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ANOTACE

Hlavnim tématem prace je popis jednotlivych systémi pfipravy materialu pro vyrobni linku
Skoda auto a.s.. Prace uvadi pouzivané technologie v zavodu Kvasiny, jejich princip funkce,
vyhody, nevyhody a pouziti na jednotlivych materidlech. V zavéru jsou porovnany dva systémy
(pfiprava materialu pomoci sekvenéniho seznamu a systému Pick-by-Voice) s ohledem na dobu

piipravy jedné sekvence a poctu chyb pfii ptiprave.

KLICOVA SLOVA

Skoda Auto a.s., materialy, vyrobni linka, sekvenéni ptiprava

TITLE

The appraisal of component parts preparation system for the assembly line in Skoda Auto a.s.

ANOTATION

The main topic of this bachelor thesis is the description of the individual systems used for
component parts preparation for the assembly line in Skoda Auto a.s. The thesis presents the
technologies used in the Kvasiny plant, their functions, advantages, disadvantages and their
usage with the individual materials. At the end of the thesis, there are compared two systems
(component parts preparation by means of the sequence list and the Pick-by-Voice system) in
view of the time of one sequence preparation and the number of mistakes made during the

preparation.
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UVvOD

Dnesni moderni doba zada na poli automobilového primyslu Spickové vyrobky
za dostupné ceny. Spolegnost Skoda Auto a.s. neni vyjimkou. Diiraz kladeny na kvalitu
vyrabénych automobilll potvrzuje spolecnost svym zakaznikm pii kazdé prilezitosti své
prezentace. Jak ale zustat Simply Clever, aby kvalita stale rostla a cena se nezvySovala? Touto
otazkou se bude z ¢asti zabyvat moje prace. Hlavni z moznosti uspor je sniZeni vyrobnich
nakladii na jeden automobil. K této strategii v dneSni dobé& pfispivaji nové technologie, které
lze ve vyrobé vyuzivat. Filosofii vyrobniho procesu je vyrabét znaéné mnozstvi automobili
v Sirokych modelovych faddch za pouziti minimélnich ndkladd. Aby byly splnény tyto
pozadavky, vyuziva spoleénost SA mnohé moderni technologie. Jednou z nich je napiiklad
zasobovani vyrobni linky materidlem doddvanym v pfesném potadi, ve kterém jsou vozy
na lince vyrabény. Pravé touto oblasti se bude prace hloub¢ji zabyvat. Zasobovani vyrobni linky
se za posledni dobu stala jednou z nejcastéji probiranych témat pii planovani vyroby. To byl
jeden z divodu, pro¢ mne zminéné téma zaujalo pro bakalarskou praci. Pii kazdém zavedeni
nového systému ptipravy materidlu jsem slychal vyhrady, které se podle m¢ zakladaly spiSe
na odmitani jakychkoli zmén nez na padnych podkladech. Proto jsem se rozhodl vySe zminénou
problematikou zabyvat a objasnit diivod, pro¢ se stale vice s témito systémy ve Skoda Auto a.s.
setkavame, kdyz jsou podle dé€lnikd nevyhodné a snizuji jejich produktivitu.

V jednotlivych kapitolach bude zminéna nejprve historie Skody auto a.s. se zaméfenim
na zavod Kvasiny a dale soucasny trend spole¢nosti s pohledem do budoucna. Blize bude
rozebrana vyroba vozil Skoda Yeti a Skoda Superb v Kvasinach a hlavni &asti této prace bude
popsat zpisob pfipravy materidlll pro vyrabéné vozy. Jednotlivé systémy piipravy budou
hloubgji vysvétleny. Jelikoz se prace bude zabyvat nejmoderngj$imi systémy s pouzitim
na specifické vyrobni lince, budou pro praci vyuzity predev$im interni materialy SA
a zkuSenosti nasbirané praxi s danymi soustavami. Cilem celé prace se stane seskupeni
informaci o jednotlivych systémech a porovnani zpiisobli pfipravy materidlu s detailnim
zaméfenim na dva vybrané systémy. Oba systémy budou porovnany pfti praktické zkouSce

na jednom typu materialu a ziskané vysledky budou vyhodnoceny.



1 HISTORIE SKODA AUTO a.s.

Historie mladoboleslavské firmy Skoda Auto a.s. sahd az do roku 1894, kdy si
knihkupec Vaclav Klement stéZzoval na nekvalitni zpracovani svého nového jizdniho kola.
Poslal jej tedy na reklamaci némecké firmé s Cesky psanym dopisem, ve kterém zadal o opravu.
Kolo se mu vratilo zpét neopraveno a v dopise byla dopsana némecka véta, ve které v piekladu
stalo. ,,Jestli chcete kolo opravit, musite psat srozumitelnym jazykem.“ Na tento popud zacal
Véclav Klement opravovat jizdni kola sam.

Mechanik Vaclav Laurin se v té dob¢ rozesel se svym spolecnikem, se kterym vyrab¢l
jizdni kola v Turnové. Chtél zacit podnikat ve stejném oboru v Mladé Boleslavi, tehdejsim
Jungbunzlu. V roce 1895 zacali panové Laurin a Klement opravovat a vyrabét prvni kola pod
obchodni znackou Slavia. O €tyfi roky pozdéji pfimontovali k jizdnimu kolu motor a vznikl
tzv. motocyklett. Tento dopravni prostfedek se stal velice popularnim a zahy sklizel Gspéchy
I na poli sportovnim, kde ziskal n€kolik ocenéni. Po nékolika letech pfisel ¢as na prvni
automobil. Psal se rok 1905 a spole¢nost piedstavila sviij prvni automobil s nazvem ,,Voiturette
A* vyrabény pod obchodni znackou Laurin & Klement. Hned prvni viiz zajistil pevnou pozici
na rychle se rozvijejicim mezindrodnim trhu.

V roce 1925 doslo ke sloudeni se Skodou Plze, coz znamenalo zanik znacky
Laurin & Klement. Po tomto spojeni nasledovalo nékolik etap, ve kterych zavod nékolikrat
ménil sviij nazev i strategii vyroby. Posledni velkou a velmi vyznamnou zménou bylo pfipojeni
k némeckému koncernu Volkswagen Group AG. K této fizi doslo v roce 1991, kdy spole¢nosti

VW piipadl jednatficetiprocentni podil SA.
1.1 Historie zavodu Kvasiny

1.1.1 FrantiSek Karel Janecek ml.
Frantisek Karel Jane¢ek mladsi (1904-1990) byl prostfednim z potomkt F. K. Janecka

star§iho (1878-1941), coz byl velmi vzdélany a nadany podnikatel. Karel Janecek starsi vlastnil
v Praze zbrojovku. Sam, pozdéji i se svym synem, zalozil mnozstvi patenti technického sméru.

Mladsi Frantisek Karel el ve stopach svého otce. Vystudoval CVUT v Praze, mluvil
némecky, anglicky, francouzsky a holandsky. V roce 1927, ve svych tiiadvaceti letech, koupil
za finanéni podpory svého otce 5/6 kvasinského panstvi za tehdejSich 4,61 miliona korun.
Zbylou 1/6 koupil podnikatel Porkert za 1,68 mil. korun. Po koupi panstvi byla v Kvasinach
Znovu spusténa pila, ktera zde diive zpracovavala dievo splavené po fece B¢elé z Orlickych hor,
byly také vybudovany dilny a majiteli se zacal pomalu plnit jeho sen o vyrobé automobild.
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Spole¢né s otcem koupili licenci na osobni vozidlo znatcky DKW. S koupi licence zacala
v Kvasinach vyroba automobild, respektive pouze Karoserii. Prvni karoserie nesly oznaéeni
Jawa 700. Po jejich zhotoveni byly zabaleny a vlakem odeslany do Tynce nad Sazavou, kde
byla montazni linka. Z Tynce nad Sazavou pak odjizdély hotové Jawy 700 piipravené pro
tuzemsky i1 zahrani¢ni trh. Pro vyrobu karoserii bylo v t¢ dobé zapotiebi dfevo na nosny ram,
coz zajistovala mistni pila, plech na potazeni konstrukce, ale také laky pro povrchovou tpravu
karoserii. Z tohoto diivodu zalozil F. K. Janec¢ek chemickou laboratof na vyrobu laki s nazvem

Jalak.

1.1.2 Kvasinsky zavod po 2. svétové valce

Po druhé svétové valce se k moci dostala Komunisticka strana Ceskoslovenska. Dobré
zdazemi (navySeni délnikll, vypracovani strategického planu, rozvoj stroju...), které beéhem
valky udrzoval tehdej$i provozni feditel zdvodu Zdenck Kejval, nové vldda zdecimovala
a nastalo obdobi stagnace. Po vélce byla zaclenéna kvasinskd Jawa pod zbrojovku Brno,
ale krom loga se nic nezménilo. Pokracovala vyroba karoserii vozi Jawa Minor. V roce 1945
se zaCaly vozy v Kvasinach i kompletovat, coz bylo levn&jsi nez doprava do Tynce
nad Sézavou. Krétce poté se ale Jawa Minor II pfejmenovala na Aero Minor a s tim pfislo
I st¢hovani vyroby do Prahy, coz bylo pro kvasinsky podnik zdrcujici. Posledni viiz vyjel v roce
1947.V témze roce ptichazi ke slovu mladoboleslavska automobilka patfici pod narodni podnik
Skoda Plzei. V Kvasinich za¢ind vyroba vozii Skoda Superb. Podnik viak stale patii
pod zbrojovku Brno a az vyhlaskou ministerstva primyslu ¢. 2370 z 1. fijna 1949 byl kvasinsky
zavod vyjmut z NP Zbrojovka Brno a pfifazen do AZNP (Automobilové zavody, narodni
podnik). Jednim z prvnich krokii nového vedeni bylo ptfesunuti chemické vyroby Jalak do firmy
Barvy a laky v Hradci Kralové. V roce 1951 nastaly zmény v podniku Tatra Kopfivnice, které
zasahly i AZNP. Mladoboleslavska automobilka zac¢ala vyrabét vozy Tatra 600 — Tatraplan
a malé nakladni vozy Tatra 805. Kopfivnice musela totiZ plnit vojenskou zakazku na Tatry 128.
S timto ukolem pomahaly Mladé Boleslavi i Kvasiny. Vyroba Tater pfinesla nemalé nové
zkugenosti - vznikla myslenka celkové karoserie (Skoda 1200 — Sanitka).

Ztizovaci listinou vznikl 31. 12. 1953 samostatny narodni podnik Automobilové zavody
Kvasiny. To vSak neznamena jejich Uplnou samostatnost, de facto zlistavaji nadale jednou
Z pobocek zavodu v Mladé Boleslavi. AvSak v dobé¢ ,,samostatnosti, ktera trvala do roku 1959,
vznikl novy Gspé$ny automobil Skoda 440 RC (roadster podle Spartaka) s oficialnim nazvem
Skoda 450. Byla s velkym usilim a za pomoci vlastnich délniki postavena velmi potiebna nova

hala lisovny. Po zaclenéni zpét pod mladoboleslavsky okfidleny $ip, ¢imz zanikd nazev
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Automobilové zavody Kvasiny, se zde zadaly vyrabét velmi usp&sné vozy Skoda Octavia
Combi. Tento stav pretrval az do roku 1971, kdy bylo zamérem MB vyrabét v Kvasinach pouze
nahradni karoserie a nahradni dily. Tato vize nebyla pro Kvasiny pfilis povzbudiva.

