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Uvod

V dnesni rychle se vyvijejici dobé je automobilovy primysl pfed velkymi vyzvami,
se poptavka po produktech té nejvyssi kvality. Jednim z mnoha zpuUsobd, jak se
s témito problémy vypofadat je co nejvétsi zefektivnéni logistiky a co nejvétsi

shiZeni chybovosti ve vyrobé.

Zakladem pro efektivni logistiku je spravné fizeny materialovy tok, tak aby vSe
probéhlo ve spravny €as, ve spravhém mnozstvi a na spravném misté. Jednim z

mist, kde je mozné vylepsit plynulost materialového toku je interni logistika podniku.

Automobilové podniky se tedy neustale snazi zlepSovat své vyrobni a logistické
procesy s ohledem na moderni trendy, které by zamezili jakékoli moznosti tvorby

chyb ohrozujici vyrobu.

Cilem této prace je navrhnout zefektivnéni vyrobniho procesu ve firmé
SKODA AUTO a.s. na hale M1, které by umoznilo vice stabilizovat tok vyroby a
zamezilo zbyteCnym chybam. Hlavnim zamérem je vytvofit navrh nového
kontrolniho systému, ktery by hlidal spravné poradi sekvenénich voziku pfi cesté ze

sekvencnich pracovist na montazni linku.

V teoretické Casti budou zkoumany metody a zasady Stihlé vyroby. Nasledné bude
provedena analyza moznosti automatické identifikace se zaméfenim na Carové
kody.

V praktické Casti bude zkouman soucasny stav logistiky na montazni hale M1.
Nasledné bude urCeno slabé misto dané logistiky a snim také mozné feSeni.

V zavéru prace bude navrh vyhodnocen.

Na konci praktické casti bakalafské prace bude vyhodnocena uc€innost

predlozeného navrhu a navrhnuty dalSi mozné kroky.



1 SKODA AUTO a.s.

SKODA AUTO a.s. je zndma jako nejvétsi vyrobce automobili v Ceské republice a
je také jednim z nejvyznamnéjSich ¢lent skupiny Volkswagen. Centrem vyroby v
Ceské republice je zavod v Mladé Boleslavi a dal$i vyroba probiha v zavodech ve
Vrchlabi a Kvasinach. Sidlo spolecnosti je rovnéz v Mladé Boleslavi, ale spoleCnost
ma globalni vliv. Nejvétsi trh, kde SKODA AUTO a.s. pusobi je Cina. V Ciné plisobi
od roku 2018 a vyrabi auta v péti tovarnach. DalSimi hlavnimi oblastmi €innosti jsou

Evropa a Rusko.

Tato automobilka ma dlouhou a zajimavou historii. Bya zalozena roku 1895, kdy
firmu zalozili Vaclav Laurin a Véaclav Klement. Diky nim je dnes Ceska republika
v pfepoCtu na obyvatele jednim z nejvétSich automobilovych vyrobcl na svéteé.
Podnik nasledné snasel mnoho uskali a roku 1994 se pfipojil ke koncernu

Volkswagen Group, ¢imz se mu otevrel cely svét.

V roce 2017 piekonal podnik SKODA AUTO a.s. mnoho svych dosavadnich
uspéchll. Celkem bylo zdkaznikim dodano pfes 1,2 milionu vozul, ¢imz byla jiz

poctvrté prekonana hranice milionu dodanych vozu za rok.

SKODA AUTO a.s. se v souéasnosti Fidi podle Strategie 2025, ktera by ji méla i
nadale udrzet v automobilovém pramyslu na jedné z pfednich pfiCek. Tato strategie
je koncepc€ni plan zaméren k uplathovani modernich trendl z oblasti elektrifikace,
digitalizace, konektivity a urbanizace. Komunikaci a spolupraci ve firmé zafizuje
predstavenstvo firmy, ktery je tvofen pfedsedou a Sesti zastupci, jeden za kazdou

oblast ve firmé.

Dle organiza¢niho uspofadani (viz Obr. 1) spada utvar vyroby vozu do oblasti
Vyroby a logistiky. Toto oddéleni se stara o vSechny procesy provadéné béhem
vyroby voz( a spada pod néj také hala M1, na kterou bude tato bakalarska prace

zamérena.
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Obr. 1 Organizaé¢ni usporadani podniku

Interni logistika MB2 zajiStuje vyrobu vozu FABIA, RAPID, KAMIQ a SCALA.
Logistika MB2 je rozdélena do nékolika dalSich utvard. Konkrétné se jedna o
oddéleni logistiky montaze, logistiky svafovny a technicky servis. Logistika svafovny
a montaze zahrnuje tvorbu sekvencnich pracovist, distribuci polotovar(, pfepravu
karoserii a vSe, co by mohlo odpovidat filozofii Just in Time a Just in Sequence.
Technicky servis MB2 zajiStuje systémovou podporu pro zbyvajici dvé oddéleni a
také implementaci novych logistickych technologii

(SKODA AUTO a.s. eportal, 2019).



2 Logistika

Termin logistika byl poprvé definovan ve Spojenych statech v roce 1964, kde byl
termin definovan jako proces planovani, implementace, fizeni nakladové
efektivniho toku a skladovani surovin, zasob ve vyrobé, vyrobkld a souvisejicich
informaci. Tyto ¢innosti zaroveft mohou, ale nemusi, zahrnovat sluzby zakaznikim.
(Pernica, 2005).

Pavod slova logistika pochazi z armady. Pod timto pojmem bylo chapano
zasobovani, ubytovani jednotek a jejich pohyb. NejvyznaméjSi rozvoj logistiky
nastal po ukonceni druhé svétove valky, kdy zacali byt vojenské logistické principy

pouzivany v hospodarském sektoru.

Dnes vyznam logistiky roste pfedevsim diky vlivu rostouci globalizace. Firmy jsou
pod neustalym ohroZenim ze strany konkurence a snazi se uspokojit rostouci
potfeby zakaznikd. Jednim z hlavnich cild logistiky je snizovat provozni naklady
firem a tim zvySovat jejich zisk. Pravé z toho davodu je zodpovédny a systémovy
pfistup Kk logistice jednim ze zakladnich kamenU pfi zvySovani efektivnosti
celkového systému (Gros, 2016). DalSi cile jsou odvozovany od podnikové

strategie, vétSinou jsou v8ak spojeny s uspokojenim potifeb zakaznika.

Uplatnéni definice logistiky v podnikové praxi musi také respektovat nasledujici

principy (Rezag, 2010):
a) Vyroba a obéh jsou sledovany jako proces spojeny se zakazkou.

b) Logistika se stara o procesni synchronizaci, koordinaci a vSeobecnou

optimalizaci aktivit pro zabezpeceni pohybu zbozi.

c) Logistika urCena pro danou finalni produkci ma na starost pfepravu,

manipulaci, baleni, skladovani i sevisni sluzby s témito ¢innostmi spjaté.

d) NejdulezitéjSim clankem logistického Fetézce je zakaznik, nebot pravé jemu

se vSechny C¢lanky pfizplsobuiji.
e) Logistika je jednim ze zakladu pro ziskani konkurenéni vyhody.

