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ANOTACE

Diplomové prace se zabyva optimalizaci logistického toku v zdvodé SKODA AUTO Kvasiny.
Teoretickd c¢ast této prace vymezuje zakladni pojmy z oblasti logistick¢ho toku, zésob,
pramyslu 4.0 a skladového systému. Analytickd cast této prace zkouma soucasny stav
logistického toku v zavodé SKODA AUTO Kvasiny. Z poznatkil nabytych v analytické &asti
jsou v navrhové ¢asti predstaveny opatfeni pro zlepseni soucasného stavu, které jsou v zavéru

této prace zhodnoceny.

KLICOVA SLOVA

logistika, materidlovy tok, sklad, zdsobovani, pfeprava materialu

TITLE

Optimization of logistics flow in the Kvasiny plant

ANNOTATION

The thesis deals with optimization of the logistics flow at SKODA AUTO Kvasiny plant. The
theoretical part of this thesis defines the key concepts of logistics flow, inventory, industry 4.0
and warehouse system. The analytical part of this thesis examines the current state of logistics
flow at the SKODA AUTO Kvasiny. From the knowledge gained in the analytical part,
measures for improving the current state are presented in the design part and evaluated in the

final part of this thesis.

KEYWORDS

logistics, material flow, warehouse, supply, transport of material
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UvVOD

Diplomové prace se zabyva optimalizaci logistického toku v zavodé SKODA AUTO
Kvasiny. Logisticky tok piedstavuje systematicky pohyb materialu, zbozi, informaci a dalSich
zdrojti v ramci vyrobniho nebo celého dodavatelsko-odbératelského fetézce, a to od prvotniho
dodavatele az po kone¢ného zakaznika. Zahrnuje nejen samotny fyzicky tok zbozi, ale také tok
souvisejicich informaci. Efektivni fizeni logistickych tokti ma zasadni dopad na vykonnost
podniku a snizovani jeho nakladu.

V dnesni dobé, kdy celime rostoucim pozadavkiim na rychlost, flexibilitu
a transparentnost dodavatelskych fetézcl, nabyva vyznam logistickych tokli na stale véEtsi
dilezitosti. Globalizace trhu, digitalizace, tlak na udrzitelnost a ¢asté vykyvy v dostupnosti
surovin ¢i energii kladou vysoké naroky na schopnost firem optimalizovat své logistické
procesy. Kromé toho hraje klicovou roli také automatizace a digitalizace, které umoziuji
Optimalizace logistického toku a jeho sledovani je ve SKODA AUTO Kvasiny diileita oblast
pro udrzeni konkurenceschopnosti, a také nezbytnd soucdst moderniho fizeni vyroby
a celého dodavatelského fetézce.

Tato diplomova prace si klade za cil navrhnout opatfeni pro optimalizaci logistického
toku ve SKODA AUTO Kvasiny na zakladé vystupti z provedené analyzy soudasného stavu.
Na zavér budou tyto navrhované opatieni zhodnoceny.

Diplomové prace bude ¢lenéna do &tyi hlavnich kapitol. Uvodni kapitola této prace
teoreticky bude vymezovat zékladni pojmy z oblasti logistického toku a jeho technologii
uZzivanych v praxi.

Obsah druhé kapitoly bude navazovat na piedchozi teoretickou cast vychazejici
z provedené literarni reSerSe. Tato Cast prace bude analyzovat sou€asny stav logistického toku
v zavodé SKODA AUTO Kvasiny. Druha kapitola bude popisovat sou¢asny stav ruéniho
skladu malych dilu v budové svafovny a také automatizovany sklad malych dild AKL.
Nasledné jsou popsana logisticka feSeni uZivandi ve SKODA AUTO Kvasiny.
Zavér kapitoly popisuje vnitropodnikovou dopravu ve SKODA AUTO a.s.

Tteti kapitola popisuje navrhy opatfeni pro zlepSeni sou¢asného stavu logistického toku
v zavodé SKODA AUTO Kvasiny. Navrhované opatieni vychazi ze zavéri kapitoly analyzy
soucasného stavu. Zavér kapitoly zminuje doplitujici opatieni, které by dale pozitivné ovlivnily

logisticky tok.