Vyroba NK a NNK, jak znély zkratky pro nahradni karoserie a nebézné nahradni dily,
se vSak léta v Kvasinach realizovala. V dobé, kdy vétSina vyrobenych vozi putovala
do zahranic¢i, bylo toto opatieni nezbytné. Vl1adé se zdalo finanén¢ vyhodnéjsi expedovat
vyrobky do ciziny, nez podporovat tuzemsky trh. Nejen nedostatek vozii pro domadci
nenasyceny trh, ale také zastarald a nekvalitni uprava karoserii toto feSeni vyzadovala. Vlada
regulovala mnozstvi novych vozl na trhu a ocelové dily rychle podléhaly korozi. Lidé si proto
sami nasli zptisob, jak si opatfit viiz novy. Casto se stavalo, Ze si nechali dosluhujici viiz
umysln¢ nabourat a nehodu ptedali pojistovné. Ta uhradila generdlni opravu automobilu
a majitel m¢l prakticky zdarma nové vozidlo.

V dob¢ vyroby Octavii se zavod potykal s nemalymi problémy. Zatfizeni zde bylo
zastaralé a nové v nedohlednu. Napf. dva kotle zde slouzily jiz od roku 1903, resp. 1908 a staly
narist spotieby elektrické energie také nebyl jiz pro zdejsi vedeni Gnosny. Vzrustajici spotfebu
elektrické energie zavod tesil vystavbou stozarové trafostanice. Za téchto okolnosti zde stéle
pretrvavala pouze vyroba zastaralé Skoda Octavia, i kdyz MB jiz vyrabé&la Skoda 1000 MBX.
To vie se viak zménilo, kdyz v roce 1966 navrhli kvasiniti konstruktéii model Skoda 110 R
Coupé vychazejici ze Skody 1000 MB. Navstévé vedeni z MB se projekt velice libil
a ,,dali zelenou* realizaci tohoto vozu. Situace se tak nahle zmeénila a Kvasiny mohly pozéadat
o pfepracovani koncepce vyvoje zavodu.

Rok 1971 ptinesl do Kvasin vyraznou zménu. Skodu Octavii Combi vystiidal v sériové
vyrobé Skoda 110 R Coupé. Ve stejném roce se také spojil kvasinsky zavod v jeden celek.
Doposud jej rozdélovala vefejna komunikace. Zmizely tak ploty mezi novym hornim zavodem
a starym dolnim zavodem. Vyrostla nova, byt provizorni vratnice, oba komplexy propojil
ocelovy energeticky most, jimz vedly piivody pary, vody, elektrické energie, acetylenu a kabely
sdélovacich prostfedkd. I montazni linka zaznamenala velkou proménu (instalace podvésného
dopravniku, prodlouzeni pozemniho dopravniku, atd.).

Po né&kolika letech vSak Skodovky s motorem vzadu piedstavovaly slepou ulici.
SniZzovani ptisunu deviz do statni kasy donutilo tehdejsi komunistickou stranu uvolnit financni
prosttedky pro vyvoj nového sméru automobilového priimyslu. V bieznu roku 1983 se vypravil
dvouclenny tym na zenevsky autosalon, aby se seSel s italskym designérem Giussepe Nucio

Bertonem. Z jejich spole¢ného jednani vzesla domluva spolupodileni Se na projektovani nového
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vozu. Z této spoluprace vznikl v kvasinském vyvojovém stfedisku prototyp vozu Skoda 783,

coz bylo kédové oznageni pro budouci Skodu Favorit.

1.1.3 Volkswagen v Kvasinach

Smlouvu mezi tehdejsi ¢eskoslovenskou vladou a koncernem VW, uzavienou 28. 3.
1991, vznikl z AZNP podnik s nazvem Skoda, automobilova akciova spole¢nost. Dva mésice
po podpisu smlouvy se na novou plochu za svafovnou snesl vrtulnik se zastupci VW, aby si
prohlédli zavod a posoudili situaci se stanovenim investic. Jejich hlavnim cilem bylo zefektivnit
vyrobu. V nasledujicich letech se v Kvasinach vyrabély vozy Skoda Favorit, Pick-up, nasledné
Felicia, Pick-up a karoserie na Skodu Fabia. Viechny tyto vozy mély velky uspéch a opét
zvysily zadanost znacky Skoda v zahraniéi.

Pod koncernem VW se v Kvasinach v letech 1991-98 velmi investovalo do novych hal
a technologii. Kdyz Skoda v MB vyrabéla Octavii, dostal kvasinsky zavod moznost vyrabét
novy model s oznacenim B5 Bohemia, znamy na trhu pod ndzvem Superb. Jak uvadi Vladimir
Holoubek a Jan Karnik ve své knize Skoda z Kvasin do celého svéta: ,,Vyznamnym datem pro
cely podnik se stal 30. kvéten roku 2000, kdy se koncern VW stal stoprocentnim vlastnikem
spolecnosti Skoda Auto. [ 2 ] Ve znameni ,zména je Zivot“ se Kvasinsky podnik
nese az do dnesnich dnii. NejveEtsi piestavbou zavod prochazel v letech 2000 a 2001. Vznikly
nové haly svafovny, lakovny i montaze. Po celozavodni dovolené v roce 2001 se stavebni smrst’
uklidnila a investice se méla zag¢it vracet v podobé& vyroby vozu Skoda Superb.

Do dnes$ni doby kvasinsky zavod proSel znacnymi Upravami a dé se z ristové strategie
predpokladat, Ze ne poslednimi. Kazdym dnem jsou vyvijeny nové technologie a kdo jiny nez

fungujici automobilovy pramysl by mél tyto technologie zavadét do provozu a dale rozvijet.

1.2 Vyvoj historie kvasinského zavodu na ¢asové ose

Na niZe uvedené Casové ose (Obrazek 1) je zobrazen podrobny piehled vyvoje vedeni
zavodu, vyrabénych modell a také loga firmy v jednotlivych obdobich. Mizeme zde nalézt
napiiklad pocatek éry vyroby automobilti v Kvasinach, kterd zac¢ind rokem 1933, kdy F. K.
Janecek kupuje panstvi v Kvasinach, jméno Jan Kvapil - feditel zavodu, ktery nejdéle
vykonaval vedouci funkci v letech 1950 — 1969, ale také napiiklad nejdéle vyrabény model
vozu a to Skoda Octavia Combi. Tento viiz opoustél brany zavodu Kvasiny celych 13 let. Na
casové ose je také zobrazen vyvoj loga firmy a znak némeckého VW datujici spojeni ¢eského
zavodu s némeckym koncernem. Na ose jsou zaznamendna funkéni obdobi jednotlivych

fediteltl zavodu az po sou¢asného Ing. Jitiho Cerného, ktery byl jmenovan 1. 1. 2014.
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2 SOUCASNY TREND

Sou¢asny trend vyroby automobili Skoda se odviji od politiky spoleénosti. V srpnu roku
2011 podepsali hlavni ¢lenové piedstavenstva dokument s nazvem Politika spole¢nosti
SKODA Auto (viz Piiloha 1), ktery popisuje hlavni body strategie a cesty do budoucna. [ 9 ]
Jednim ze zminovanych termind v tomto dokumentu je realizace rustové strategie. Jedna se

o dulezity pojem, podle kterého se fidi soucasny trend.

2.1 Ristova strategie

Na konferenci Skoda World Dealer Conference 2011, ktera se konala 10. — 11. unora
2011, byla dealeriim odhalena nov4 strategie s nazvem New Power of Skoda. Spole¢né s novym
logem firmy byla uzké spole¢nosti predstavena i nova strategie. Cely koncern chce do roku
2018 vystoupat na pozici nejvétsiho vyrobce automobilii na svété a Skoda Auto a.s. ma prispét
vyrobenim minimalné 1,5 milionu vozi ro¢né. Konkrétni kroky na konferenci nebyly
jednoznacné teCeny. Predseda piedstavenstva VW Prof. Dr. h. ¢. Winfried Vahland vsak
naznacil smér, kterym se bude cela strategie ubirat. Dnes je jiz zfejmé, Ze vyznamnou roli v této
strategii hraje modelova ofenziva (rozsifovani modelovych fad) a zahrani¢ni vyroba zejména
v Rusku, na Ukrajiné nebo v Cing, ktera ma piinést zvyseni produkce vozil.

Uvedeny Obrazek 2 znazoriuje zakladni pilife ristové strategie, které jsou od jejich
piedstaveni vefejnosti neustale probirany a nékolikrat uvadény ve vyro¢nich zpravach. Mezi

hlavni cile patti naptiklad ziskovost, prakti¢nost nebo vyse uvedené zvySovani produkce.

Profitabilita
a financni sila

Proglsj voz . Strategické
vyssi nez zaméfeni
1,5 milionu do na pomer
roku'2‘01$ ceny/hodnoty,
zaméfeny / prakticnost
na trhy e a prostornost
EUaRIC
Spitkovy
zamestnavatel
s globalnim
poolem

talentd

Obrazek 2: Riistova strategie SKODA
Zdroj: [ 17 ]
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Nasledujici rok po zvefejnéni rustové strategie byl z hlediska mnozstvi vyrobenych vozi
rekordnim. Bylo vyrobeno 879 184 vozi, coz bylo o 15,3% vice nez v roce predchozim.
Rustovou strategii se podatilo plnit i v dal$ich obdobich. O rok pozdéji bylo vyrobeno jesté
0 6,8% vozu vice a prozatim si rok 2012 drzi prvenstvi v po¢tu 939 202 kust vyrobenych vozu.
Pti pohledu na vyvoj prodeje v prvnich mésicich roku 2014 je mozné ocekavat, ze produkce
opét rekordni pocet prevysi. Jak uvadi c¢lanek zvefejnény na zaméstaneckém portale
Skoda Auto a.s., produkce v prvnim &tvrtleti 2014 vzrostla o 12,1% a tizby se zvysily o0 23,7%

na téméf tii miliardy euro. [ 10 ]

2.1.1 Podpora riistové strategie v minulych letech

prodeje vozl. Nejvice na tom nesl sviij podil trh v Asii a zamofi, kde prodej vzrostl o 47,8%
a nemalou mérou také pfispéla vychodni Evropa, kde doslo k nardstu o 22%. [ 16 ] Nasledujici
rok se na trhu objevily nové modely a to Skoda Citigo a Skoda Rapid, ¢imZ se opét zvysuje
produkce vozidel. [ 17 ] Diky tomuto rozmachu Spole¢nost potvrzuje spravnost své ristové
strategie a pokracuje v dalSich krocich. Ve vyro¢ni zpravé za rok 2012 je uvedena myslenka
zasadniho rozsifeni modelovych fad. Spole¢nost zde uvedla, ze jejim zamérem je pramérné
kazdy pulrok uvést na trh novy model, nebo aktualizovat model stavajici. Aby rlstova strategie
pokracovala, spole¢nost chce stile navySovat pocet novych modeld vozi vyrabénych
ve vychodni Evropé a Asii. Co je diilezité, koncern nepomiji rozvoj v mateiské zemi firmy SA.
Jsou naplanovany velké investice do budouciho rozvoje sluzeb a vzdé&lani zamé&stnanct.
[18]

Rok 2013 se nesl ve znameni nejvétsi modelové ofenzivy v celé historii, kdy spolecnost
na trhu pfedstavila osm novych nebo pfepracovanych modeld. Jednalo se naptiklad o novou
generaci vozu Skoda Octavia v nékolika verzich, novy hatchback Skoda Rapid Spaceback, nebo
nova tvai ,,vlajkové lodi“ Skoda Superb. Investice, které byly vynalozeny na modernizaci
spole¢nosti, negativné ovlivnily prodej a hospodaisky rist podniku v tomto roce. Konkrétné se
jednalo o pokles prodeje vozl oproti piedchozimu roku 0 2%. [ 19 ] Vysledky z druhé poloviny
roku 2013 vsak napovidaji, Ze ristova strategie nebyla porusena. Miizeme ocekavat, ze letosni
rok lonisky mirny propad hravé dozene a hospodarské vysledky budou opét v kladnych ¢islech.
V Tabulce 1 niZe je uvedeno pro srovnani mnozstvi vozi vyrobenych v letech 2009 az 2013,
hruby zisk spole¢nosti Skoda Auto* a primérny pocet zaméstnanci** véetné agenturnich

pracovnikl. [ 15 ] Vse je dale porovnano s piedchozim obdobim a vyjadfeno procentualnim
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rozdilem (oznaceno jako P.R.). Tato tabulka dokazuje rGstovou strategii firmy. Pro vétsi

nazornost je v ptiloze uveden graf, ktery vyjadiuje data z tohoto obdobi (Ptiloha 2).