Logistiku |ze dale délit na Inbound logistiku, tedy vSechny logistické procesy, které
se déji, nez material vstoupi do zavodu. Dale Inhouse logistiku, nebo také interni

logistiku, tedy logistiku probihajici uvnitf firmy. Tfeti ¢asti je Outbound logistika, coz
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jsou logistické procesy zabyvajici se distribuci hotového vyrobku k zakaznikovi.

V této praci bude dale popsana druha z téchto Casti, interni logistika.

2.1 Interni logistika

Interni logistika zajiStuje fyzicky, informacni a penézni tok uvnitf podniku. Jejim
ukolem je pfiprava materialu pro potfeby vyroby a vychystavani dodavek pro
odbératele. Diky tomu dokaze interni logistika ovliviiovat vynosy a naklady podniku
(Cerny, 2014).

Interni logistika maze v SirSim pojeti spadat pod Fizeni vyroby uvniti podniku, jako
je to napf. ve SKODA AUTO a.s.. Ve vétsing podnikd spolu v3ak jen velmi uzce

souvisi.

V souCasnosti se podniky vyrazné zaméfuji na implementaci principt Stihlého
podniku, vyroby a logistiky, jejimz cilem je zména sou€asnych a tvorba novych

podnikovych procesu, které by odstranili vSechny zdroje plytvani (Gros, 2016).

Jak jiz bylo zminéno v pfedchozi ¢asti, od doby druhé svétove valky prosla logistika

velkym vyvojem, ktery ji stale Zene kupfedu. Obecné je vyvoj podnikové logistiky
mozné rozdélit na Ctyfi faze:

a) V prvni fazi je logistika zaméfena na distribuci hotovych vyrobku a zbozZi. Ve

velmi zjednoduSeném stavu muize byt prohlaseno, ze $lo pouze o presun

z bodu A do bodu B. V této fazi byl pouzivan obchodni a marketingovy

pristup.

b) Ve druhé fazi jde o vétSi zamérfeni na zasoby. Hlavnim cilem podniku je
snizeni nakladu spojenych s nadbyte€nou zasobou. V této fazi byly vyrazné

rozSifeny matematické a statistické predikéni metody.

c) Treti faze muze byt oznaCena jako faze integrované logistiky. Neustale se
zvyS8ujici konkurenéni boje nuti podniky k vytvareni logistickych sytému a
fetézcu, které jsou propojeny od dodavatele az k finalnim zakaznikim.

Hlavnim pozadavkem je synchronizace a koordinace procesu.
d) Ve Cctvrté fazi dochazi k zavadéni logistickych systému, které proSly
procesem optimalizace jako celek. Charakteristickou je pro tuto fazi

elektronicka vymeéna dat propojena s dalSimi modernimi metodami fizeni.

Tato ¢ast v dnesni dobé stale probiha.
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Ukolem interni logistiky je zaji$téni materialového toku, ktery ma za kol zasobovat
vyrobu materialem, pohyb polotovart a pohyb hotovych vyrobkud. Tyto materialové

toky musi byt (Jurova, 2013):
a) primocare,
b) prehledné,
C) co nejkratsi,

d) bez vraceni.

2.2 Industry 4.0

O implementaci principu §tihlé vyroby a logistiky se firmy snazi cela desetileti, avSak
az pocCatkem 21. stoleti za€ali chytré technologie spole¢né s internetem pronikat do
vétsiny lidskych €innosti. Diky témto technologiim vznika velké mnozstvi zpUsobd,
jak ziskat konkurenéni vyhodu. At uz by se jednalo o malé inovace, nebo zmény
celych obchodnich modeld. Vyroba ve velkém mnozstvi jiz nestacila, a tak vznikl
koncept Industry 4.0 (Christoph, 2017).

Predpokladem pro spravné fungovani tohoto nového konceptu je budovani ¢im dal
lepSich vyrobnich provoz(, které nevyrabi pouze ve velkych objemech, ale rovnéz

jsou schopné uspokoijit slozité pozadavky zakazniku.

Industry 4.0 méni tradi¢ni hodnotovy fetézec na uplné novy, ktery vyuziva chytré
budovy, chytrou logistiku a chytrou distributorskou sit. Tento novy koncept tedy
nevnima fetézec jako jednotlivé Cc¢lanky, ale efektivni celek. Jeho hlavni
charakteristikou bude uzky kontakt mezi vyrobou, dodavateli a zakazniky
(Koredova, 2016).

2.3 Stihla Logistika
Uspé&sné podniky jsou pouze ty, které zvladnou uspokojovat neustale se zvy$uijici
pozadavky zakaznik(. Sluzby tedy musi byt kvalitngjSi, rychlejsi, dostupnéjsi a

celkové o krok napfed pfed neustale se rozSifujici konkurenci (Loy, 2017).

Kvuli této mySlence je v poslednich letech kladen duraz pfedevSim na pruznost
vyroby, coz pfirozené vede k zdokonalovani informacnich systému a jejich

postupné implementaci a automatizaci v logistice a vyrobé.
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Stihlost, nebo také ,Lean, je fenomém nejen vyrobnich, ale také
logistickych systém(. Tato Stihlost zasdné méni pohled na logistiku i vyrobu jako

takovou. Hlavnimi rozdily je:

a) hodnoceni produktivity,

b) nastroje a principy vedouci k dosazeni cild,

C) zpusob fizeni a dosahovani vysledu.
Vzhledem k rostoucim pozadavkiam zakaznikd nabyvaji v celosvétové konkurenci
stéle vice na vyznamu i logistické sluzby. Vyznam logistiky nemél nikdy takovy
vyznam jako dnes, protoze do této doby nebyl tak uzce propojen s produktivitou
vyroby. Z tohoto divodu neni v souCasné dobé Stihla vyroba orientovana na
zakaznika mozna bez §tihlé logistiky.

Stejné jako ve vyrobé Ize i v logistice identifikovat tfi zakladni druhy plytvani, kterym

se firmy snazi vyhnout. Rika se jim Muda, Muri a Mura (Sutherland, 2007).

2.3.1 Muda

PFiCiny vzniku muda jsou ¢ekani, nadprodukce, nadmérny provoz, Spatné vyuziti
prostoru, nevhodny pohyb, zasoby, chyby a nedostate¢né vyuziti znalosti a
dovednosti lidi (KoSturiak, 2006). Podle prizkumu, ktery v roce 2011 provedla
Fakulta logistiky Vysoké Skoly ekonomické v Praze, se 72 % logistickych odbornikd

snazi tento druh plytvani eliminovat.
Cekani
Mysleno jako jakakoliv forma zpozdéni mezi koncem jednoho procesu a zaCatkem

dalSiho. Muze se jednat napfiklad o pfed¢asné dodavky, zpozdéni nakladky a
vykladky atd.