ZavereCna Ctvrta kapitola bude zamétend na zhodnoceni uvedenych névrhl opatieni

v ptedchozi kapitole.
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1 TEORETICKE VYMEZENi LOGISTICKEHO TOKU A
JEHO TECHNOLOGII

Prvni kapitola této diplomové prace se zaméiuje na teoretické vymezeni logistického
toku, fizeni oblasti materiald, technologiim pro automatické objednavani materialu, stavu zasob
a jeho optimalizaci. Dale tato kapitola pojednava o prumyslu 4.0, ktery dopomaha
automatizovat cely dodavatelsko-odbératelsky fetézec. V neposledni fad¢ se také tato kapitola

zabyva skladovym systémem z pohledu jeho automatizované a neautomatizované formy.

1.1 Logistika a jeji technologie

Pojem logistika je vSeobecné zndmy a rizné si jej vyklada a definuje fada autord.
Naptiklad Tomek a Vavrova (2017) uvadi, ze zpoc¢atku byla logistika omezovana na skladovani
a transport. Dnes je na logistiku pohlizeno v §irS§im pojeti, které piekryva zakladni podnikové
funkce jako jsou nakup, vyroba a odbyt. Soustiedi se tak na planovani, fizeni, kontrolu toku
zbozi a informacemi souvisejicimi v podniku i mimo néj. Z celkového pohledu se logistika
nevztahuje pouze na jeden podnik, ale Ize mluvit o nadpodnikové cEinnosti,
jakozto o mezipodnikové logistice. Naopak Kozena (2007) vysvétluje pojem logistika
jako tvorba, fizeni a organizovani materidlovych a informacnich tok vyrobkt a zbylych
¢innosti, které jsou s témito toky spojeny. Logisticky vyznam podle Kortschaka (1994) spociva
v Casov€ piesném planovani termind, ve kterych se ma material v ur€itém bod¢ logistického
fetézce setkat v ur€itém mnozstvi a kvalité. Soucasti je 1 planovani systému, jak bude reagovat
v ptipadé¢,
kdyz se vyskytnou jakékoliv odchylky od naplanovaného stavu. Definice logistického fizeni
podle Douglase et. al. (1998) je proces planovéani, realizace, fizeni vykonného a efektivniho
toku. Take skladovani zbozi, zprosttedkovani sluZzeb spolu s tokem informaci z mista vzniku
do mista spotfeby a soucasné plnit i pozadavky zdkaznikd. Faktory ovliviiujici logistiku,
pfipadné jeji operacni pole, které mize byt omezené v jednani a rozhodovani zminuje
Schulte (1994) v péti problémovych oblastech:

e Pozadavky trhu, vyrobni program, zplsob dopravy, technologické urcujici
faktory, pravni ramcové podminky logistiky.

V feckém jazyce technologie znamena dovednost. Podle Lukoszové a kol., (2012,
str. 13) muzeme logistickou technologii definovat jako ,,Logistické technologie predstavuji
soubor postupu, metod, prostredkit a technickych zarizeni, ktera jsou vyuzivana v logistickych

procesech za ucelem naplnéni jejich poslani®. Jejich smyslem je tak zajistit rychlou,

11



spolehlivou, flexibilni doddvku komponentli, ndhradnich dild, surovin, materialdi, hotovych
vyrobki, rozpracované vyroby a zbozi jak externim, tak i internim zédkaznikim za minimalnich
logistickych nakladi. Tito externi a interni zakaznici jsou soucasti dodavatelského fetézce.

Lukoszova a kol. (2012) tvrdi, ze podnikova logistika ma svym ptsobenim zna¢n¢ vetsi
pfesah nez jen na interni prostfedi podniku. Zamétuje se tak spi§ na fizeni dodavatelského
fetézce, ve kterém pisobi partnerské podniky na strané dodavatelli i na strané¢ odbérateld.
Pro fizeni je mozné tyto logistické technologie uplatnit v zdsobovaci, vyrobni a distribu¢ni ¢asti
dodavatelského fetézce.