684 226 21 562 24 817

762 600 11,5 23 352 8,3 26 529 6,9
879 184 15,3 29 977 28,4 27 935 53
939 202 6,8 35885 19,7 28 546 2,2
931 969 -0,8 34 086 -5,0 28 470 -0,3

Tabulka 1: Ristovd strategie

Zdroj: viastni konstrukce

Z Tabulky 1 je patrné, ze narist produkce je daleko vyssi nez rist poctu zaméstnanci.
Aby bylo mozné jit zvolenou cestou, musi dochéazet k pravidelné modernizaci technologie,
a také musi narGstat kvalifikace samotnych zaméstnanct. Tato hlediska jsou velmi zadouci

a najdeme je mezi hlavnimi body politiky spole¢nosti.

2.1.2 Podpora rustové strategie pro dalsi roky

Na leto$nim autosalonu v Zenevé spoleénost predstavila novou studii Skoda VisionC.
Jedna se o koncept voziu, ktery udava smér pro blizkou budoucnost. Jak fekl Prof. Dr. h. c.
Winfried Vahland b&hem slavnostniho ve&era v Zenevé: , Pocatkem a designovym milnikem
na$i modelové ofenzivy se stala presné pred tiemi lety studie Skoda VisionD. S novou studii
Skoda VisionC nyni dynamicky vyvoj designu a vozii znatky Skoda z minulych let pokraduje
do dalsi etapy. Vyznam designu neustale narista, coz doklada emocionalni sila nasich vozl
i znacky Skoda. Diky voziim spliiujicim neustale rostouci naroky jejich uZivatelti chceme
v pristich letech pokraCovat v riistu a posilovat nasi pozici mezinarodniho vyrobce automobilii.
[12]

Na leto$nim jednani v sidle VW ve Wolfsburgu se sesli nejvyssi predstavitelé VW
s ¢eskym pfedsedou vlady Bohuslavem Sobotkou. Programem jejich jednani byla mimo jiné
kooperace Volkswagenu se Skodou auto. Tato téméi tfiadvacetileta spoluprice piinesla
pétindsobné zvyseni objemu prodeje a dostala ¢eskou spolecnost do pozice globalniho vyrobce
automobilt. Hlavnim bodem jednani bylo vSak zajisténi pracovni budoucnosti ve vSech
zavodech v Ceské republice. Jak fekl Prof. Dr. h. c. Winfried Vahland: ,,Rozhodnuti o vyrobé
nového modelu upevni pozici zavodu v Kvasinach. Budoucnost tohoto zavodu spole¢nosti SA,

stejné tak jako zavodi v Mladé Boleslavi a Vrchlabi, je tak dlouhodobé zajisténa.” [ 1 ]
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V soucasné dobé dochdzi ke znaéné podpotfe posileni produkce vyroby praveé
v kvasinském zévodu. Vrcholi stavebni prace na prostorach nové svarovny, kde by se méla
b&hem piistiho roku rozb&hnout sériova vyroba nového vozu. Jedna se o nastupce dne$ni Skody
Superb. Tento viiz opét rozsiii modelovou fadu SA, podobné jako vloni uvedeny model Skoda
Rapid Spaceback. Mluvi se i o dalsich modelech, které¢ by mély v nasledujicich letech podpofit
rust spole¢nosti. AvSak v ramci vysokého utajeni nesmi byt zvetejnovany zadné informace

pied oficialnimi zpravami.

2.2 Stihly podnik

Jeden z dal$ich zakladnich bodt jiz zminované politiky spole¢nosti uvedené v Ptiloze 1
se da oznacit jako ,,lean management.« Muzeme se také setkat se spojenim ,,$tihly podnik*, coz
je volny pieklad z anglictiny a zabyva se ploSnym snizovanim naklada v celé firmé,
tzn. ve vyrobni i v administrativni ¢asti. Pod timto pojmem se skryva napiiklad méfeni vykont,
jejich neustalé zlepSovani a snizovani zatéZovani Zivotniho prostiedi. Cast&ji se setkavame
s terminem ,,Stihla vyroba®, coz je pojem zaméfeny vyhradné na vyrobu. Definice $tihlé vyroby
fika: ,,Stihla vyroba znamend vyrabét jednoduSe v samofizené vyrob&. Koncentruje se
na snizovani naklada pfes nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni
ve vyrob& patii principy kaizen aktivit, analyza toku a systém kanban. Toto usili vtahuje
do zmén vSechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po pracovniky
ve vyrobé.“ [ 4 ] Filosofie lean pochazi od japonské Toyoty, ktera tento systém zavedla jiz
v padesatych letech 20. stoleti. Zadoucim faktorem bylo zvyseni flexibility a maximalni snizeni
investic do podnikéni. Priméarn€ jde o snahu neustalého zlepSovani celé organizace ve vSech
oblastech, zejména zamezeni zbyte¢nému plytvani a naprosté uspokojeni zakaznika. [ 3]

Diikazem, Ze spoleénost SA mysli filosofii §tihlého podniku velmi vazng, je nové
oteviené ,,.Lean Centrum* v MB. Skoda Auto a.s. do projektu investovala 5,3 miliont eur.
Vznikl tak pétadvacaty komplex podobného typu pro podporu ristové strategie spolecnosti.
Podobna tréninkova centra najdeme také v Rusku, Indii, nebo v Cing. Cesky komplex vak svou
rozlohou 5 657 m? vsechna piedchozi stiediska predéi. Ve étyfech patrech Ize nalézt naptiklad

tréninkové prostory montaze a svarovny. [ 13 ]

2.2.1 Systémy tlaku a tahu
Systémy tahu a tlaku patfi do pokrocilého planovani vyroby, urcuji zptisoby dodavani
materidlu a déli fizeni produkce na dva sméry. Vzhledem k trendu §tihlé vyroby je nutné tyto

dvé metody planovani porovnat a poznat jejich rozdily. Systém tlaku dodava odbérateli veSkery
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material, ktery podle planu vyrobi a poc€itd s neomezenymi kapacitami a maximalni produkci.
To je vSak jen ziidka redlné a celé soustave chybi flexibilita. Tahovy systém naopak doda pouze
ten material, ktery je v dany Cas zapotiebi. Snizuji se tak zbytecné zasoby materialti a dochazi
k eliminaci meziskladu, tudiz dalSich nakladi, coz je z hlediska §tihlé vyroby podstatné. Cela
metoda tahu je fizena poptavkou zakaznika a je v ni velmi dilezitd komunikace mezi
jednotlivymi stupni. VSe vystihuje Obrazek 3, kde je v horni ¢asti zobrazen princip tlaku
a Vv dolni ¢asti princip tahu. Principem tahu je vyuzit nejefektivnéjsi metody zasobovani jako
napiiklad metody JIT, ktera dodava material na poticbna mista v pfesny ¢as, nebo metodu
zasobovani zvanou kanban, ktera je blize popsana v kapitole 2.2.2. Vyhodou téchto systému je

vyznamné snizeni nakladii a efektivni vyuziti pracovni sily.

dodavatel

Dodgm & fo,eo
wyrabim podie pland,

dodavatel

1 1 Doddd mi to, co .
prévé potfebui. potreba II!

Obrazek 3: Princip tahu na misto tlaku

Zdroj:[ 8]

2.2.2 Nastroje Stihlé vyroby
Hlavni prvky §tihlé vyroby mizeme jednoduse vyjadfit pomoci Obrazku 4. Jedna se
0 souhrn metod a postupti, podle kterych je mozné minimalizovat naklady na vyrobu. Cela

problematika je velmi rozsahla a od padesatych let, kdy vznikla, je i dobfe propracovana.
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Kanban, Pull,
synchronizace

Tymova Procesy
race kvality a

prace standardizace

Vizualizace ol A TPM, rychlé
STIHLA
= VYRO BA redukce davek

Management Stihlé

toku hodnot pracoviste,

stihly layout

Kaizen

Obrazek 4: Prvky stihlé vyroby
Zdroj: [ 4]

Metoda 5S
Princip 5S vychazi z péti japonskych slov a tyka se organizace pracoviste:
Seiri — uklid, odstranit v§e zbytecné
Seiton — potadek, kazdy pfedmét ma své misto
Seiso — udrzovani poradku
Seiketsu — standardizace, pomoci standardi podporovat navyky

Shitsuke — disciplina, dodrzovani norem a ptedpist

Tymova prace
Tymova prace patii k zdkladim spravné fungujiciho systému. Nutna je eliminace Spatné

komunikace, neustalé zlepSovani prace v tymu a odstraiovani problémi i s jejich pfi¢inami.

TPM

Total Productive Maintenance (Cesky: uplna podpora produktivity) znamena zapojeni
pracovnikil do aktivit, které vedou ke sniZzeni prostojti. Jedné se pfedevSim o kontroly stroja
a zatizeni na pracovisti. TPM se snazi spojit délniky pracujici se stroji a opravare danych strojti.
Hlavnim tUc¢elem je ohlaSeni zmény chovani stroje pted jeho poruchou a tim snizit mnozstvi

skod.
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Kaizen

Tento pojem znamena neustalé zlepSovani procest. Dal by se také vyjadiit jako zména
k lepSimu. Dle Obrazku 5 si mtizeme tento systém predstavit jako destnik, ktery zastfeSuje celé

spektrum nastroju a technik. [ 8 ]

KAIZEN

origntace na kanban
zdkaznika zlepslovéllm
totalni fizeni Just-in-Time
jakosti nulové chyby
robotika TPN! ]
krouzky jakosti male tymy
systémy namétd SMED
automatizace Poka—yoke
disciplina b jidoka

Obrazek 5: Soubor metod a programiit KAIZEN
Zdroj: [ 8]

Stihlé pracovisté

Zbyte¢né pohyby na pracovisti prodluzuji Cas jednotlivych operaci, je proto dillezité
tyto Casy zkracovat. Do S§tihlého pracovisté spadaji ergonomické principy, metoda 58S,
vizualizace pracoviste, nebo naptiklad princip POKA YOKE (omezeni moznosti vzniku chyb
a selhani clovéka). Pfi dodrzeni téchto zasad dochdzi ke sniZeni poctu Urazii a zvySeni

vykonnosti.

