
zaznamenaval vsSechny dily pouzivané na vyrobni lince. Zaméstnanci by vid€li aktudlné
pouzivané dily a mohli by dle potteby ptidavat nové dily, odstranovat stavajici, poptipadé
aktualizovat stavajici dily. VSechny zminéné ukony by byly provadény v uzivatelsky ptivétivém
prostiedi. K tomu by velkou mérou ptispéla moznost snadného vyhledavani dili a také moznost
jejich hromadného mazani. Odstranéni stavajiciho dilu by ale jiz bylo oSetfeno pii stahovani dat
o dilu z nadfazeného softwaru, kdy by si Placpart stahl i1 informaci o platnosti dilu a po vyprSeni
platnosti dilu by sam Placpart dil odstranil.

V nasledujicim odstavci bude popsan ukazkovy piiklad vizualizace a zakladni funkce

softwaru Placpart, jehoz navrh je ukazan na obrazku 28.

PLACPART | plc101 Data - logisticka - aktualni DZCTP28 | adhiasit | [CS
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Obrazek 28 Vizualizace softwaru Placpart (Skoda Auto, 2021a)

Na obrazku je zobrazen seznam dild, které jsou v systému zahrnuty. Levy sloupec
zobrazuje pofadi, je zde k vidéni 25 dilt z celkového poctu 4460. Celkovy pocet dill je uveden
tuénym pismem ve spodni list¢ vedle tdaje o poctu stran, kterych je celkem 179. Déle na spodni
li§t€ si zamé&stnanec muiiZze zvolit na jaké strané se chce nachdzet a mezi jednotlivymi stranami
muze listovat. Posledni volbou zobrazeni na spodni liSté¢ je pocet poloZek zobrazenych na
strance. Vedle sloupce potadi je dale sloupec udavajici stiedisko, na kterém je jaky dil aktualné
pouzivany. DalSi sloupec zaméstnance informuje o tom, vjakém skladu jsou tyty dily

uskladnény. Nasledujici dalezity sloupec je sloupec s ndzvem ,,Cislo dilu“, ktery zaméstnanci
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poskytne informaci o Cisle, pod kterym je dil zavedeny v systému. Dalsim dilezitym sloupcem je
ten, ve kterém zaméstnanec vidi nazev dilu. Oddil 2.5 se zabyval odvoldvkovymi systémy,
apravé to, jakym odvolavkovym systémem je dil odvolavan, se zaméstnanec dozvi také
v Placpartu. Konkrétné ve sloupecku s nazvem ,,Typ vydeje®.

Odstranéni dilu miize probihat manudlné nebo automaticky po vyprSeni platnosti dilu,
a prave platnost se zde d& jednoduse dohledat. Nasledujici dulezity sloupec je sloupec s ndzvem
,wPuvod®, ktery zaméstnance informuje o tom, odkud dil pochazi. Naptiklad ,,T* oznacuje
odd¢leni technologie, ze kterého dil pochéazi. Néasledny sloupec s moznosti zaskrtnuti dilu dava
zameéstnanci moznost zvolit si libovolné mnozstvi dild, které chee vytisknout.

Shrnuti vyhod softwaru Placpart:

e automatické stahovani dat z nadifazeného softwaru,
e automatické mazani dat,

e jednodussi a ekologictéjsi tisk,

e uzivatelsky ptivétivejsi prostiedi.

Hlavni vyhodou Placpartu je automatické stahovani dat z nadfazenych softwarti, které
probihd kazdou noc okolo jedné hodiny. Pravé automatické stahovani dat uSetfi zaméstnanclim
Cas, protoze zaméstnancim odpadaji ukony popsané v pododdile 2.7.1, kde bylo popsano
zadavani nového dilu. Ve zminéném pododdile je i pfilozeny diagram, ve kterém jsou ukony
znazornény krok po kroku. Vysledkem automatického stahovani je i1 to, ze zaméstnanci maji
kazdy den aktudlni seznam pouzivanych dili. Placpart piijima informace o dilech 1 s asovym
rozpétim, ve kterém je planovano dil pouzivat a po uplynuti této doby dochazi k automatickému
odstranéni dilu. Toto je velice uzitecné pii ukonceni vyroby konkrétniho modelu. Protoze odpada
mazani nékolika stovek dila.

Jednodussi a ekologictéjsi tisk se tyka tisku regalovych listi a regalovych Stitkt. Tisk je
v aplikaci Placpart nejen mnohem jednodussi a rychlejsi, ale regalové Stitky Ize tisknout pro vice
regalii zaroven. Diky tomuto se vyuzije mnohem vice papiru, ktery u programu Kanban ziistdva
Casto nevyuzity.