Nadprodukce

Poskytovani zdroji dfive, nez je potfeba, nebo ve vétSim mnozZstvi, nez bude
pouzito. Mize to byt zplsobeno chybami v toku informaci a zbyte¢né zvySenymi

pojistnymi rezervami vytvofenymi z divodu obav z nerovnomérného kolisani zasob.
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Nadbyteéna doprava

Jedna se o zbyte€nou pfepravu vedouci ke zvySenym nakladim. To je zpusobeno
Spatné fizenymi operacemi vraceni zbozi, Spatnym umisténim zasob a

nepfedvidatelnymi zastavkami v expedici zafizeni.

Spatné vyuziti prostoru

Jde o horSi nez optimalni vyuziti prostoru ve skladech a vozidlech.
Nespravné pohyby

Nadmérny pohyb zaméstnancl v dusledku Spatné organizace prace a zpusobu

prace.
Zasoby

Jakakoli logistika zpisobena nadmérnymi zasobami. To je zpusobeno pfed€asnym

dodanim a dodanim nespravné velikosti pfi pfijmu a vydeji.
Chyby

Akce, kde budou nutné jakékoli zbyte€né upravy, reklamace nebo prfepracovani. To
muaze zahrnovat poSkozeni produktu, nespravné oznaceni materialu, zpozdéni

dodavky nebo chyby pfi platbé.
Nedostatec¢né vyuziti znalosti a dovednosti lidi

VétSinou jde o ignorovani navrh na zlepSeni a pfiliS Uzké pracovni zaméreni.

Z toho vyplyva omezena moznost vyuziti zaméstnancl na raznych pracovistich.

2.3.2 Muri

Plytvani muri bylo popsano jako nepfimérena zatéz pro zaméstnance (Liker, 2006).
Jednd se o nejCastéji pfehlizeny druh plytvani a je Casto uméle vytvaren s cilem

eliminovat muda a zvySit produktivitu stroju.

Tento natlak na lidi a dalSi zdroje muzZe mit negativni vliv na kvalitu vystupu. Jejim
projevem muze byt velké mnozstvi vadnych vyrobk( nebo Uraz zpisobeny unavou

zaméstnance.
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2.3.3 Mura

Tento druh plytvani je zpisoben nedostate€nym propojenim internich a externich

procesu. Pfechodova mista Ize nalézt v toku informaci i u hmotného toku.

Hlavni plytvani Mura souvisejici s tokem informaci je zpusobeno nekonzistentnimi
prognézami poptavky mezi raznymi ¢lanky dodavatelského fetézce. Dale to mize
zahrnovat neposkytnuti informaci o vyrobnich a logistickych omezenich
dodavatellim, nedostateénou znalost zdroju partnera nebo nedostate¢nou

standardizaci dokumentul (Jirsak, 2012).

VSechny vySe uvedené zdroje plytvani se promitaji i do materialového toku. AvSak
i v materialovém toku lze stale nachazet plytvani z divodu Spatného propojeni
procest. To mulze zahrnovat pouziti rlznych dopravnich prostfedki mezi

dodavatelem a zakaznikem, coz vede ke zbyte¢né manipulaci s materialem.
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3 Moznosti automatické identifikace v interni logistice

Tehnologie automatické identifiace jsou rozdéleny na optické, radiofrekvencni,
magnetické, biometrické a induktivni. Tyto systémy se aplikuji tam, kde je potfeba
zaznamenavat, identifikovat a zpétné vyhledavat informace. Hlavni roli na mistech,
kde jsou technogie automatické identifikace zavadény hraji ¢as a presnost, coz jsou

véci, které mlazou systémy automatické identifikace zlepsit (Jezek, 1996).

Optické

Optické technologie vyuzivaji k fungovani svétlo odrazené od tisténych vzoru. Tyto
vzory jsou snimany specialnimi pfistoji a nasledné dekoédovany. Nejbéznéjsi
variantou v kategorii optického automatického rozpoznavani je ¢arovy kod. Carové

kédy budou podrobné popsany v dalSi kapitole.

Radiofrekvenéni

Tento systém vyuziva Cipy s riznou velikosti paméti. Tyto Cipy jsou pfifazeny ke
sledované polozce. Kromé toho se pouziva Cteci zafizeni vyuzivajici anténu pro

snimani elektromagnetickych vin, CoCku a middleware, které data pfed vstupem do

informacniho systému filtruje.

Magnetické

Tato technologie ¢te magneticky kdédovana data pomoci senzorové hlavy s

digitalnim obvodem.
Biometrické

K identifikaci osob se nejCastéji pouzivaji systémy vyuZivajici biometrické
technologie. Jeho zakladem pro sledovani jsou biometrické charakteristiky osoby.
Biometrie zahrnuji otisky prstl nebo barvu duhovky, protoZze jsou neménné a
jedineCné pro kazdého Clovéka. NejstarSi pouzivany biometricky udaj je tvar
obliCeje. BohuZel se tvar obliceje Casem méni, a proto tento udaj neni spolehlivy.

Poslednimi biometrickymi identifikaCnimi metodami jsou hlas a DNA.

Induktivni

Tato technologie identifikace funguje na principu elektromagnetické indukce.
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3.1 Carovy kéd

Carové kody jsou nejéast&jsi metodou automatické identifikace. Jedna se o
jednoduchou cenové nenaro¢nou metodu, jejiz pofizovaci cena a provozni naklady
jsou velmi nizké a spotfeba energie miziva. Kody je mozné natisknout na etikety
z velkého mnozstvi materiald. NejCastéji se jedna o papir; mize ovSem jit také o

plast, textil, keramiku nebo kov (Benadikova, 1994).

3.1.1 Historie ¢arového kodu

Tato technologie byla poprvé pouzita v supermarketech v americe, protoze pfi
rostoucim mnozstvi zakaznik( nebylo mozné neustale udaje o produktech zadavat
ruéné. U pokladen se tvorili stale vétsi fronty a s narlstajicim tlakem ze strany
zakaznikl na pokladni se zvySovala také chybovost. Vzhledem k tomu, Zze
rozSifovani pokladich terminall by problém z dlouhodobého hlediska nevyreSilo, tak

byla potfeba nova tecnologie, kterou byl ¢arovy kod.

3.1.2 Druhy ¢arovych kodu

Carové kody se skladaji z fad ernych &ar a mezer mezi nimi. K jejich &teni je
vyuzivan princip odrazu svétla mezi svétlymi a tmavymi plochami. Jedna se tedy o
grafické vyjadfeni identifikacnich Cisel, ktera je mozné za pomoci nalezité

technologie precist, dekddovat a prenést do pocitace.

V nasledujicich podkapitolach budou predstaveny nékteré z pouzivanéjSich

¢arovych kodu.