Procesy kvality a standardizace

Prvky stihlé vyroby mohou fungovat pouze tam, kde jsou procesy pod kontrolou.
Zjisténim kvality u zdroje je mozné okamzité zasahnout a odstranit tak pii¢iny chyb. Uplnym
vrcholem §tihlé vyroby je nabidka takového vyrobku, ktery zdkaznik pozaduje, za odpovidajici

cenu a v odpovidajici kvalité.

Kanban

Antonin Stehlik a Josef Kapoun ve své knize Logistika pro manaZery charakterizuje
systém kanban takto: ,,Kanban je jednoduchou metodou, jez koordinuje pohyb materialu pti
zasobovani na montazni linky. Pouzivaji se standardizované bedny nebo kontejnery se svou

vlastni kartou, jez obsahuji standardizovanou davku dili. Pomoci této karty si kazdy
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zamé&stnanec ,objedndva’ potfebné mnozstvi dili z konsigna¢niho skladu nebo jiného

pracovisté.“ [ 11 ]

2.2.2 Osm druhi plytvani

Plytvani 1ze povazovat za hlavni polozku vyrobnich nékladu. Je tedy zfejmé, Ze sniZzeni

tohoto faktoru je stézejnim ukolem kazdé firmy. Plytvani je tedy vSe, co neni nezbytné nutné

pro dany vyrobek. Pro snizeni plytvani je zdsadni jej rozpoznat. Nize je uvedeno osm druht

plytvani, které se na pracovisti nejcastéji vyskytuji.

1.
2.

© N o g B

Nadvyroba: jedna se o aktivity, které nejsou nasledn¢ trzné zhodnoceny

prostoje: ¢ekani na material, doba bez vyroby

Nadbytecnda manipulace: vznika Spatnym usporadanim pracovisté. Nelze se ji vSak vzdy
vyhnout, musi byt minimalizovana

slozité a nadstandardni postupy: zpisobuji prace navic

Vysoké zasoby: zbyte¢né ulozeny kapital v zasobach, ktery by mohl byt jinak vyuzit
zbytecné pohyby: nespravné ergonomické feSeni pracovisté

Chyby pracovniku: jejich opravy zvySuji naklady

Nevyuziti lidského potencialu: plytvani lidskymi zdroji
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3 VYROBNI LINKA

V kvasinském zavodu jsou nyni v provozu dvé vyrobni linky. Prvni a mensi z nich
vyprodukuje za den okolo 130 kust vozi Skoda Roomster. Druh4 vyrobni linka vyrabi za den

rrrrrr

Superb, limuzina a kombi.

3.1 Postup vyroby vozi

Spole¢na vyrobni linka pro vozy Yeti a Superb je dlouha 700 metrt. Cela montazni trat
je rozdélena na nékolik sekci. Hlavni linka slouzi pro kone¢nou kompletaci vozidel, kde jejim
vstupnim clankem je nalakovana karoserie a vystupnim pak pln€ funkéni automobil. Vedlejsi
oddéleni vyrobnich linek slouzi ke zkraceni celkové délky vyroby, respektive vyrobni haly.
Jedna se predevsim o linku kokpitu, samostatnou linku dvefi, kompletaci chladiCové stény
(front end) a podvozku. Na téchto linkach dochazi ke kompletaci menSich soustav, které neni
vhodné montovat pifimo na karoserii vozu. Jedna se o specializovand pracovisté, kterd jsou
ptizpisobena pro ptiznivou polohu montaze jinak tézko pristupnych montovanych celkd. Jde
naptiklad o sestaveni celého podvozku na specialnich vozicich, véetné ptipojeni prevodného
ustroji, bez nutnosti prace v nepfirozené poloze. Takto pfipravené soustavy jsou nasledné
ptipojovany k hlavni lince, kde jsou v pfesném pofadi montovany na vozy. Ve vyrobé se vSak
setkdvame 1 s dily, které¢ se jiz dodévaji smontované. Jednd se piedevSim o agregaty,
pfevodovky a napravy. Na tyto komponenty existuji specialni montdzni linky mimo areél
kvasinského zavodu.

Cela vyrobni linka, jak hlavni, tak i vedlejsi, se déli na takzvané takty. Tyto oddily urcuji
pocet zastaveni vyrobku na montazni lince. Takty také slouzi jako navigace pro ur€ovani presné
polohy vyrobku na lince. Kazdy takt ma své Ciselné oznaceni, na které se adresuje material
dovazeny k montazi na vozidlo. Takty si mizeme zjednodusené predstavit jako pomysiné
rozdélenou ¢ast vyrobni linky S vlastnim nazvem, na které je pfesn¢ déno, jaké dily se na viz
budou montovat. Nazorn¢ takt vykresluje Obrazek 6, kde vidime svétle vyznaceny prostor

jednoho taktu. V horni ¢asti jsou oznacéena Cisla taktt, ktera slouzi k jejich rychlé identifikaci.
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T.96

Obrazek 6: Pracovni takt

Zdroj:[ 14 ]

Vozidla vyrabéna na této lince na kazdém taktu zastavuji a 2-3 pracovnici obsluhujici
jeden takt maji urcitou ¢asovou konstantu pro provedeni vlastni montaze uré¢enych dili. Tento
¢asovy koeficient je znacen jako posun a nyni je stanoven na 128 sekund. Po vyprseni doby
vozidlo prejizdi na nasledujici stanovisté, kde dochazi k montazi dalsich diléi. Cas posunu je
uréen predevsim poptavkou vozi na trhu. Pfi navySeni poptavky dochazi ke zkraceni ¢asu
jednoho posunu a naopak. Jeho nejnizsi hodnota je vSak také limitovana, protoze je nutné
zabezpecit urcitou dobu pro montaZ jednotlivych dild. Musi pak dojit k dalSim zménam,
jako napftiklad rozdéleni taktu nebo piidani personalu. Takto absolvuje viz v§echny pracovni

takty na vyrobni lince. Poéty taktl jednotlivych linek jsou znazornény v Tabulce 2.

Hlavni linka 106
Linka cocpitu 20
Linka dvefi 15
Linka agregatii 17
Linka front endu 5
Diagnostika 5

Tabulka 2: Pocet taktii na vyrobni lince

Zdroj: viastni konstrukce

Kazdé vozidlo je slozeno ptiblizné€ z dvou tisic druht dilti. Nékteré soucasti, nejcastéji
Srouby, se na vozy montuji po né€kolika kusech, coz znamena, ze je vozidlo sloZzeno zhruba
z 5000 kusti soucasti. S ptihlédnutim na pocCty takti a fakt, Ze n€které celky se montuji na vozy
jiz jako soustavy, zjistime, Ze jeden pracovnik musi za uplynuti doby pro posun namontovat

pramérné 8-13 dild. Tento pocet dokazuje, Ze tempo na vyrobni lince je pomérné vysoké.
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Po absolvovani vSech zastavek na vyrobni lince prochéazi hotova vozidla dal$imi testy,
aby se k zakaznikim dostaly jen precizni a vyzkousené automobily. U kazdého vozu je
zkontrolovana geometrie naprav, je proveden motorovy test, diagnostika celého elektronického
systému, kontrola laku karoserie a vodni test tésnosti karoserie. Na zaver je provedena zkuSebni
jizda po polygonu, kde jsou nasimulovany rizné jizdni podminky a povrchy vozovek. Teprve
takto odzkousené vozidlo je nasledné doplnéno objednanou vybavou, jako je naptiklad sitovy
program, kompresor na doplnéni tlaku v pneumatikéch nebo destnik. Odzkouseny a vybaveny

automobil je nasledné opatifen ochrannou folii a pfipraven k transportu k zakaznikovi. VSechny

ey e
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4 SEKVENCNI PRIPRAVA MATERIALU

V roce 1999, kdy byla postavena nyné&jsi montazni linka, se zde vyrabél pouze jeden
model znacky Skoda. Nyni v§ak linkou projizdi tfi odlisné modely. Jak jiZ bylo uvedeno, na viiz
je za dobu pohybu na VL namontovano cca 5 000 soucastek. Tyto dily nejsou vSak pouze
V jednom provedeni. Na novém voze si mizeme vybrat z nékolika motorizaci, pfevodnych
ustroji, naprav, vybav, barev a materialu interiéru dle vlastniho ptani az do posledniho detailu.
Aby bylo mozné zajistit vyrobu vice modelll vozl na jedné vyrobni lince, pouze s minimalnimi
naklady na rekonstrukce, muselo dojit k modernizaci technologie zasobovani vyrobni linky.
Postupné se tak zacalo pristupovat k novym metodam vyroby, zejména s ohledem na filosofii
§tih1é vyroby. Nejvyrazngjsi projevy zestihlovani vyroby ve Skodé Auto a.s. se tykaly piipravy
materialu pro VL. Byla zavedena metoda sekvenc¢ni piipravy materialu, nazyvana téz sekvenéni
vychystavani. Tato metoda vyuzivad vesSkerych znakl a strategii Stihlé vyroby, popsanych
v kapitole 2.2.

Jedna se o vychystani materidlu pro montdz na vozidlo do specialnich obalu,
a to v pfesném poftadi, ve kterém jsou vyrabéna vozidla na VL. Informace pro stanoveni prave
téchto sekvenci jsou brany z centralniho serveru SA, kde jsou zadana data, pozadavky a potadi
jednotlivych vozl putujicich po vyrobni lince. Takto pfipravené dily se nasledné dopravuji
do prostor montaze, kde pracovnici montuji vychystany material. Jedna se tak o vyuziti vyse
zminované metody JIT. Samotnou piipravu je mozné provadét jak piimo v zavode, tak i mimo
vyrobni linku a ndsledné material pfivazet na piisluSnd mista. V Kvasinach se mizeme setkat
s obéma pripady, kdy naptiklad motory jsou ptipravovany v hale skladu, ale napravy pro vozy
B6 a SUV jsou vychystavany v nedaleké Lipovce a nasledné dovazeny na kamionu k mistu
montaZe. Tato metoda vyrazné spoii prostor pro material u linky a sniZuje mozZnost chyb
pii montazi. Proto je mozné na jedné vyrobni lince vyrabét vice modelt.

Z hlediska §tihlé vyroby lze vidét nékolik pouzitych opatfeni. V prvni fadé se jedna
o $tihlé pracovisté, které je vybaveno pouze materialem potfebnym praveé pro aktualni montaz.
Dochazi zde také k vyuziti principu POKA YOKE, kdy pracovnik odebira pouze pfipraveny
material v daném potradi a nemize se stat, Ze by namontoval chybny dil. Za spravnost sekvence
ruci osoba, ktera ji pfipravovala. Déle se bude tato prace zabyvat zplsoby vychystavani

materialu pro vyrobni linku, jejich pouZitim a vyhodami.