Mezi dalsi vyhody lze zatadit také uZzivatelsky ptivétivé prostfedi, kdy si zaméstnanec
muze oteviit okno ptes celou obrazovku. Toto u Kanbanu nebylo mozné, protoze pti zvétSeni se
akorat rozsitili okraje.

Pokud by pii zavadéni probéhla i zmin€né inovace z programu na webovou aplikaci, tak
by Placpart fungoval pomoci prohliZzeCe, tudiz by nebyla potfeba Z4dnd instalace. To by

znamenalo, Ze do aplikace by bylo moZzné se ptihlésit takika z jakéhokoliv pocitace v siti.
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Na obrazku 29 Ize nazorné vidét mozné zautomatizovani spravy dild. Tento obrazek
navazuje na obrazek c¢islo 24, na kterém byla zndzornéna emailova a telefonicka komunikace se
soubory typu excel, a také tkony, které bylo nutné provadét zaméstnanci ruéné. Tyto tkony by
zavedenim Placpartu odpadly a byly zautomatizovany.

Ptipadné zavedeni tohoto softwaru a jeho funk¢nost by mohla vést k moznosti rozsireni

tohoto softwaru do celé spole¢nosti Skoda. Toto zavedeni by nasledné mohlo spole¢nosti usetfit

spoustu starosti s problematikou spravy dilu.

LOGISTIKA

TECHNOLOGIE

-------------------------*
Propojeni se systémem LISON

Automatické nacitani dat z
{:}‘} DELMIA ":j} (BP, ks)
) Aktudlni seznam dilt L Doplné&ni nazvii
.;;}-

{:}‘} Hromadny tisk StitkG
Podklady pro inventuru

Obrazek 29 Schéma procesu Placpart (Skoda Auto, 2021a)

3.1.1 Vizualizace regalovych listi a Stitki
Placpart také nabizi novou vizualizaci tisku, kde je mirné pozménéné umisténi nazvu,

¢isla dilu a pozice na které je dil umistén. Tato vizualizace je znazornéna na obrazku 30. Na
vizualizaci v Placpartu vynika ¢islo dilu, které je zde tuénym pismem. Tucné pismo se u cisla
dild vyuziva predevsim kviili zaméstnanciim provadé¢jicim zasobovani regalii, protoze tento udaj

je pro né velmi dilezity pro spravné uloZeni dilt do regala.
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Obriazek 30 Regalovy list a regalové stitky — Placpart (Skoda Auto, 2021a)

Na zakladé zkuSenosti zaméstnancii byla sestavena tabulka 3. Tato tabulka vychazi

z tabulky cislo 1, kde byla zaznamenana sprava systému pomoci programu Kanban. Zatimco

v programu Kanban zaméstnanciim trvala sprava jednoho dili v priméru 10 minut, v Placpartu

by to mély byt minuty 3. Tabulka tedy porovnava souasny stav se stavem, kdyby zde byl

zaveden Placpart. Uspora 7 minut na jednom dilu by pii poétu 324 dili usetfila 37 hodin, coZ je

pii sedmi a pil hodinové sméné vice néz 5 pracovnich dni.
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Tabulka 3 Srovnani Kanban Placpart

KANBAN Placpart Uspora
Pocet e-mailu 54 54 X
Pocet dili 324 324 X
Cas na dil (minuty) 10,00 3,00 7,00
Cas celkem (minuty) 3 240,00 972,00 2 268,00
Cas celkem (hodiny) 54,00 16,20 37,80
Dny celkem 7.20 2,16 5,04

(p¥i pracovni dobé 7,5h/den)

Zdroj: autor, Skoda Auto 2021a

Placpart diagram

V tomto odstavci je zndzornén diagram Cinnosti, které musi obsluha pii zavadéni nového

dilu vykonat. Diagram je zndzornény na obrazku 31. V porovnani s diagramem na obrazku ¢islo

26 je zde vidét vyrazné zjednoduseni. Toto zjednoduseni je docileno propojenim s nadfazenym

softwarem a naslednym automatickym stahovanim dat. Jak jiz bylo n¢kolikrat zminéno Placpart

spolupracuje s nadiazenym softwarem a kazdou noc probihd automatické stahovani dat. Toto

stahovani dat probihd okolo jedné hodiny v noci. Diky tomu zaméstnanci nemusi data o dilu

piepisovat rucné€. Pritom odpada i zdlouhavé spousténi dal§iho softwaru.
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Obrazek 31 Diagram ptidani nového dilu v Placpartu (autor)