UPC A, UPCE

UPC je zkratka pro Universal Product Code. Tento kéd byl vyvinut roku 1973 v
Americe a byl prvnim masové pouzivanym ¢arovym koédem. V Americe se jesté
dnes jedna o nejpouzivangjsSi ¢arovy kod. UPC A (viz Obr. 2) je dvanactimistny
Ciselny kad, ktery je pozivan k oznaCovani zbozi. V nékterych pripadech se ovSem
na zbozi nevesel, a proto byl vytvofen kdd UPC E (viz Obr. 3) obsahujici pouze osm
znakl (Bobak, 1999).
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Zdroj: (Kodys, 2021)

=

Obr.2 UPCA

012345500

Zdroj: (Eso9, 2021)

Obr.3UPCE

EAN 13, EAN 8

Kédy EAN jsou Evropskou obdobou UPC kédu. EAN 13 (viz Obr. 4) je pouzivan
stejné jako UPC A, zatimco EAN 8 (viz Obr. 5) je stejné jako UPC E uréen na mensi
vyrobky a zbozi. Oba kddy jsou si natolik podobné, Ze senzor pro EAN 13 dokaze
precist kod UPC A. EAN 13 obsahuje tfinact Cislic a EAN 8 se sklada z osmi Cislic.

Prvni dvé az tfi Cislice oznacuji zemi, dalSi Ctyfi az Sest oznacuji vyrobce a zbyvajici

234

Zdroj: (Miras, 2021)

Cisla oznacuji produkt (Kodys, 2021).

8 "591234"5312343
Obr.4 EAN 13
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Zdroj: (Logistikaihned, 2021)

Obr.5 EAN 8

Codabar

Je to jeden z nejstarSich kodd. Ma proménnou délku a dokaze zakodovat deset
Ciselnych a Sest specialnich znakd. Mezinarodné se pouziva ve fotoaboratofich a

transfuznich stanicich (Benadikova, 1994).

Code 39

Tento ¢arovy kod (viz Obr. 6) mize kédovat Cisla, velka pismena a nékteré specialni
znaky. Pouziva se napfiklad v automobilovém, elektrotechnickém nebo
zdravotnickém primyslu. Odhaduje se, Ze kdd je natolik spolehlivy, ze k chybé

muze dojit az po nacteni asi tficeti miliont znak (Odbornecasopisy, 2021).

CODE39

Zdroj: (Jezek, 1996)

Obr. 6 Code 39

Code 2/5

Jedna se o pIné digitalni kod (viz Obr. 7), pouzivany v technickych a primyslovych
oblastech. Délka kédu zavisi na potfebach uzivatele. Kazdy znak kédu se sklada z
péti fadku, z nichz dva jsou Siroké a tfi uzké. Kédové jméno je také odvozeno od
tvaru kédu. (GS1, 2021).
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12345670

Zdroj: (GS1, 2021)

Obr. 7 Code 2/5

PDF 417

PDF 417 (viz Obr. 8) je dvourozmérny kod s velkym mnozstvim informaci. Kromé
textu je mozné zakddovat i graficky obrazek nebo programovaci pokyny. Tento kod
je schopen pfenaset, na rozdil od jinych kédu, nejen hlavni informace pozadované
v systému, ale celou databazi. Proto muze byt nezavisly na vnéjSich systémech
(Kodys, 2021).

e . e
- N N SN S -
— -
W, ., -
Ny, W, -
—

eI,

Zdroj: (Kodys, 2021)

Obr. 8 PDF 417

Data Matrix

Jedna se o dvourozmeérny kéd tvofeny obdélnikovymi nebo ¢tvercovymi bunkami
(viz Obr. 9). Kromé textu dokaze Sifrovat i obrazky ve formatu PDF 417 a dal$i data.
Jedna se o vytvor podniku Siemens, slouzici k ukladani velkého mnozstvi dat na
malém prostoru. NejCastéji se pouzZiva k oznacovani malych elektronickych

soucastek, jako jsou Cipy a procesory (Adamsl, 2021).
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Zdroj: (Adamsl, 2021)

Obr. 9 Data Matrix

QR KOD

Stejné jako u Data Matrix se v tomto pfipadé jedna o dvojrozmérny kéd (viz Obr.
10). Zapis QR kddu probiha do Ctverce a i pii Caste€ném poskozeni je stale Citelny.
Tento typ kodu je idealni pro ukladani velkého mnozstvi informaci a muze

obsahovat Cislice, pismena nebo také asijské znaky kandzi (Barcodes, 2021).

o2l

Zdroj: (Barcodes, 2021)

Obr. 10 QR kéd

Code 128

Tento alfanumericky kod (viz Obr. 11) dokaze jako jeden z mala rozeznavat velka a
mala pismena. Umoznuje zakddovat velké mnozstvi informaci o daném vyrobku,
napf. nazev, mnozstvi, rozméry, hmotnost, etc. Code 128 je pouzivan pro
oznacovani patentd, v mediciné nebo k identifikaci obchodnich a logistickych
jednotek (Benadikova, 1994).
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Zdroj: (CCV, 2021)

Obr. 11 Code 128

3.2 Vyhody €arového kédu
Mezi hlavni vyhody ¢arového kédu podle Androvice (1990) patfi:
a) rychlost,
b) flexibilita,
C) presnost,
d) efektivnost.

Uméla inteligenceje je na rozdil od lidi rychla, pfesna a je velmi nizka
pravdépodobnost, Ze by udélala chybu. Z téchto davodu je idealni, aby pomoci

carovych kodu kontrolovala praci lidi a zamezovala chybam.

Ve vyc€tu vyhod také nesmi byt opomenuta uspora ¢asu a financi, lepSi moznost
kontroly materialového toku, dohledatelnost informaci a aktualnost informaci o
jednotlivych Castech fetézce.

Carové kédy maiji navic velmi jednoduchy zplisob pouZiti, ze které plynou velmi

nizké finanéni a ¢asové naklady na vycvik pracovnik.
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4 Analyza sou€asného stavu interni logistiky na Hale M1

Hala M1 je jednou z nejstarSich budov mladoboleslavského zavodu. V této hale je
nékolik propojenych montaznich linek a Ctyfi sklady, kde probihaji sekvencni

vychystavani.

Probiha zde kone¢na montaz vozl. Na prvnich taktech montazni linky jsou dvere
vyjmuty z karoserie a poté se pfenesou na samostatnou linku, kde se na né
namontuji vSechny potfebné dily. Poté se karoserie sama pohybuje po montazni
lince. V patém montaznim useku je karoserie spojena s podvozkem a motorem,
cemuz se fika ,svatba“. Po kompletnim sestaveni vozidla vozidlo pokraCuje na

instalaci softwaru, provadéni technickych kontrol a v pfipadé potfeby na repase.

4.1 Logistika SKODA AUTO a.s. na hale M1

Logistika na hale M1 je fizena pfevazné podle systému Just in Time, v nékterych
pripadech pfimo Just in Sequence. Aby vSe fungovalo je pouzivano velké mnozstvi
pasivnich a aktivnich prvkl( logistiky, vychystavacich systému, systémd na
odvolani materialu a zpusobl dopravy, které budou pfedstaveny v nasledujicich

podkapitolach.

4.1.1 Pasivni prvky logistickych systému

Mezi pasivni prvky logistického procesu na hale M1 patfi material pro vyrobu vozu
ulozeny v manipulacnich jednotkach, predpfipravené celky od dodavatele nebo jiz
smontované vozy na hale, které jsou pfipraveny k odeslani. V dalSich Castech této

podkapitoly bodou vice pfedstaveny manipulacni jednotky prvniho a druhého fadu.