26



4.1 Metody sekven¢niho vychystavani

Ve firmé Skoda Auto a.s. je vyuzivano nékolik zptisobli sekvenéni piipravy materidlu.
V nasledujicich odstavcich budou popséany jejich zékladni principy, vyhody, nevyhody a pouziti
na konkrétnich materidlech. Moderni elektronické systémy v zdvodu Kvasiny jsou pod spravou
némecké firmy LUCA, ktera nabizi Siroky sortiment téchto soustav. LUCA se stara jak

o0 hardwarovou ¢ast, tak i o systémovou podporu a provadi zmény dle pozadavka a potieb SA.

4.1.1 Vychystavani podle sekven¢niho vytisku

Jedna se o systém vychystavani materidlu za pouziti seznamu sekvenéniho potadi dili.

Struktura systému:

Nejvyssim prvkem celého systému je server Skoda. Jako hlavni zdroj informaci je
sprava tohoto serveru velmi slozitd. Nejedno oddéleni zajistuje kontrolu informaci, aby cela
vyroba bezchybné fungovala. Z dat ziskanych z tohoto serveru jsou tisknuta sekven¢ni potadi

dila (sekvencni vylepy), podle kterych se pfipravi material pro montaz.

Princip vychystavani materidalu:

Z tiskarny na daném pracovisti je tiSténo presné poradi dilii pro sekvenci. Na vytisku
(viz Ptiloha ¢. 3) je uvedeno napftiklad ¢islo dilu, poZadované misto pro dany dil ve specialnim
sekvenénim voziku a identifikaéni ¢islo vozu, na které méa byt dil namontovan —
tzv. kennummer (sekvenénim seznam KNR). Podle této listiny naplni pracovnik sekvenéni

vozik, ktery se nasledné dopravi na konkrétni stanovisté vyrobni linky.

Vyhody:

. Technologicky jednoduché

. Nizké provozni naklady

o Nezavislé na elektronickych systémech — funkéni pfi softwarovych vypadcich
Nevyhody:

. Nizka produktivita — ¢teni vylepu, dohleddvani materialu, nutnost plného soustiedéni
. Vysoka pravdépodobnost vzniku zdmény

. Slozitd a zdlouhavé kontrola vychystané SQ

o Moznost prace pouze jedné osoby
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Pouziti:

Druhy materialti, vychystavané touto metodou, mohou byt jakékoliv. Timto zptisobem
byla diive vychystavana vétSina materiali. Nyni se tento systém opousti hlavné z divodu nizké
produktivity a moznosti vzniku zamén. Avsak naptiklad v nouzovém rezimu pti vypadku jinych

elektronickych systému je tato metoda stale vyuzivana.

4.1.2 Pick-by-Light
Nazev systému Ize do ¢estiny prelozit jako ,,vezmi pomoci svétla®“. Jednd se o systém

vychystavani materialu za pouziti svételnych diod umisténych na regalech s materialem.

Struktura systéemu:

Struktura samotného systému se sklada ze soucasti uvedenych na Obrazku 7. Nadevse
je nadfazeny systém Skoda - server (1), ktery poskytuje zakladni informace pro funkci celé
soustavy. Hned pod nim je server pro software LUCA (2), ze kterého vystupuji informace pro
samotné akéni prvky systému. Tyto ¢lanky nejsou umistény v Kvasinach, ale na serveru v MB.
Ostatni prvky jsou jiz soucasti vyrobniho programu v Kvasinach a slouzi k informovani
pracovnika. Soucasti systému je pak modul Pick-by-Light (3) slouzici ke sdéleni informace
odkud je nutné dany material odebrat. Systém kontroluje, jestli byl odebran ze spravného
kontejneru a pomoci alfanumerického displeje (soucasti modulu Pick-by-Light) informuje
o poctu kusti materialu k odebrani. Pro rtizné druhy vychystavanych materialii se mtize struktura

Vv detailech mirné¢ lisit, ale princip zistava zachovan. [ 7 ]
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Obrazek 7: Struktura systému Pick-by-Light

Zdroj: [ 7]
Postup vychystavani materialu:

Uzivatel nacte ¢teckou carového koédu osobni kartu, ¢imz se pfihlasi k systému
a na displeji se zobrazi napis ,,LOGIN®. Toto piihlaSeni je nutné pouze na zacatku smény.
Nasledujicim krokem je naéteni kodu na sekvencnim vylepu. Tim se urci zakazka, ktera ma byt
pfipravena pro VL a ihned po naéteni se zakazka zaCne realizovat. Rozsviti se diody
u prislusnych pozic, z kterych ma byt material vychystan do sekvenéniho voziku. Odbér
spravného materialu je kontrolovan infratervenymi senzory pohybu nebo musi pracovnik
potvrdit odbér stisknutim tlacitka vedle diody. Dokud neni potvrzen spravny odbér, neumozni
systém pracovnikovi pokracovat v jeho ¢innosti. Pii odebrani z nespravného pole systém
automaticky upozorni na chybu rozsvicenim ¢ervené diody v daném poli regalu. Pracovnik je
tak upozornén jesteé pied preddnim voziku na montazni linku, ¢imz je zamezeno nezddoucim
prostojim VL z divodu zamény sekvence. Posledni dil vychystany v ramci jedné zakazky
je oznacen tyrkysovou barvou. Po odebrani tohoto dilu je systém pfipraven na nacteni dalsi

zakazky a opakovani celého procesu.

Vyhody:
o ZvySena produktivita
o ZvySeny komfort prace
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. Moznost prace vice osob na jedné zakazce

o Jednoducha obsluha

o Moznost montaze na rizné druhy regali

o Moznost dalkového hodnoceni a nastaveni pomoci webového rozhrani
. Rychlé zaskoleni nového pracovnika

Nevyhody:

o Neni vhodny pro objemny material

o Navyseni ceny oproti metodé vychystavani v ¢lanku 4.1.1

Pouziti:

Tento systém byl prvnim, ktery nahradil vychystavani podle sekvenc¢niho vylepu.
Metodou Pick-by-Light jsou na lakovné pfipravovany drobné polepy, znaky a napisy lepené
na karoserii. Na montazi se timto zpusobem pfipravuji hadice do specialnich voziku,
které putuji na predmontaz podvozku. Z ptipravenych hadic je nasledné kompletovano vedeni

chladici kapaliny motoru.

4.1.3 Pick-by-Point

Nazev systému lze do Cestiny preloZit jako ,,vezmi pomoci bodu®. Jedna se o systém
vychystavani materialu za pouziti osvétlenych bodi na specialni tabuli s vyznacenym

sekvencnim potfadim (viz Obrazek 9).

Struktura systému.:

Samotny systém ma zakladni ¢ast stejnou jako Pick-by-Light. Znamena to, ze systém je
fizen serverem v MB (1 a 2) a data jsou sitové pienaSena do vyrobni haly v Kvasinach. Vyrazné
se v8ak lisi akéni prvky v systému zobrazeni mista vyzvednuti materialu a jeho ulozeni. Systém
zde vyuziva bodové svitilny (3), jak je znazornéno na Obrazku 8. Svétlomet je oto¢né ptipevnén
ke konstrukei a po ziskani dat svym pohybem a vytvafenim svételného bodu na specialnich

tabulich vyznacuje odkud a kam ma pracovnik dany material umistit.
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Obrazek 8: Struktura systému Pick-by-Point
Zdroj:[ 6]
Postup vychystavani materialu:

Na zacatku smény se pracovnik piihlasi pomoci ¢tecky ¢arovych kodu a své osobni
karty. Na tabuli se osviti pole s napisem ,,Pfihlasen®. Naslednym naétenim zakazky k realizaci
se osviti nazev linky, pro kterou je dana SQ urcena. Systém zkontroluje, zda se jedna
o naslednou sekvenci, tedy zda nebyla pieskocena SQ. Poté lampa osviti tabuli (Obrazek 9)

nad ptislusnou paletou, ze které ma byt odebran prvni dil.
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Obrdzek 9: Tabule Pick-by-Point
Zdroj: vlastni

Pracovnik odebere prvni dil a vloZni jej na dané misto do sekven¢niho voziku (Obrazek
10) podle pozice osvétlené na tabuli. V tomto piipadé na pozici 9. Jelikoz je tento systém
ve SA nyni vyuZivan pouze pro piipravu piednich naboji kol, které jsou parové, musi pracovnik
soucasn¢ vychystat druhy ndboj kola pro opacnou stranu napravy. Po umisténi parového dilu
do druhého voziku potvrdi pracovnik tikon stisknutim tla¢itka dalkového ovladace. Pokud je
v dané sekvenci vice dilt stejného druhu, osviti se dalsi pozice pro vychystani na stejné tabuli.
Jsou-li jiz vychystany v§echny pozice od jednoho druhu materidlu, osviti se v potadi dalsi tabule
nad materidlem, ze kterého ma byt vydavano na VL. Takto se naplni vSech 12 pozic obou

vozika.

Obrdzek 10: Sekvencéni vozik ndaboji kol

Zdroj: vlastni
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Vyhody:

o Zvysena produktivita

o Zvyseny komfort prace

o Jednoducha obsluha

. Snadné zauceni nového pracovnika

. Moznost vychystavani mimo regal (vétsi a t€zsi dily)
o Moznost dalkového hodnoceni a nastaveni pomoci webového rozhrani
Nevyhody:

o Vysoké cena

o Omezeny dosah svétla reflektort

o Méné€ vhodna pro drobné materialy

o Chybi systémova kontrola ulozeni materialu
Pouziti:

Tento systém je prozatim pouzivan pouze pro piipravu naboja kol, které se nasledné

montuji k ramenu pfedni napravy na ptedmontazi podvozku.

Viastni navrh pouZiti:

Bylo by velmi vhodné vyuzit tento systém pro ptipravu sekvenci pohonnych agregati.
Vzhledem Kk nutnosti velkého prostoru pii piipravé téchto dild, které jsou dodavany
v rozmérnych paletach a ve velkém poctu druhli motorizaci a pfevodovych ustroji, je tento
systém velmi vhodny. Pracovnikim by usnadnil dohledavani spravného dilu na velké plose,
coz by prispélo ke zkraceni doby pfipravy SQ.

Zménou softwaru by bylo také vhodné zajistit osviceni prostoru pted paletou, nez
zapocne samotné vychystavani danych dild. Timto by pracovnik dostal signal, odkud je tfeba

zaCit vychystavat a nemusel by zvedat o¢i na tabuli do prostor nad paletou.

4.1.4 Pick-by-Frame

Nazev systému lze do cestiny prelozit jako ,,vezmi pomoci ramu®. Jedna se o systém

vychystavani materidlu za pouziti specidlniho rdmu s barevnymi svétly.