3.2 Navrh aktualizace Kanbanu

Dalsi moznosti jak zaméstnanciim zjednodusit a zaroven zefektivnit spravu dilu by mohlo
byt zaktualizovani stavajiciho programu pro spravu dila. Realizace tohoto névrhu zavisi na
podpofe databazového programovaciho prostiedi, kterym je Visual FoxPro. Operacni systém
Windows toto databazové programovaci prostiedi podporuje. Pokud by mél potencialni vyvojar
k dispozici minimaln¢ verzi 8.0 databazového programovaciho prostiedi, byla by jistota
kompeatibility s operacnim systémem Windows 2000 a vyssi.

Na zaklad€ provedené SWOT analyzy bylo nalezeno nékolik slabych stranek a podle nich
by méla byt ptipadné aktualizace provedena. Mezi nejvétsi problémy, a tudiz 1 fakta s nejvetsi
dilezitosti aktualizace, se fadi problémy spojené s uzivatelskym prosttedim. Zietel by m¢l byt
bran piedevSim na chybéjici moznost zvétSeni okna, neintuitivnost prostiedi, nemoznost
filtrovani a také na dal$i podobné problémy spojené s uZivatelskym prosttedim. Daéle by
programu velice prospéla aktualizace, kterd by dokazala propojit program s nadfazenymi
systémy, nacez by si tyto softwary dokazaly presdilet potfebna data.

K tomuto navrhu se bohuZel nepodaftilo sehnat navrh finan¢ni narocnosti a to predev§im
kvili zamitavému postoji ve spole¢nosti Skoda, ale da se predpokladat, e by se jednalo
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o nakladng&j$i variantu oproti softwaru Placpart. Vyhodou tohoto feSeni by bylo feseni Skoda

nezavislé na koncernu.

3.3 Navrh elektronického papiru

Jak jiz bylo zminéno v pododdile 2.6.1, na kazdém regéle musi byt umistény regalovy list
a regalové stitky. V regale je umistén urcity pocet dili a pod kazdym timto umisténim je
regalovy Stitek. Na viditelném mist¢ na regalu je regalovy list, ve kterém je seznam vsech
regalovych stitkl. Z toho vyplyva, ze pti kazdé zméné dilu se méni urcity regalovy Stitek a také
regalovy list.

Krom tisku, musi zaméstnanci kazdy regalovy list a regéalovy Stitek zalaminovat
anasledné vlozit do regalu. U regalového listu staci, kdyZ zaméstnanec papir velikosti
A4 vytiskne a zalaminuje, ale pfi zméné regdlového Stitku musi zaméstnanci kromé tisku
regalové Stitky rozsttihat a kazdy zvlast’ zalaminovat.

Pfi tomto feSeni dochéazi nejen k velké spotiebé papiru, ale i zaméstnanci maji s tiskem,
vystfizenim, laminovanim a umistovanim spoustu prace. Tuto praci by mohl zameéstnanciim

usnadnit elektronicky papir neboli e-paper. Tento elektronicky papir je zndzornény na obrazku

=
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el |
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OK SMART 57106 ©

e — -

a

Obrazek 32 Elektronicky papir (Forfuture Electron Technology, 2021)

Navrhovany elektronicky papir se v dne$ni dobé hojné vyuzivd v supermarketech,
konkrétné na regalech pod zbozim, kde se na nich zobrazuje cena, ¢arovy kod a dalsi informace.
Pravé takto by se mohl vyuZit ve vyrobé ve spolenosti Skoda. Mezi hlavni vyhody by patiilo
uSetieni prace zaméstnancl, kterym by elektronicky papir uSetfil spoustu prace s tiskem,
stithanim a néslednym laminovanim. Namisto téchto ukond by stacilo, kdyby zaméstnanci

pfepsali stavajici udaje, které by byly na regilovém listu nebo Stitku. Dalsi velka vyhoda by
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spocivala v usetfeném papiru. Krom papiru by doslo k usetfeni i barvy do tiskarny. Instalace této
technologie by spocivala ve vyméne vSech soucasnych stitkii za zminény elektronicky papir.
Napdjeni elektronického papiru Ize fesit pomoci baterie nebo pomoci napajeni ze sité, které¢ by
bylo nutné zavést do regalti, coz by mohl byt problém. V hale M13 se nachézi cca 470 regalti na
KLT ptepravky, na kterych je cca 6 024 stitkti. U GLT palet se pouziva cca 2 866 §titki. Celkem
se tedy jedna o cca 8 890 stitkli. Vymeéna §titkd v takovémto mnozstvi by byla finanéné narocna.
Tento nedostatek by mohl zmirnit fakt, Ze by se jednalo o jednordzovou investici, ze které by
spolecnost profitovala fadu let. K tomuto navrhu se bohuzel nepodafilo sehnat navrh finan¢ni