Manipulaéni jednotky prvniho radu

Drobné a malé dily montaze jsou vétSinou baleny a pfemistovany
v plastovych KLT pfepravkach (viz Obr. 12). Tyto pfepravky jsou v automobilovém
primyslu pouzivany kvuli idealni velikosti z hlediska ergonomie, vysoké odolnosti a
dobrym moznostem z hlediska skladovatelnosti. Po stranach jsou umisténa madla
pro snadnégjSi uchopeni. Ve vétSiné pfipadlu je pod madly umisténa zavéska
identifikujici dil.
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Zdroj: (Smartbox4you, 2021)

Obr. 12 KLT prepravky

Mimo KLT jsou pouzivany specialni pfepravky pro konkrétni typy dila (viz Obr. 13).
Mezi tyto prepravky patfi napf. polystyrenové prepravky na kliky dvefi, které jsou
modelovany pfimo do tvaru klik. Tyto pfepravky jsou modelovany tak, aby se dily

uvnitf nemohli pohybovat a vzajemné se nebyly poskozeny.

Zdroj: (LISON., 2021)

Obr. 13 Specialni preravka na kliky dveri

Nékteré dily jsou vyabény dodavateli, ktefi dodavaji dily na velké vzdalenosti,

a vraceni prazdnych oball by bylo velmi nakladné. V takovém pfipadé je material
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expedovan v papirovych piepravkach (viz Obr. 14) o stejnych rozmérech jako jiz

zminéna KLT.

151742,

Zdroj: (LISON, 2021)

Obr. 14 Papirové prepravky

Manipulaéni jednotky druhého radu

Nejcastéji pouzivané manipulacni prostfedky druhého fadu na hale M1 jsou palety
a mensi kontejnery. NejCastéji jsou pouzivany KTP boxy (viz Obr. 15), které jsou
plastové, skladaci, vratné a s rozméry klasickych palet (1200x1000x980mm), coZ je

déla velmi praktickymi a univerzalnimi.

114333

Zdroj: (ktp-online, 2021)

Obr. 15 KTP boxy
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Samoziejmé existuji dily, které neni mozné pfepravovat v univerzalnich paletach.
Jedna se o dily, jejichz velikost je pfilis velka nebo maji vysoké riziko poskozeni.

Pro takové dily jsou vyvijeny specialni palety (viz Obr. 16).

Zdroj: (LISON, 2021)

Obr. 16 Specialni paleta

4.1.2 Aktivni prvky logistickych systémi

Mezi aktivni prvky logistickych systémi se Fadi prostfedky, s jejichz pomoci
muzeme realizovat netechnologické operace s pasivnimi prvky. Témito operacemi
muze byt napf. nakladka, pfeprava, vykladka, vyskladfhovani, nebo také prenos a

uchovavani informaci.

Pod pojmem aktivnich prvku jsou nejCastéji oznacovany manipulacni prostfedky a
zarizeni. Manipulacni prostfedky jsou déleny na zafizeni s pfFetrzitym pohybem a

nepfetrzitym pohybem.

4.1.3 Vychystavaci systémy na hale M1

Na hale M1 jsou na sekvencnich pracoviStich pouzivany v ramci zamezeni

chybovosti a usnadnéni prace Pick by systémy (viz Obr. 17). Ve vétsiné pfipadu se
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jednéa o Pick by Light, zbylé sekvence funguji pfes systém Pick by Point a nékolik
vyjimek na systému Pick by Watch.

o o8& L ®
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Qe ®
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Sklad 4
& ® )
® ® Pick by Light
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Obr. 17 Layout M1

4.1.4 Zpusoby odvolavani materialu

Pokud ma vyroba fungovat co nejvice podle principu Just in Time, je nutné
odvolavat material dle potfeby. Bez nadmérnych zasob a s rychlou odezvou. V této

podkapitole jsou prfedstaveny odvolavkové systéemy pouzivané na hale M1.
INEAS LOGIS
Je nepochybné jeden z nejdulezitéjSich logistickych systém(. Skrze tento systém

jsou spravovany vSechny pouzivané dily. Sleduje jejich pohyb, misto uskladnéni,

vydeje na montazni linku, etc.
Jakmile se v systému zobrazi jeden z dilli, zobrazi se nasledujici udaje:
a) Cislo vyhledavaného dilu,
b) oznaceni skladu, kde je dil ulozen,
c) ulozisté ve skladu,
d) Ccislo vyrobniho zavodu,

e) datum pfijmu,
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f) Cislo dodaciho listu,
g) druh obalové jednotky,
h) pocet kusu v baleni.

Andon

Tento systém, ma stejné jako vétSina logistickych systému, kofeny v Japonsku.
Andon je systém, do kterého jsou sdruzovany vSechny informace o stavu kvality,
vyroby a poruchach. Tyto informace jsou nasledné pouzivany k fizeni objednavek
materialu. Systém byl do podniku SKODA AUTO a.s. poprvé zaveden na montazni
halu OCTAVIE a postupné byl zaveden i na vS8ech ostatnich montaznich halach.
ANDON je zalozen na podobné filozofii, jako dnes jiz obménovany systém
KANBAN.

Montazni délnik za pomoci odvolavaciho tlaCitka zada do systému pozadavek
na dodani dili. Tento poZzadavek je nasledovné odeslan na sklad a poté jsou

potfebné dily dodany pracovnikem logistiky na montazni linku.

Dnes dochazi ke zvySené automatizaci tohoto procesu za pomoci Cidel, ktera jsou
pfimo na regalech s materialem u linky. Ve chvili kdy se mnozstvi KLT v regalu pfilis

snizi, tak je odeslana automaticka odvolavka materialu.

HDT terminal

Poslednim, nejméné pouzivanym zpusobem odvolavani dilt, jsou HDT terminaly.
U tohoto systému odvolavaji sekvenéni pracovnici dily manualné za pouziti
priru¢niho terminalu. U téchto pracovist jsou standardné dvé plochy, ze kterych jsou
dily odebirany. Ve chvili, kdy je jedna z ploch prazdna, je nacten jeji ¢arovy kod a

pracovnici logistiky ji nasledné doplni.

4.2 Proces zavazeni dila z vychystavacich sekvenci k vyrobni lince
V soucasnosti je hlavnim zplsobem zavazeni dili ze sekvencénich pracovist na

montazni linku pouzivani bezpilotnich robotickych voziku.

Jedna se o automaticky pohanéné voziky, které zvladaji provadét manipulacni
ukony s materialem bez vyrazného zasahu lidské obsluhy. V dnesni dobé se jedna

0 jeden z nejvice rozsitujicich se zplsobu zavazeni.
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Tyto voziky existuji ve velkém mnozstvi riznych modifikaci a druht. Obecné je vSak

mozné rozdélit je na Ctyfi typy, z nichZz na hale M1 jsou pouzivany pouze dva.