Struktura systemu.:
Stejné jako predchozi dva systémy musi i tento vychéazet z propojeni s hlavnim serverem
Skoda v MB (1), odkud jsou pievadény informace do softwaru LUCA (2). Nésledné jsou

upravena sekvenéni data prenaSena prostiednictvim Skoda ethernetu do vyrobni haly
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v Kvasinach a pomoci bezdratové sit¢ propojena s koncovym prvkem. V tomto piipadé se
akénim ¢lenem stava specialni ram (3), ktery je opatien svételnymi diodami, ¢teCkou ¢arovych
kodi a vlastnim zdrojem. Ram je uzpusoben pro jednotlivé druhy sekvenénich vozik, ale neni

jejich soucasti. Pfipojuje se pouze magnetickymi prichytkami.
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Obrazek 11: Struktura systému Pick-by-Frame
Zdroj: [ 6]
Postup vychystavani materialu:

Na zacatku prvni smény je nutné ram spustit. Zapnuti rdmu se provede pfipojenim
baterie a nactenim ¢arového kodu. Po nasledném nacteni osobniho koédu je pracovnik ptihlasen
a ram je pfipraven k pouziti. Pracovnik SQ na prvni vozik v potadi pfipevni specialni ram
(Obrazek 12) s magnetickymi pfichytkami. Pomoci ¢tecky ¢arovych kodi nacte v potadi prvni
druh materialu ur¢eného pro danou sekvenci. Na ramu se rozsviti svétla u pozic, do kterych
ulozi pravé nacteny material. Po obsazeni kazdé pozice pracovnik stiskne tla¢itko u rozsvicené
diody, ktera zméni svou barvu. Znaci tim, Ze pozice je jiz obsazena spravnym materialem.
Pti zmacknuti nespravného tlacitka systém okamzité reaguje a upozorni pracovnika na chybu.

Po obsazeni a potvrzeni vSech pozic 0d jednoho druhu materialu pracovnik pokracuje k dalsimu
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dilu v poradi a cely proces zopakuje. Timto zptisobem naplni cely vozik. Po dorovnani odpoji

ram a piipoji jej k dalsimu voziku a cely proces opakuje.

Obrdzek 12: Ram Pick-by-Frame

Zdroj: vlastni

Vyhody:

Zvysena produktivita

Zvyseny komfort prace

Moznost prace vice pracovnikl

Rém Ize ptizpisobit na jakykoliv vozik ¢i regal

Bezdratova technologie

Snadné zauceni nového pracovnika

Jednoducha zména pfti rozsiteni sortimentu — pouze softwarové upravy
Pfi vhodné konstrukci mozné vyuzit na vice druhlt materialu

Cena niz8i nez systémy uvedené v ¢lancich 4.1.2 a 4.1.3

Nevyhody:

Vyssi cena vzhledem k metodé uvedené v ¢lanku 4.1.1

Nutnost dobijeni baterie ramu

Vysokéa hmotnost ramu
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Pouziti:

Tento systém vychystavani se nyni pouziva pro sekvencni vychystavani bocnich
pevnych skel, dveinich spoustécich skel, hadic klimatizace, svétlometii, vzduchovych filtri,
kabelovych svazki a dalsich. V této chvili se jedna o nejvice vyuzivany systém. Je to zptisobeno
napiiklad velikosti vychystavanych dila, relativné ptiznivou cenou systému a adaptabilnosti

ramu.

4.1.5 Pick-by-Voice

Nazev systému Ize do Cestiny pielozit jako ,,vezmi pomoci hlasu“. Jedna se o systém

vychystavani materidlu za pouziti hlasovych piikazt.

Struktura systému:

Stavba celého sytému je obdobna jako v piedchozich ptipadech (Obrazek 13). Systém
pracuje opét se serverem SA (1), odkud sbira zdrojové informace. Tento nadiazeny server je
klicovy, protoze na zaklad¢ zadanych dat urcuje samotné potadi vozii montovanych na vyrobni
lince, tudiz i posloupnost vychystavanych dilt. Data prochazi pies software spole¢nosti LUCA
(2), kde jsou upravena dle pozadavki firmy SA. Tento program kontroluje, zda je dodrzena
posloupnost sekvenci, urcuje zpiisob vychystavani materialu do sekvencnich palet a archivuje
data. Ze softwaru LUCA jsou informace pifenaSeny pomoci bezdratového modulu (3).
Vystupnim prvkem celého systému je sluchatko s mikrofonem (4), s jehoz pomoci je ovladan

cely proces vychystavani.
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Obradzek 13: Struktura systému Pick-by-Voice

Zdroj: [ 5]
Postup vychystavani:

Spusténi samotného systému se provadi hlasovym piikazem ,,mikrofon spustit
a naslednym nactenim specialniho kédu systému. Po provedeni téchto operaci musi pracovnik
nacist sviij osobni kod, aby bylo pro archivaci zaznamenano, kdo se systémem pravé pracuje.
Dale naéte ze soupisu SQ ¢arova kod pro sparovani systému Skoda a LUCA. V poslednim
kroku nacte kod piepravniho boxu, aby byl systémem identifikovan. Kazdy piepravni box je
originalni a ma své specifické Cislo. Jedine¢nost boxd je zpusobena odlisnym znacenim
ukladacich pozic pro zpétnou kontrolu pifi vychystavani. Nyni jiZ nastavd samotnd prace
systému. Pracovnik ptistoupi s vozikem k regalu s materidlem. Hlas ve sluchatkach uda pozici,
ze které ma byt materidl odebran (napt. ,,U7%). Pracovnik musi potvrdit prectenim
dvoumistného kontrolniho kédu udanou pozici (napft. ,,K3*). Systém vyhodnoti odpoveéd
a je-1i spravna, oznami, kolik kust dilu ma byt od tohoto druhu vydano do dané SQ. Pracovnik
potvrdi pievzeti zakazky ptikazem ,,dal“. Systém dle sekvencniho potadi ud4, do kterého pole

sekven¢niho voziku maji byt dily uloZeny. Opét je nutné, aby pracovnik potvrdil ulozisté
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piectenim jednomistného kontrolniho kodu na dané pozici (Obrazek 14). Po vlozeni materialu
do spravného pole ve voziku systém zahaji stejny proces s dalsSim dilem. Po naplnéni voziku je

systém ukoncen ptikazem ,,mikrofon konec*.

Obrazek 14: Box s oznacenymi pozicemi

Zdroj: vlastni
Pracovnik stejnym zplsobem piipravuje tfi rizné materialy na VL. Jedinym rozdilem
jsou odli$né sekvenc¢ni soupisy, ze kterych musi byt na zacatku procesu nacten ¢arovy kod pro

rozpoznani dané SQ.

Vyhody:

o Snizeni moznosti vzniku zdmén materialu

o Zvyseni produktivity — vysoka rychlost systému

o Zvyseni komfortu — volné ob€ ruce pro vychystavani

o Nedochazi ke ztraté o€niho kontaktu s materidlem, potazmo sekvenénim vozikem
o Neustala kontrola pozornosti zpétnou vazbou systému

. Lze pouzit prakticky na jakykoliv material

Nevyhody:

o Cena — cena za software a udrzbu je vyssi nez ndklady na hardware

o Snizené vnimani okoli z divodu soustiedéni na pokyny systému
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Pouziti:

Jak je uvedeno v podkapitole postup vychystavani, systém je vyuzivan na ptipravu tii
riiznych materiali pro vozy Skoda Superb a Skoda Yeti. Prvnim jsou ozdobné listy cocpitu,
nasleduji nddobky na kapalinu do ostfikovacti a poslednim materidlem jsou vicka palivovych

nadrzi.

4.2 Pouziti systému

V ptedchozich podkapitolach jsou popsany principy jednotlivych systémil. Pro shrnuti
pouziti veskerych systémil od firmy LUCA pouzivané ve SA Kvasiny slouzi Tabulka 3.
V ni nalezneme druh systému, dany typ materialu, pro ktery je systém vyuzivan a ¢etnost jeho
pouziti. Z Tabulky 3 je zifejmé, Ze nejéastéjsi zastoupeni v zavodu Kvasiny ma systém Pick-by-
Frame, ktery je vyuZivan pro Sest druhti sekvencnich ptiprav materidlu pro VL.

Systém LUCA Pouziti Cetnost pouZiti

Celni a zadni sklo
Dily stfedni konzoly
Dopliky interiéru (stropni 4
svétlo, madla...)
Predmontaz hadic chlazeni
Hlava kol 1
Hadice klimatizace
Kabelové svazky

Dvetni spoustéci sklo
Pevné bocni sklo
Svétlomety
Vzduchovy filtr
Nadobka ostrikovace
Vicka palivové nadrze 3

Ozdobna liSta cocpitu

Tabulka 3: Shrnuti systémii

Zdroj: vlastni
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5 POROVNANI DVOU SYSTEMU

Cilem této kapitoly bude porovnani vyuziti dvou riznych systémi pro jeden konkrétni
druh materialu. Porovnavané systémy jsou Pick-by-Voice (nejmodernéjsi systém) a systém
piipravy podle sekvencniho seznamu (nejstar§i systém). Pfipravovanym materidlem jsou
ozdobné listy cocpitu. Divodem vybéru této SQ je nejen vyuziti jiz zminéného nejmoderngjsiho
systému, ale i velky sortiment druhti vychystavanych materialt. Konkrétné pro vozy Yeti
a Superb existuje ¢tyficet dva druhti ozdobnych list, z nichz kazdy druh ma nékolik barevnych
variant. Dostaneme se tak k celkovému ¢islu 213 druhi materialti. Seznam konkrétnich dilt pro
vozy Skoda Superb a Skoda Yeti jsou uvedeny v piiloze (Piloha &. 4, resp. P¥iloha ¢. 5). Data
pro jednotlivé tabulky jsou Eerpana z kusovniku SA. Néktera ¢isla dilii jsou zobrazena vicekrat.
Pocty tadkl jednoho dilu zna¢i mnozZstvi barevnych variant dodavanych na trh. Jedna se
naptiklad o barvu stiibrnou, ¢ernou ¢i imitaci dieva. V nésledujicich podkapitolach budou

porovnany dva vyznamné faktory, a to doba piipravy jedné SQ a chybovost.

5.1 Doba pripravy jedné sekvence

Oba dva systémy (Pick-by-Voice a vychystavani pomoci sekven¢niho seznamu) byly
prakticky vyzkouSeny s danym druhem materidlu a zjiSténd data byla zaznamenana.

Pro porovnani doby pfipravy jedné SQ jsou naméfené casové udaje uvedeny v Tabulce 4.

1 5:30 7 8:45
2 4:50 8 8:00
3 5:00 9 8:30
4 6:30 10 8:15
5 5:45 11 9:15
6 4:30 12 8:30
Primér: 5:20( Prtimeér: 8:32

Tabulka 4: Naméiené hodnoty

Zdroj: vlastni

Postup vychystavani materidlu probihal pro pfipravu této SQ standardnim zpiisobem
a blize je popsan v ptedchozi kapitole. Standardné je vyuzivana metoda Pick-by-Voice,
ale pro zméfeni a porovnani byla na vychystani Sesti sekvenci pouzita i metoda podle
sekven¢niho seznamu. Tato metoda je nyni vyuzivana pouze v piipadech vypadku systému.
Vlastni méfeni metody vychystavani podle sekvencniho vylepu mohlo byt provedeno pouze

na Sesti sekvencich z divodu Casové narocnosti a provadéné zkouSce za plného provozu.
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Aby byla zachovéna stejnd vypovidajici hodnota primérného ¢asu piipravy, bylo provedeno
méfeni systému Pick-by-Voice shodné na Sesti sekvencich.

Z vyse uvedené tabulky vyplyva jednozna¢ny zavér. Zpusob vychystavani metodou
Pick-by-Voice je jasné rychlejsi nez druha uvadéna metoda. Z primérné hodnoty ¢asu pro
vychystani jedné sekvence (jedna SQ ptislusi dvanacti vyrabénym voziim) je patrna Gispora vice
jak tfi minut. Pfi porovnani s denni produkei, ktera ¢ini primémé 590 vozi je denni uspora

157,3 minuty (2 hod a 37 minut). Tento uSetfeny ¢as miize pracovnik vénovat jiné ¢innosti.