Jak uvadi Pernica (1998) logistické technologie miizeme d¢lit na dvé zékladni skupiny:

e Tlacné systémy,
e Tazné systémy.

Tla¢ny systém neboli PUSH princip se da popsat podle Pernicy (1998) jako ¢lanek,
ktery predchazi odebirajicimu c¢lanku odesild v ramci sjednaného kontraktu davku,
kterou bud’ vyrobil nebo vyskladnil v mnozstvi a ¢ase vyhovujicimu odesilajiciho ¢lanku.
Predchazejici ¢lanek mize byt naptiklad dodavatel, ktery doddva vstupnimu skladu surovin
nebo vyroba dodavajici skladu hotovych vyrobkl, poptipadé¢ sklad hotovych vyrobki
dodévajici zakaznikovi. Protoze ¢innosti jednotlivych ¢lanki nejsou slazeny je disledkem
preruSeni toku v podstat¢ ve vSech clancich vyroby a vznikaji nadbytecné zasoby.
Lukoszova a kol. (2012) uvadi tlacny systém v logistice jako vytvafeni takovych zasob,
jejichz struktura a velikost je stanovena na zéklad¢ prognozované poptavky. Tradi¢nim
zasobovacim systtmem je Just-In-Case (JIC), ktery se snazi optimalizovat dodavky,
které vétSinou putuji na sklad.

Pernica (1998) vysvétluje, ze tazny systém neboli PULL princip, kdy ptedchdzejici
clanek odesila davku clanku odebirajicimu aZz v momenté, kdy dostane oznameni
od odebirajicitho ¢lanku, je pfipraveny dodavku materialu dat do montdze, uskladnit,
zkompletovat, expedovat a dalsi. Tato davka je v mnozstvi, které odebirajici ¢lanek aktualné
potiebuje, a odebirajici ¢lanek si od dodéavajiciho clanku nebere nic navic. ZvySuje
se tak rychlost frekvence toku, ktery je plynuly a piedavajici davky jsou mens$i. Redukuji
se skladové kapacity u hotovych vyrobktli, zasoby se zmenSuji na pojistné minimum.
Je tak potifeba do distribucni ¢asti fetézce vlozit ¢lanek kompletace a sdruzovani zésilek,
které zmirni dopady na dopravu, které vzniknou vyvolanim nutnosti vétsi frekvence a mensi
velikosti zasilek, které sméiuji k zdkaznikiim. Uvadi také, ze z hlediska pruznosti jiz jde
o vyrobu namisto skladu hotovych vyrobkt, kterd musi rychle a individudln€ plnit pozadavky

zakaznikli. Lukoszova a kol. (2012, str. 13) popisuje PULL princip jako ,,jedna se o proaktivni
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system, ktery je zaloZen na tahu produktu logistickym systemem, vyvolanym silou zakaznickée
poptavky*. Dale zmiiuje ze mezi technologie, které patii do tazného systému jsou napiiklad

Just In Time (JIT) a kanban.

1.1.1 Rizeni oblasti materialu

Roberson (1994) tiké, ze tizeni oblasti materidlti je celkovou soucasti logistického
fizeni, které obsahuje spravu soucastek, surovin, vyrobenych dilii, balicich materialti a zasob
ve vyrobé. Lambert a kol. (2000) dodava, ze pro celkovy logisticky proces je fizeni oblasti
materialti nezbytné dualezité. I kdyz se koncovych zakaznika pfimo nedotkne rozhodnuti piijaté
v této casti logistického procesu piimo ovlivni uroven kvality nabizeného zdkaznického
servisu, konkurenceschopnost podniku a v neposledni fadé¢ objem prodeje a velikost zisku,
kterych firma bude schopna dosahovat na trhu.

Zakladni ¢innosti fizeni oblasti materidlti podle Lamberta a kol. (2000) jsou:

e predvidani materidlovych pozadavki,

e zjiStovani zdrojl a ziskdvani materiald,

e dopraveni a zavedeni materidlu do podniku,

e monitorovani stavu materialu jako bézného aktiva.