4.2.1 Tahace

Tato verze bezpilotnich vozik( (viz Obr. 18) je pouzivana predevSim k tahani
materialu. Jeden tahac je schopen pfepravovat material v soupravé nékolika vozikl

najednou, v zavislosti na velikosti zatacek a rozmérech vozika.

Za tahaCem je mozné vézt kromé klasickych manualné ovladanych voziku také
dynamické voziky, které jsou schopny nakladat a vykladat material bez jakékoliv

obsluhy.

Zdroj: (Ceit, 2021)

Obr. 18 Taha¢

4.2.2 Podjezdové voziky

Podjezdové voziky (viz Obr. 19) jsou ve vétSiné pripadu vybaveny zvedacim
modulem, ktery jim umoznuje zvedat celé palety s materidlem. Tento modul se
muze zvedat cely, nebo pouze z Casti. V pfipadé druhé varianty vétSinou neni
pfepravovan samotny material, ale cely sekvencni vozik, do kterého byl material

pfipraven.
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Zdroj: (Yourstory, 2021)

Obr. 19 Podjezdovy vozik

4.3 Problém soucasného stavu

V poslednich letech doslo na hale M1 v ramci sekvenci a sekvencniho vychystavani
k nemalym investicim. VS8echny sekvence jsou z hlediska vychystavani chranény
pfed chybami systémy Pick by Point, Pick by Light nebo vyjime€né i systémem
Pick by Watch. Zavazeni dilu je téméF automatizovano, diky velké flotile FTS.

V téchto odvétvich tedy nelze najit témér Zadnou vyraznou slabinu.

Jediné velké riziko, které do ted nebylo vyfeSeno, je zaména celych
sekvencnich vozikl. V automobilovém primyslu je vSeobecné pfijimanou pravdou,
Ze kazda minuta, kdy je zastavena vyrobni linka znamena statisicové ztraty. Ve
chvili, kdy probéhne zaména celého sekvenéniho voziku, vznika riziko, které maze

napachat velké Skody.

Tomuto riziku je pfitom mozné zamezit pomérné jednoduSe a za nizké
naklady, vyuzitim optické automatické identifikace. V tomto pfipadé by se mohlo
jednat o QR nebo ¢arovy kod, ktery bude na sekvenénim voziku pfipevnén.
Sekvencni zaméstnanci by tento kod nacitali a automaticky kontrolni systém by je

upozornil na zaménu sekvencéniho voziku.

K tomuto FeSeni by byla za potfebi spoluprace externich firem, které dodavaji
softwarové zajisténi sekvencnich pracovidt. Dale by v pfipravné fazi musely byt
sekvencni voziky oznacCeny Carovymi kédy a na zavér by museli byt proskoleni

sekvenéni zaméstnanci.
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5 Navrh zefektivnéni procesu zavazeni dilt na linku

V této kapitole bakalarske prace je pfedstaven navrh zefektivnéni procesu zavazeni
skrze kontrolu odesilani sekven&nich vozikd. V prvni &asti je uveden zpusob
zefektivnéni a ve druhé podrobny popis, podle kterého by se fidili pracovnici na

jednotlivych sekvencich.

5.1 Zpusob reSeni

Ke kazdému sekvenénimu voziku bude v systému pfifazen jedineCny kéd. Tyto
kédy budou nasledné pfipsany k pfislusSnym sekvencim. Obsluha sekvenci bude
skenovat QR kddy nebo €arové kddy na sekvenénich vozicich a tim bude v systému
tvofena fronta. Pfi volbé mezi QR a ¢arovymi kddy (viz obr. 20 a obr. 21) bude
zaleZzet na kompatibilité s technologii, kterd je pouzivana na jednotlivych

sekvencich.

ESLO043

Obr. 20 Ukdazka QR koédu

ESL0048

Obr. 21 Ukazka ¢arového kédu

Pfi odesilani voziku na vyrobni linku bude kéd znovu nacten a systém vyhodnoti,
zdali se jedna o spravny vozik. V pfipadé jakékoliv innosti zahrnujici nacitani kédua
bude systém s obsluhou komunikovat pfes obrazovku, na které jsou normalné

uvedeny dily k vychystavani.
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5.2 Pripravna faze

Na hale M1 funguji v ramci sekvencniho vychystavani dvé externi firmy dodavajici

sluzby (viz Tab. 1). S obé&mi firmami je nutné projednat realnost navrhu. V ramci

utajeni informaci se jedna o Firmu 1 a Firmu 2. Firma 1 provozuje 72 % sekvenci,

jeji u€ast by tedy méla podstatné vétsi vyznam pro zlepseni.

Tab. 1 Navrh rozdéleni sekvenci do etap

Sekvence Pick to light | Pick to point | Special | Skenovani dilu | Skenovani jinde neZ na dilu PBS Rozmér dilu | Tlaéitko | Rukavice | Etapa
1. Vedeni skla zadni PS+LS - PTL + Firma 1 velké + 2
2. A sloupek horni PS+LS - PTL + Firma 1 stredni 4
3. B sloupek horni PS+LS - PTL + Firma 1 stiedni 4
4. C/D sloupek horni PS+LS - PTL + Firma 1 stfedni + 4
5. A/B sloupek dolni PS+LS - PTL + Firma 1 stfedni 4
6. Sklo ¢elni a leve bo¢ni - PTL + + vozik Firma 1 | velké, stfedni + 3
7. Svétlométy PS+LS - PTL + + vozik Firma 1l velké + 1
8. Klimatrubky - PTW watch QRv regalu vozik Firma2 velké 2
9. LiZzka motord - PTL + + vozik Firmal malé + + 2
10. Kliky dvéfi- PTL + Firma1l| malé/vice 1
11. Airbag, volantu + volanty PTP + Firma 1 malé + 1
12. Skla bocni PS+LS - PTL + vozik Firma 1 velké + 2
13. Vnéjsi zrcatka LS - PTL + Firma 2 stiedni + + 3
14. Vnéjsi zrcatka PS - PTL + + Firma 1 stiedni + + 3
15. Mimoradnd vybava - PTF + frame Firma 1 malé 4
16. PGD - PTP + Firma 1 velké 4
17. SEl dveti- PTL + Firma 1 malé + 2
18. Spoilery (jen pro SK370/x) - PTP + Firma 2 velké + -
19. Hagusy - PTP + Firma 2 velké +
20. KIT 1- PTL + Firma 1 malé 3
21. Tlumeni pfiéné stény - PTL Firma 1 -
22. KIT stropu - PTP + Firma 1 malé 4
23. SBBR - PTP + vozik Firma 1 stfedni + 1
24. Vnitfni zpétna zrcatka - PTL Firma 2
25. Filtry vzducht - PTL + Firma 1 velké + 1
26. ABS/ESP - PTL + Firma 2 malé
27. Prevodovky - PTP + Firma 1 velké 2
28. Baterie - PTL + + Firma 1 velké 2
29. Hlavy kol LS+PS - PTP + Firma 1 stredni -
30. Kloubova hidel LS+PS - PTL + + Firma 1 velké 3
31. Alternatory - PTL + + Firma 1 malé + 2
32. SEl alternatoru - PTL + Firma 1 stfedni + 3
33. Startéry - PTP + + Firma 1 malé 1
34. Ovlédanifazeni - PTP + + Firma 1l velké + 1
35. Pedaly a posilovaée (jen pro SK370/x) - PTL + + Firma 2 velké
36. Spoustéc oken - PTL + Firma 2 stfedni +
37. CW kryty - PTL + watch Firma 2 velké
38. SBBR vnéjsi (Jen pro SK370/x) - PTL + + Firma 2 stfedni
39. Vybava zavazadlového prostoru - PTP/PTL + + Firma 1| stfedni/vice 3
40. Nadobka ostfikovace - PTL + Firma 2 stfedni +
41. Bezpeénostni pasy - PTL + Firma 2 malé +
42. Sekvence zadnich skel - PTP + Firma 1 velké + 3
43. ObloZeni zavazadlového prostoru - PTP /PTL + Firma 1 velké + 3
44. Stfedni konzole - PTL + Firma 1| stfedni/vice 3
45. PruZiny a tlumice PS+LS - PTL + Firma 2 velké -
46. Koberec zavazadlového prostoru - PTL + Firma 2 velké + -
47.Vodni kanal - PTF frame Firma 1 ?
48. Plynové vzpéry - PTL + Firma 1 ?
49. SEI 5_dvefi- PTL + Firma 1 ?
50. SEI dvefi SK270 - PTL + Firma1l ?