5.2 Chybovost

Material musi byt na VL dodavan vcas a v pfesném potadi. Eliminace chybovosti
Stihlé vyroby. Vznik zdmén, jak se mize také chybovost nazyvat, je pti dne$ni moderni technice
velmi nizky, avSak ne nulovy. Pfi vzniku zdmény materidlu v sekvenci dochdzi k montazi
chybného dilu na vozidlo. Oprava chyb vzniklych pfi montdzi snizuje Cisty zisk z vyrobku.
Jelikoz je jednim z pozadavkl S§tihlé vyroby vzniku chyb zabranit, moderni systémy
vychystavani, jakym je v tomto ptipadé Pick-by-Voice, kontroluji pracovnika a na chyby
upozorni jesté pred pfedanim sekvence na VL. Vznik zdmén u tohoto systému je tedy témef
nulovy. Pfed zavedenim systému Pick-by-Voice byla SQ list cocpitu pfipravovana pomoci
sekvencniho seznamu.

Pro stanoveni chybovosti je tfeba upfesnit jeji evidenci. Eviduji se pouze zdmény
odstranéné na vyrobni lince. Archiv je veden pro veSkeré¢ materidly doddvané v sekven¢nim
pofadi na VL. Z téchto dat je mozné urcit poCet zamén vykazanych montdZi na dany typ
materidlu. Chyby, které se podafilo odstranit jesté pfed montaZzi na vozidla, archivovany nejsou.
Informace o poctu chyb odstranénych pted montazi byly ziskany od pracovnikl sekvenci
a mistra vyrobniho useku. Pii pouziti systému sekvencniho seznamu bylo odstranéno
pred samotnou montazi piiblizné deset chyb za tyden. Zamény vykazané vyrobni linkou
a opravované na repasnich pracovistich jsou pak primérné dvé za mésic. Uvadéna Cisla plati
pouze pro sledovany druh materialu a jedna se o zaménéné dily (jinak poskozené dily nejsou

predmétem této prace).

5.3 Vyhodnoceni systémi

Systémy piipravy materialéi pro vyrobni linku Skoda Auto a.s. jsou nedilnou souéasti
vyrobniho procesu a neni za stavajicich podminek mozné od téchto systému upustit. Diivodem

je zna¢na Uspora mista u montazni linky, kde neni prostor zaplilovan nepotfebnym materialem.
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Pro ptipravu materialu k vyrobni lince je vyuzivano pét systému, z nichz kazdy ma své vyuziti.
Jak je uvedeno v kapitole Ctyfi, nejprve byla vyuzivana metoda ptipravy podle sekvenéniho
seznamu (4.1.1). Tento systém se stale vyuziva, ale upousti se od ného predevsim z duvodu
nizké produktivity a Castych chyb pfi ptipravé SQ. Avsak pti vypadcich ostatnich systému je
tato metoda jedinou moznosti, jak pfipravit material pro vyrobni linku. Prvnim vyuzivanym
elektronickym systémem se poté stala metoda Pick-by-Light (4.1.2), kde za pomoci svétélek
na regalu pracovnik odebira material a vklada jej do specialni palety. Tento systém je znacnym
krokem vpted, coz dokazuje schopnost kontroly pracovnika a archivace dat. Nasleduji systémy
jako je naptiklad Pick-by-Point (4.1.3), kde je material pifipravovan do sekvenéniho voziku
pomoci lamp, které osvétluji specialni tabuli s ¢iselnym pofadim pozic materidlu, a vV dnes$ni
dob¢ nejvice vyuzivany systém Pick-by-Frame (4.1.4). Tato metoda vyuziva specialni ram,
ktery se pfipoji k voziku a pomoci diod ur¢i pracovnikovi do kterého pole ma material umistit.
Nejmodernéj$im systémem je systém Pick-by-Voice (4.1.5). Ten komunikuje s pracovnikem
pomoci sluchatka a mikrofonu. Vyhodami systému je vyuziti na téméf jakykoliv druh
materialu, pti jehoz vychystdvani ma pracovnik obé ruce volné pro manipulaci s dily.

Pro porovnani s piivodni metodou vychystdvani podle sekvencniho seznamu jsem si
zvolil prave systém Pick-by-Voice. Porovnavany tak byly nejstar$i s nejmodernéj$imi systémy
pii pouziti na jednom druhu materiali. Z podkapitoly 5.1 jednoznacné vyplyva, ze je vyhodnéjsi
z hlediska doby pfipravy jedné sekvence metoda Pick-by-Voice. Pomoci tohoto systému je
pracovnik pro pfipravu jedné SQ rychlejsi vice jak o tfi minuty, coZ se za jeden den nascita
v usporu prumérné dvou hodin a tficeti sedmi minut. Metoda Pick-by-Voice je vhodngjsi
i Z pohledu chybovosti. Od doby zavedeni tohoto systému klesly po¢ty chyb na nulovou hranici.
Miize se zdat, Ze pripravovat material pomoci sekvenéniho seznamu je naprosto nevyhodné
a bylo by vhodngjsi tuto metodu naprosto vymytit. AvSak pii vypadku veskerych systémd,
je tato metoda jedinou, podle niz 1ze material pro vyrobni linku dodavat.

Zavérem je tedy nutno fici, Ze v bézném provozu je systém Pick-by-Voice pro dany
material nepfekonatelny, avSak v nouzovém rezimu je stale potfebnd metoda sekvencniho

Seznamu.
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ZAVER

Tato prace byla zaméfena na vyrobu vozii Skoda ve vyrobnim zavodu Kvasiny. Uvodem
je popsana ramcova historie firmy s hlub§im zaméfenim pravé na zminovany zavod.
FrantiSek Karel Janecek, ktery zacal s vyrobou vozii Jawa, nebo Ze nejdéle vyrabénym vozem
byla Skoda Octavia, ktera sjizdéla z vyrobni linky neuvéfitelnych tfinact let. Prvni kapitolu
na zaveér shrnuje Obrazek 1, ve kterém je zobrazena cela historie kvasinského zavodu ve forme
casové osy. Nasledujici kapitola naopak popisuje soucasny stav spolenosti a nastinuje plany
do budoucich let. Stézejnim faktorem je v této kapitole dokument zvany Politika spole¢nosti
(viz Ptiloha 1), ktery uvadi smér, jakym se ma v nejblizSich letech spolecnost ubirat. Tato
kapitola dale popisuje rastovou strategii firmy, kterou se spolecnost zavazala dodrzovat.
Zamérem celé strategie Volkswagen Group je dostat se do roku 2018 na prvni pticku prodejct
vozidel na svété, kdy Skoda Auto a.s. ma piispét vyrobenim jednoho a ptil milionu vozi za rok.
Od této strategie se dale odviji filosofie Stihlého podniku, kterd je uzce spjata s jadrem celé
prace.

Tieti kapitola bliZe popisuje vyrobni linku pro montaz vozii Skoda Superb a Skoda Yeti.
Zajimavé je napiiklad to, ze vyrobni linka vyprodukuje denné zhruba 590 kust téchto vozi,
nebo Ze €as na provedeni operaci na jednom taktu je stanovena na 128 sekund. Za tuto dobu
musi délnici namontovat 8 — 13 dili. Nasledujici kapitola jiz popisuje zplisob samotného
dodéavani materialu na vyrobni linku. Je zde vysvétlen systém sekvencni piipravy a dodavky
dilt. Oddil uvadi pét zpasobi priprav dild pro vyrobni linku, jejich principy, vyhody, nevyhody
a pouziti. Je zde popsan nejjednodussi zpusob ptipravy materialu do specialnich palet nazvany
jako vychystavani podle sekven¢niho seznamu a dale moderni systémy vyuzivajici vypocetni
techniky a elektroniky jakym jsou napiiklad Pick-by-Light, Pick-by-Frame, nebo Pick-by-
Voice. Pravé posledni zmiflovany systém je v posledni kapitole porovndvan se systémem
pfipravy podle sekvencniho potadi. Oba systémy jsou posuzovany na zakladé ptipravy
sekvence jednoho druhu materialu, a to ozdobnych lit cocpitu pro vozy Skoda Superb a Skoda
Yeti.

Cilem prace bylo seskupeni informaci ohledné¢ modernich systémi piipravy materialt,
které jsou popsany v kapitole ¢étyfi. Hlavnim bodem prace se pak stala kapitola pata,
ktera dokresluje vyhody systému Pick-by-Voice oproti piipravé materialu pomoci sekven¢niho
seznamu. Systém Pick-by-Voice se ukazal ¢asové uspornéjsi a méné chybovy. Pracovnici

si Casto ztézovali na zavadéni novych systémd, avsak jejich stiznosti byly zaloZzeny na uzkém
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pohledu na problém a subjektivnim nazoru. Je pravda, Ze moderni systémy snizuji Kreativitu
pracovnika, ale z hlediska produktivity a chybovosti jsou tyto systémy daleko ptiznivéjsi.
Praktickou zkouskou bylo dokazano, ze systém Pick-by-Voice je ve standardnich podminkach
vyhodnéj$i nez systém piipravy materiali pomoci sekvencniho seznamu, ¢imz byl splnén

hlavni cil prace.
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Piiloha 1: Politika spole¢nosti Skoda Auto

SKODA

Politika spoleénosti SKODA Auto

«Jen to nejlepsi, co mizeme udélat, jest pro nase zakazniky dosti dobré."

(Odkaz zakladateld, Laurin & Klement, 1914)

SKODA Auto vyviji, vyrabi a nabizi kvalitni a k Zivotnimu prostiedi setrné automobily, originalni dily a pfislugenstvi, které
svymi vlastnostmi nejen splnuji, ale i pred¢i pfani zakaznikd. SKODA Auto chape potieby zakaznik( a klade je vidy na
prvni misto. Cilem spoletnosti SKODA Auto je v souladu s koncernovou strategii nadchnout zakazniky tak, aby se ke
znacce SKODA s dGvérou vraceli. Viechny oblasti svého podnikani stavi SKODA Auto na principech spolecenske
odpovednosti.

Realizace ristové strategie, dosazeni strategickych cili SKODA Auto a Gspésna budoucnost nasi spoleénosti jsou
zaruceny dodrzovanim ,Kodexu chovani ve SKODA Auto" a nasledujicich zasad viemi zaméstnanci:

> Zajistovat Spickovou kvalitu nasich vyrobkd, které spini oéekavani nasich zakazniku.
> Plnit vSechny pozadavky vyplyvajici ze zakonu, nafizeni a etickych zasad.

> Mérit a vyhodnocovat vykonnost procest a dle potieby pfijimat opatieni, tak aby bylo dosahovano
neustalého zlepSovani nasich vyrobkd, procesy, sluzeb a bylo trvale snizovano zatézovani zivotniho
prostredi.

> Vramdi trvale udrzitelného rozvoje dbat na prevenci zneéistovani zivotniho prostiedi, na setrné
vyuzivani pfirodnich zdroji a energii a pouzivat ekologicky Setrné technologie av maximalni mifre
recyklovatelné materialy. K tomu motivovat i smluvni partnery.