naroc¢nosti.
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ZAVER

Tato bakalarska prace se vénovala odvolavani materidlu vyrobni linkou ve spolecnosti
SKODA AUTO a.s., ktera se zabyva vyrobou osobnich automobilg.

Cilem prace bylo za pomoci analyzy soucasného stavu odvolavani materidlu najit
a identifikovat problémy, které nastdvaji v souvislosti s odvoldvanim materidlu. Na zaklad¢
analyzy byly zjiStény vhodné navrhy a doporuceni, které by mohly tyto nalezené¢ problémy
a nedostatky minimalizovat, ¢i dokonce eliminovat. Celd prace byla rozdélena do tfi hlavnich
kapitol, které se postupné vénovaly teoretickému vymezeni problematiky odvolavani materialu,
analyze odvolavani ve spole¢nosti a nakonec navrhiim na zlepseni.

Procesy tykajici se odvolavani materidlu jsou pro spolecnosti velice dilezité a z tohoto
divodu by mély spolecnosti témto procesim vénovat dostateGnou energii a zajem. Spatné
odvolavani materidlu miiZe negativné ovlivnit vyrobu. Plynulost téchto procest je dillezitd nejen
z pohledu zaméstnanci provadgjicich montdz, ale i z pohledu zaméstnancii provadgjicich
zasobovani, protoze spolehlivost, spravnost a v€asnost zdsobovani montdzni linky pozitivné
ovlivituje spokojenost zaméstnancil.

Jakékoliv investice do véci, které zaméstnancim z néjakého pohledu praci usetii ¢i
uleh¢i, je samoziejmé piinosem. Kazda spole¢nost by méla brat zietel na spokojenost svych
zaméstnancl, ke které napomaha klidné prostiedi ve kterém pracuji zaméstnanci bez stresu.
Spokojenost zaméstnancti je pro spolecnost s tak velkym poctem zaméstnanct velice diilezita.
O tomto faktu svéd¢i nékolikandsobny titul zaméstnavatel roku, ktery spole¢nost drzi.

Prvni kapitola této prace se vénovala teoretickému vymezeni odvolavkové technologie za
pomoci odborné literatury. V kapitole byly popsany technologie a principy pouzivané v logistice
a managementu.

V druhé kapitole prace byla provedena detailni analyza soucasného stavu ve spolecnosti.
Jednalo se predevsim o problematiku odvoldvani materidlu. V tvodu této kapitoly byly vypsany
zakladni informace o spolecnosti. Byla pfedstavena pouzivana manipulacni technika
a manipulacni jednotky. Dale odvolavkové systémy, které hraji pfi odvoldvani materidlu
klicovou roli. Na konci této kapitoly byl analyzovan program Kanban. Tomuto programu, ktery
slouzi ke spravé dilii pouzivanych ve vyrobé, se vénovala nejvétsi ¢ast kapitoly.

Ve treti kapitole bylo predstaveno nékolik ndvrhi, které by mély spolecnosti pomoci
zlepsit proces odvolavani materidlu. Tato kapitola vychdzela z poznatkd zjiSt€nych z analyzy
provedené v kapitole druhé. V analyze bylo zjiSténo, Ze pravé software starajici se o spravu

pouzivanych dilti ve vyrobé, znacné€ zaostava a jeho inovace by zaméstnanclim usetfila spoustu
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prace. Byl predstaven novy software na spravu dilti pouzivanych ve vyrob¢. K tomuto softwaru
byla nésledn¢ predstavena alternativa v podobé aktualizace soucasného programu, ktery se

o spravu dili stara.
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SEZNAM ZKRATEK
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GLT

JT
KLT

SKODA
TPS

Automobilovy zavod narodni podnik
Abkiirzung fiir Automatisches Kleinteilelager
Automaticky sklad malych dilt
Grossladungstrager

Velké nosice nakladu

Just in Time

Kleinladungstriger

Malé nosice nakladu

Skoda Auto a.s.

Toyota Production Systém
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