Pokud by doslo k pfechodu na nacitani kodl na voziku u vSech sekvenci najednou,

nastaly by nepochybn& nemalé komplikace. Zadna sekvence neni Uplné stejna, i

kdyZz na ni jsou pouzivany stejné technologie. Z tohoto divodu jsou jednotlivé

sekvence zhodnoceny podle kontrolniho systému, provozovatelské firmy, rozméru

dilt, zpusobu odvolavani a zplsobu nacitani vylepu. Na zakladé téchto informaci

jsou pro tento projekt rozdéleny do Ctyf etap, ve kterych by byli pfevedeny do nového
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systému. Predpokladana doba jedné etapy, pokud by nedoSlo k Zadnym

komplikacim, je jeden tyden.

Také musi byt provedeno proskoleni obsluhy jednotlivych sekvenci. V lepSim
pripadé by pfi pfechodu na novy systém mél byt na sekvenci dozor, ktery bude

obsluze sekvence pfi nejasnostech radit.

5.3 Popis funkcionality skenovani odchozich voziku

Tato funkcionalita ma za ukol kontrolovat obsluhu na sekvenénim pracovisti,

tim Ze hlida, zda byly voziky odeslany na linku ve spravném poradi.

5.3.1 Popis c¢innosti

UzZivatel je po nacteni vylepu vyzvan k naskenovani kodu ze sekvencniho voziku.
Potom probéhne standardni vychystani. Timto skenovanim vozikd je v systému
tvofena ,fronta“, pres kterou je hlidano spravné pofadi. Pokud by byl vozik nacten
znovu, zobrazi se na obrazovce hlaska ,Tento vozik je jiz sou€asti pofadi odchozich

vozika.”
Kdykoliv (i v pribéhu vychystavani, kromé situace, kdy je obsluha vyzyvana
k nacteni kédu nového voziku) naskenuje uzZivatel pfi odesilani voziku na linku kod
odchoziho voziku. Systém nasledné ovéri, jestli se jedna o vozik ve spravném
poradi.
Podle vysledku bude zobrazena informace:

a) Kontrola odchoziho voziku probéhla uspésné.

b) Spatny kéd odchoziho voziku. Naététe spravny kéd nebo pfivolejte mistra.

c) Aktualné neni ve fronté zafazen zadny vozik.

5.3.2 Zobrazeni aktualni fronty

Pomoci niZze zobrazeného kédu na Obr. 22 je mozné ukazat na obrazovce aktualni

frontu voziku. Fronta se zorazi v nasledujicim formatu:
#x: Koéd voziku 1, kod voziku 2, ...

Kdy ,x“ znaci skupinu sekvenci, v pfipadé kdy je vychystavano vice sekvenci

do jednoho voziku. ,Kéd voziku 1 by mél byt pfi odesilani nacten jako prvni.

Pfiklad 1: #0: ESL0001, ESL0002.
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Pfiklad 2: #0: ESL0001, ESL0O002 #1: ESL0003, ESL0004.

Priklad 3: ,Bez nadéteného voziku“.

PREHLED VOZIKU

Obr. 22 Kéd pro zobrazeni poradi fronty

5.3.3 Nastaveni nového odchoziho voziku

Ve chvili, kdy neprobiha vychystavani je mozné podle nize uvedeného kédu na Obr.
23 nastavit spravné poradi odchozich vozika. Po nacteni bude zobrazena informace

.,Nastaveni odchoziho voziku®“. Nasledné& bude nacéten vozik, ktery ma byt spravné

BT

RESE

Obr. 23 Kéd pro nastaveni spravného poradi

na fadé k odeslani na linku.

Priklad:

Fronta pfed nactenim: #0: ESL0O01, ESL0002, ESL0O003, ESL0004, ESL0005.
Nacteni kodu RESET.

Nacteni voziku ESLO003.

Fronta po nacteni: #0: ESL0003, ESL0004, ESL0005.
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Nasledné bude zobrazena jedna z téchto informaci:
a) Nové pofadi se nepodafilo nastavit. Nacteny kod neni soucasti fronty.
b) Nové poradi nastaveno.
c) Tento vozik neni v systému definovan.
Nastaveni nového poradi odchozich vozikl neodesila v systému automaticky vozik

z pracovisté na linku. To je nasledné nutné provést v samostatném kroku.

5.3.4 Vynulovani fronty

Pomoci nize zobrazeného kodu na Obr. 24 je mozné v krajnich pfipadech
kompletné vymazat kontrolovanou frontu odchozich vozik. Tento kéd nevymaze
pfifazené voziky ze systému, ale pouze aktudlni frontu. Nasledné tedy lze bez

jakékoliv prodlevy tvofit novou frontu odchozich vozikd.

INICIALIZACE VOZIKU
Obr. 24 Kéd pro vynulovani fronty
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6 Vyhodnoceni navrhu

Podle priizkumu, ktery prob&hl ve SKODA AUTO a.s. v roce 2015 na zhruba tfistech
vozech, je zaména dilt nebo chybéjici dil zhruba 28 % pfiinou k tomu, aby byl nové
vyrobeny vuz poslan na repase (viz Obr. 25). Z tohoto prizkumu tedy vyplyva, ze
by kazdy Ctvrty viiz poslany na repase mél trpét néjakou zavadou, které neni tézké

zamezit.

m Nedokonéena opera m Zaména dilu Poskozeny dil

m Deformace Poskozeni laku Chybejici dil

Obr. 25 Graf zavad

V ramci tvorby bakalarské prace byl systém kontroly odchozich vozika zaveden na
dvacetiCtyfech z padesati sekvenci, které ma pod kontrolou Firma 1 (viz Tab. 2).
Na téchto 48 % vychystavacich sekvenci spadajicich pod Firmu 1 od doby zavedeni

nebyla zaznamenana Zadna zaména voziku.