Lambert a kol. (2000) dale dodéava, ze za nakup, kontrolu stavu zasob surovin, hotovych
vyrobkili, vyrobni planovani a dopravu maji na odpovédnost materidlovi manazefi.
Cilem tohoto fizeni je feSeni materidlovych problémi =z pohledu celého podniku
tzn. optimalizovat prostiednictvim fizeni toku materidlu, poskytnutim komunikacni sité
a vneposledni fadé koordinaci vykonu odliSnych materidlovych funkci. Polozky,
které jsou pfedmétem fizeni oblasti materiali jsou budouci hotové vyrobky, soucastky a dily,
které je potfeba predtim, nez se dostanou ke koncovému zakaznikovi potieba zpracovat
a uspotadat. Dle Kathawaly (1989) konkrétni cile fizeni jsou uzce spojeny se zdkladnimi cili
podniku (viz. obrazek 1), které se zakladaji na ptijatelné Grovni rentability, ndvratnosti investic
a udrzeni pozice v narocném konkurenénim prostiedi trhu. Je tedy nutné pii posuzovani

jednotlivych cili pohliZet na tok materialu z Sirsi perspektivy celého systému.
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Obrazek 1 Cile integrovaného fizeni oblasti materialti (Kathavala, 1989), upraveno autorem

1.2 Rizeni stavu zasob a jeji optimalni vyuZiti

Zasobu lze podle Kozené (2007) definovat jako libovolny ekonomicky zdroj,
ktery neni plné¢ vyuzit v daném casovém obdobi. Neni ucelné, aby vyrobky, material
nebo polotovary byly ihned k dispozici v okamziku vyrobeni. Ukolem je tak preklenout dobu
mezi vyrobou a uzitim zasob.

Zasobovani provoznimi prostiedky od vnéjSich dodavatelii ve zna¢né mite ovlivni,
jak vysoka a pruzna bude schopnost podniku plnit pozadavky zdkazniki, jak uvadi Schulte
(1994). Hlavni ukoly zasobovani Schulte (1994) rozdé€luje do dil¢ich (viz. obrazek 2),
které deli:

e Ukoly, které jsou orientované na trh a nakup,

e spravni a fyzické tkoly, které jsou spojené s tokem materidlu a zbozi.
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Management zadsobovani

Nakup Zasobovaci logistika
Funk¢ni rozsah: Funkéni rozsah:
- Priizkum nakupniho trhu - Pfejimka, kontrola zbozi,
- Otevieni a uzavieni - Skladovani a sprava skladt
nakupniho jednani - Vnitropodnikova doprava
- Cenova a hodnotové analyza - Planovani, fizeni a kontrola
- Sprava nakupu hmotnych a informacnich tokt

Obrazek 2 Ukoly zasobovani (Schulte, 1994), upraveno autorem

Schulte (1994) uvadi, ze prvni okruh useku ndkupu zabezpecuje vybér dodavatell
pro zéasobovani podle vysledki provedenych prizkumem trhu. Druhy vyznamny okruh
na uUseku ndkupu obsahuje jednani s dodavateli, sestavovani a uzavirani smluv.
Déleni téchto dil¢ich ukoll dle Schulteho (1994) je zavislé na velikosti podniku a jeho struktufe,
vyznamu zasobovani konkrétniho podniku a jiné. Provoz a spréva skladovacich ¢innosti se tyka
z velké Casti pouze prejimacich skladi. U vnitropodnikové dopravy Schulte (1994) hovofi,
ze je az vokamziku po poskytnuti materialu dil¢im Ukolem zasobovaci logistiky.
Vramci vyuziti se zjiStuje poZadované mnozstvi materidlu. Dale pojednava o cilech
zasobovani, které budou mit vliv na rozhodovéani. Tyto cile jsou sniZovani nékladd, zlepSovani
vykont, zachovani autonomie. Definovani téchto cili zdsobovani miiZze mit vyznamné efekty
na podnik jako na celek v oblasti vykonové finanéné ekonomické. Je tak zapotiebi koordinovat
tyto cile s ostatnimi cili podniku. Ukolem zaisobovaci strategie je zajiiténi a podpora
zasobovacich toki. Pfi ur€eni tohoto pojmu se uvadi cile jako naptiklad zlepSeni systému fizeni
zasobovani
a informacnich systémi, snizeni zavislosti na dodavatelich, zabezpeceni jakosti atd.