> Ridit a zajistovat ochranu dat, majetku a informaci.
> Vytvaret se smluvnimi partnery a s vefejnosti vzajemné prospésné a vyvazené vztahy.

Management SKODA Auto se zavazuje vytvafet vhodné pracovni podminky pro plnéni cil, podporuje osobni rozvoj
zameéstnancd smeéfujici ke zvySeni jejich spokojenosti @ motivace. Dale se zavazuje rozvijet formy vzajemné
komunikace, méfit a vyhodnocovat vykonnost procest a dle potfeby pfijimat preventivni a napravna opatfeni. Trvalé
zlepSovani procest, zalozené na aktivni spolupraci zaméstnancd, je jednim ze zékladnich predpokladd pro zajisténi
zameéstnanosti a konkurenceschopnosti nasi spole¢nosti.

W ]

Prof. Dr. h.c. W. Vahland Dr. E. Scholz
Pfedseda pfedstavenstva Clen pfedstavenstva
Technicky vyvoj

Clen piedstavenstva
Prodej a marketing

s B denar oo B KHe“ el oy

. Krause

Clen pfedstavenstva Clen pfedstavenstva Clen pfedstavenstva Rizeni kvality
Oblast ekonomie Rizeni lidskych zdrojl Nakup
Mlada Boleslav, srpen 2011
P Zelena pecet je zavazkem ekologického chovani spolecnosti SKODA Auto
t—;‘: Vyjadfuje odpovédny pfistup k ochrané Zivotniho prostiedi a trvale udrzitelnéemu rozvaoji

Zdroj: [ 9]



Vyroba vozil

Pfiloha 2: Pribéh produkce v letech 2009 — 2013

Priabeh produkcee v letech 2009 - 2013
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Ptiloha 3: Seznam pro vychystavani ozdobnych list cocpitu

SKODA Auto a.s. SOFIST II - Form: 1

Tisk: 01.07.2014 11:12 List: 1476 zaves (od-doy 6336-6347
sekvence: 07dobna lista cockplt(S%B) "“"l“""""“l"ll
P Zaves fod. KNR Cislo dilu Kod Hn PR dily Fozn. '
1 6336 ar evsisss 3TIB2B419A.ZL3 S17 1 1om 7ee. LoL,swC, AsE, Eoa, sus 5843
1 6336 ar svsisss 3TIBOB417A ZL3 S18 1 1cn, 7re. oL, snc, ask, Eoa, sus Seda f
1 6336 a7 ersisss JT1B9B418B 7L3 519 1 icn. 7k LoL, SHC, ABE, Eoa, 5u8 SBdA } y

Y 4

L]

1(3337 37 .2-3‘7;335:31 AT1858415A DF1 SO1 1 icw, 7FB. LOL, 5MJ, ABD. E0A, 926 StPibFﬂljl(%'En
g 6337 a1 zvessst 3T1B9B4174 DF1 502 1 1w, 7eB. LOL, SMU, ABD, EOA, 926 Str‘ibl‘nq desen
2 6337 s zvesssi  3T189B418B DF1 S03 1 1cw 7w, oL, sy, eep.£os, 926 stribrny desen

3 6338 5L 2731687 -5-L-1858.417F EG6 Y09 1 P TR i e —
3 6338 s zzsissy  SLI1B9B41BL EGE Y13 1 7m. 7B LOL. 7TH, ABT, E0A, U0 ———

[N

4 £339 5. 2731506 5L2858417E LI1 Y02 1 7kM, 7FB, LOR, 5TE, 888, E0A, sus PR
4 6339 51 zvsisos  SLIBOBAIBE LI1 Y19 1 7kw, 7rEs Lo, 5TE, a8E, E0A, 9us PR,

s 6340 51 zrssaer  AT1858415A DF1 SO 1 1CI'I,7F'E:,L.OL:,SH.J,MB[L',[{(m;?lJE'fStT;ibT‘nlj desen
5 0340 31 zzasasy  3T1B38417A DFIL 502 1 1cm 7ee,LoL,smu, asp. oa, sug stribrny desen
5 6340 31 svasasy  3T1B08418B DFL S03 1 1cm.7ee,LoL, sru, asp. koa, sus stribrny desen

6 6381 31 z7siesy 3TIB9B415A JBE 513 1 1cw. 7re,LoL, 5TT. A8C, E0A, 926 ATEVD
6 6341 st zvsiess 3T1B984174A JBG S14 1 1o, 7B LoL. STT, a8C, E0A, 926 ATEVD
6 6341 st mrsiess  3TIB9B418B JBG S19 1 icw, 7PE. LOL, 5TT, A8C. E0A. 576 ATEVD

v '6.342 ar zzzasas JT1B9BA10A DF1 501 1 1cm. 7pe, Lov, shu. esc. Eoa, 928 stT1DTNY dESEh
7 6342 37 z2vessay  3TIBOB4L7A DFI S02 1 1cm 7ee. oL, sn, asc. koa, szs stribrny desen
7 6342 sr evessas  3T1B9B418B DF1 503 1  acm,7pe.voL,smu, asc, Eos, 9zs STTibTny desen

8 6343 ar 27;!1'7,:2? 3T18984194 713 S17 1 1cn, 7FE, LOL, SHC, ABE, E0A, 7W0 503
g 6343 37 mreiver 3TIBSB417A 713 S18 1+ icw, 7rE, LoL, 5MC, A8E, E0a, 910 SBdA
g 6343 av przaiver 3T1B9B4A1BB 713 819 1 ich, 7rE, LOL. SHC, ABE, E0A, 510 SEAA

5 6344 51 z7smans 5L28584]7F.EG(3‘ Y01 1 7Kl\l.?F‘E:,I..0F:,?TI\I,ABT.'EZOU,‘QUSPR,
5 6344 5. z7zzaze OLZBOB4UBF EGE Y14 1 7kw,7eE, Lok, 77, a8T, Eow, sus PR,

10 6345 31 =7ste19 3T18584ll5£\ JBE 513 1 icm,7eE, LOL, STT, ABD, E0A, 926 ATRVD
1o 6383 a1 e7siere 3718384174 JBE S14 1 1cn, 7k, LoL, 57T, A8D, E0s, 526 TRV
10 5345 37 =vsiers  3TIB9B41BB JBG 519 1 icm. 7ee. LoL, 5TT, ASD, E0A, 926 ATEVD

11 6346 37 27sisia 3T1858415A JB.G 513 1 1c:n.>7|='all.ol.,STT,.ABD,EOAISJZB drevo
11 6386 st =vsisie 3T18984174 JBS S14 1+ icn, 7P, LoL, 5TT, A8D, E0A, 926 ATEVD
11 6386 371 z7aisir 3T1898418B JBE 512 1 1o, 7P, LOL, 5TT, A8D, Eoa, 976 ATEVD

12 6347 a1 evssasz 3T1B2B419A DFI S01 1 1cm 7ee. Lo, smu, asc. Eos 9zs sTibrny desen
12 6347 51 e7ssasz 3T1B3B417A DF1 502 1 1cm.7pe.LoL, sna. asc.eos, szs stribrny desen
12 6347 sr evssase 3T1B0B41BB DFL 503 1 ach,7ee, Lov, snd, asc, eoa, 928 sTribrny desen

Zdroj: vlastni



Ptiloha 3: Seznam pro vychystavani ozdobnych list cocpitu

Seznam dili pro vozy Superb

Zdroj: interni zdroj Skoda Auto a.s.

Strana Fidi¢e Sti‘edni dil Strana spolujezdce
3T2858417A 3T1858415A 3T1858418B 37T1858418C
3T1858417A 3T2858415A 371858418B 371858418C
3T2858417A 3T2858415A 371858418B 371858418C
3T2858417A 3T1858415A 3T1858418C 37T1858418C
3T2858417A 3T1858415A 37T1858418C 37T1858418C
3T2858417A 3T2858415A 371858418C 37T1858418C
3T1858417A 3T1858415A 3T1858418B 37T1858418C
3T1858417A 3T2858415A 3T1858418B 3T1858418C
3T1858417A 3T2858415A 371858418C 37T1858418C
3T1858417A 3T1858415A 3T2858418A 3T1858418F
3T2858417A 3T2858415A 371858418C 3T2858418A
3T1858417A 3T1858415A 371858418C 3T2858418A
3T2858417A 3T1858415A 371858418B 37T1858418B
3T1858417A 3T2858415A 37T1858418J 37T1858418B
3T2858417A 3T2858415A 3T2858418E 3T1858418B
3T2858417A 3T2858415A 3T2858418A 37T1858418B
3T1858417A 3T2858415A 3T2858418A 37T1858418B
3T1858417A 3T2858415A 3T1858418B 3T1858418B
3T1858417A 3T1858415A 371858418B 37T1858418B
3T2858417A 3T1858415A 371858418J 371858418B
3T2858417A 3T1858415A 3T1858418B 3T1858418B
3T2858417A 3T1858415A 3T1858418E 3T1858418B
3T1858417A 3T1858418E 371858418B

3T1858418E 37T1858418C
3T1858418E 37T1858418C
3T2858418C 3T2858418A
3T1858418F 3T2858418A
37T2858418C 3T2858418A
3T1858418E 3T2858418A
3T1858418F 37T1858418B
3T1858418E 3T1858418B
371858418B 3T2858418A
371858418J 37T1858418B

3T1858418C



Piiloha 5: Seznam dilii pro vozy Skoda Yeti

Seznam dili pro vozy Yeti

Strana ridice

Strana spolujezdce

5L2858417E 5L1858418AF 5L1858418AD
5L2858417F 5L.1858418L 5L1858418L
5L1858417E S5L1858418AF 5L1858418
5L1858417F 5L1858418L 5L1858418K
5L2858417C 5L1858418L 5L1858418H
5L1858417F 5L.2858418P 5L1858418AD
5L2858417 5L2858418F 5L1858418AD
5L1858417 5L2858418F 5L1858418K
5L2858417A 51858418 5L1858418F
5L2858417 5L2858418E 5L1858418K
5L2858417B 5L2858418F 5L1858418H
5L2858417/C 5L.2858418F 5L1858418F
5L1858417D 5L.2858418F 5L1858418AD
5L1858417C 5L2858418E 5L1858418L
5L2858417D 5L1858418M 5L1858418AE
5L2858417B 5L.2858418L S5L1858418AE
5L1858417B 5L.2858418L 5L1858418AD
5L1858417A 5L1858418N 5L1858418K
5L1858417 5L1858418AD 5L1858418K
5L1858417C 5L1858418AD 5L1858418AD
5L1858417E 5L1858418N 5L1858418
5L2858417F 5L1858418H 5L1858418AE
5L2858417F 5L1858418K 5L1858418F
5L1858417F 5L1858418AD 5L.2858418C
5L1858417F 5L1858418L 5L.2858418D
5L1858417F 5L1858418K 5L1858418L
5L1858417F S5L1858418AE 5L1858418L
5L2858417E 5L1858418 5L1858418L
5L2858417F 5L1858418F 5L1858418
5L2858417F 5L1858418H 5L1858418F
5L2858417F 5L1858418L 5L1858418H
5L2858417F 5L1858418K 5L1858418M
5L1858417F 5L1858418N
5L1858418N
5L2858418N
5L2858418F

Zdroj: interni zdroj Skoda Auto a.s.