Jedinym problémem je Casova naro¢nost, nebot v ramci co nejmensich komplikaci
pfi zavadéni systému je potfeba dobré proSkoleni sekvenénich pracovniki a
dudkladny dozor, minimalné v den zavedeni. Z tohoto divodu dokaze jeden Clovék
denné zavést nacditani sekvenCnich vozikid maximalné na tfech sekvenénich

pracovistich.
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Pokud by byl systém kontroly odchozich sekvencnich voziku zaveden alespon u jiz
zminéné Firmy 1 v plné rozsahu, znamenalo by to, Zze by mohla byt chybovost

z divodu zamény dilt nebo chybgjiciho dilu snizena z 28 % az na 7,84 %.

. . .. |Skenovani
Pickto | Pickto ... | Skenovani | . Y . )
Sekvence . X Special ) jinde nez | Rozmér dilu | Tladitko |Rukavice | Etapa
light point dilu ,
- - - - | nadily_ - - -
1. Vedeni skla zadni PS+LS - PTL + velké + 2
2. A sloupek horni PS+LS - PTL + stredni 4
3. Bsloupek horni PS+LS - PTL + stredni 4
4. C/D sloupek horni PS+LS - PTL + stredni + 4
5. A/B sloupek dolniPS+LS - PTL + stfedni 4
6. Sklo ¢elni a leve bocni- PTL + + vozik |velké, stredni + 3
7. Svétlométy PS+LS - PTL + + vozik velké + 1
8. Klimatrubky - PTW watch [QRvregdlu| vozik velké 2
9. LiZka motor( - PTL + + vozik malé + + 2
10. Kliky dvéfi- PTL + malé/vice 1
11. Airbag, volantu +volanty PTP + malé + 1
12. Skla bo¢ni PS+LS - PTL + vozik velké + 2
13. Vnéjsi zrcatka LS - PTL + stfedni + + 3
14. Vnéjsi zrcatka PS - PTL + + stiedni + + 3
15. Mimoradna vybava - PTF + frame malé 4
16. PGD - PTP + velké 4
17. SEl dvefi- PTL + malé 2
18. Spoilery (jen pro SK370/x) - PTP + velké + ?
19. Hagusy - PTP + velké + ?
20. KIT 1- PTL + malé 3
21. Tlumeni pficné stény - PTL
22. KIT stropu - PTP + malé 4
23.SBBR - PTP + vozik stiedni + 1
24. Vnitini zpétna zrcatka - PTL
25. Filtry vzduch@ - PTL + velké + 1
26. ABS/ESP - PTL + malé ?
27. Prevodovky - PTP + velké 2
28. Baterie - PTL + + velké 2
29. Hlavy kol LS+PS - PTP + stfedni ?
30. Kloubové hridel LS+PS - PTL + + velké 3
31. Alternatory - PTL + + malé + 2
32. SEl alternatoru - PTL + stfedni + 3
33. Startéry - PTP + malé 1
34. Ovladani fazeni - PTP + + velké + 1
35. Pedaly a posilovace (jen pro SK370/x) - PTL| + + velké ?
36. Spoustéc oken - PTL + stfedni + ?
37. CW kryty - PTL + watch velké ?
38. SBBR vnéjsi (Jen pro SK370/x) - PTL + + stiedni ?
39. Vybava zavazadlového prostoru - PTP/PTL + + stfedni/vice 3
40. Nddobka ostfikovace - PTL + stiedni + ?
41. Bezpecnostni pasy - PTL + malé + ?
42. Sekvence zadnich skel - PTP + velké + 3
43. ObloZeni zavazadlového prostoru - PTP /PTL + velké + 3
44, Stfedni konzole - PTL + stfedni/vice 3
45. PruZiny a tlumice PS+LS - PTL + velké ?
46. Koberec zavazadlového prostoru - PTL + velké + ?
47.Vodnikandl - PTF frame
48. Plynové vzpéry - PTL +
49. SEI 5_dveti- PTL +
50. SEI dvefi SK270 - PTL +

Tab. 2 Sekvence s nasazenym kontrolnim systémem

Pokud by byl systém nacitani sekvencnich vozikl zaveden na vSech sekvencnich

pracovistich, mohlo by to znamenat Uplnou eliminaci zamény sekvenc&nich voziku.
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Zaver

Svét logistiky se kazdym dnem posouva o krok dal. Diky technologii, ktera je
v dnedni dobé dostupna se cely svét vyrobniho primyslu méni a oteviraji se mu
nove, lepSi moznosti. Jednou z téchto moznosti je také propojeni prace ¢lovéka
pfimo se systémem, ktery muze okamzité reagovat a v této symbidze posouvat

podnik o krok dopfedu.

Cilem této bakalarské prace bylo navrhnout zefektivnéni vyrobniho procesu ve firmé
SKODA AUTO a.s. na hale M1, které by umoznilo vice stabilizovat tok vyroby a
zamezit zbyte€nym chybam. Hlavni zamér tvorby nového kontrolniho systému,
ktery by hlidal spravné poradi sekvenénich vozik( pfi cesté ze sekvencénich

pracovist na montazni linku, byl proveden a podrobné vysvétlen.

Hlavni oCekavany pfinos zefektivnéni logistického procesu zavazeni sekvencnich
vozikl, ze kterého by plynulo celkové zlepSeni vyrobniho procesu a omezeni

zbyte€nych chyb, se projevil velmi kladné.

V teoretické Casti byly zkoumany metody a zasady $§tihlé logistiky s naslednou
analyzou moznosti automatické identifikace se zaméfenim na carové kddy. Tyto

znalosti byly nasledné zuzitkovany v praktické casti.

V praktické Casti byl analyzovan sou€asny stav logistiky na montazni hale M1.
Nasledné bylo ur€eno slabé misto dané logistiky a s nim také mozné feseni. V ramci
navrhu feSeni byl také vytvoren popis funkcionality skenovani odchozich vozikd,

ktery podrobné popisuje, jak tento systém v praxi spravné pouZzivat.

Funkcionalita skenovani odchozich vozikl je zalozena na spolupraci obsluhy
sekvencniho pracovisté a systému, ktery na daném pracovisti funguje. Na zacatku
kazdého vychystavaciho procesu je nacten sekvencni vozik, ¢imz ho zacina
kontrolni systém sledovat. Pfi odeslani na montazni linku je sekvenéni vozik znovu

nacten a v pfipadé zamény voziku systém na tuto chybu upozorni.

Na konci praktické ¢asti bakalafské prace byla vyhodnocena u€innost pfedlozeného
navrhu. Bylo v praxi dokazano, Ze systém nacitani sekvencnich voziku pfi cesté na
montazni linku je velmi ucinny a jeho dalSi zavadéni by mohlo mit pro interni

logistiku kladné nasledky.
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