Druhy zasob

Kozena (2007) rozliSuje druhy zasob podle funkce, kterou v logistickém fetézci plni:
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Obratova (béZnd) zasoba, ma zajistit dostatecné mnozstvi materidlu
mezi dvéma po sob¢ jdoucimi dodavkami, tak aby pokryla predpokladanou spottebu materialu.
V zévislosti na Case se méni jeji velikost.

Pojistna zasoba, ktera si klade jako hlavni cil zajistit nepferuSeny prubéh vyroby
v piipadé¢, Ze nastane mimofadny vykyv v poptidvce nebo distribuci materidlu.
Neméni se s Casem.

Zasoba pro predzasobeni, tlumi ocekavané vétsi vykyvy u vstupu nebo vystupu
z vyroby napf. u sezonni vyroby ¢i spotieby.

Zasoba spekulativni, u které se ocekava ptineseni podniku mimotadného zisku
v disledku vyhodného nédkupu napf. pii do¢asném snizeni ceny materidlu atd.

Zasoba prumérna, kterd sleduje a analyzuje vazanost prostiedkli v zasobach.
Idedlni stav nastane v okamziku, kdy se rovné aritmetickému priméru dennich stavt fyzické
zasoby v urcitém obdobi.

Zasoba okamzita, kterou lze rozdélit:

o fakticka fyzicka zasoba, ktera vychazi ze skutecného stavu zdsob ve skladu,

e dispozini zasoba je faktickd fyzickd zasoba zmenSend o jiz uplatnéné
pozadavky na vydej,

e bilanéni zasoba je v podstaté¢ dispozicni zdsoba zvySenda o velikost
dosud nevyftizenych, ale jiz potvrzenych dodavek.

KoZena (2007) také hovofi, Ze pro fizeni zasob lze vyuzit nasledujiciho vzorce 1

pro vypocet doby obratu zasob (to):

to= 22 = 360 + % [poget dni] (1)

0

kde:

Ny ... pocet obratek primérné zasoby za urcité obdobi [-]
Z. ... celkové zasoby [ks, t, m’]

P ... spotieba [ks, t, m?]

Optimalizace zasob

Dle Kozené (2007) mliZzeme pro optimalni velikost vyrobnich zasob a jejich vyjadieni
pouzit celou fadu statistickych metod. Nejcastejsi jsou podle Kozené (2007):

Klasické metody, které jsou vhodné, pokud jsou podminky dodévky odbératelem
neovlivnitelné. Pfi zpracovani vypoctu se stanovi pojistnd zasoba a zvlast bézna zésob,
aby nebyl naruSen chod vyroby. Primérny dodavkovy cyklus se nésledné¢ vypocita

jako aritmeticky primér z jednotlivych intervalti mezi dodavkami.
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Optimalizaéni metody, naopak spocivaji ve stanoveni vySe dodavky,
pfi které jsou celkové naklady spojené se zdsobami minimalni. Vyuziji se tehdy,
kdyz odbératel ma moznost rozhodnout o délce dodavkového cyklu a velikosti dodavek

Kritérium pro optimalizaci je minimalizace celkovych nékladi pro pofizeni
a skladovéni zasob. Tyto celkové ndklady zasob délime na:

e Naiklady na pofizeni zasob, jsou tvofeny pfipravou a umisténim objednavky,
dopravou na jednu dodavku materidlu do podniku, ktera je bez ohledu na jeji
velikost konstantni, ptejimkou, kontrolou, zavedenim zéasob do evidence
a likvidaci a tthradou faktur.

e Naklady na udrZovani zasob, zahrnuji vézanost prostiedkd v zasobach,
naklady na skladovani a spravu zésob a také ndklady z rizika, souvisejici
s vyfazenim nevyuzitelnych zasob. Vy¢isluji si jako procento z hodnoty
pramérné zasoby.

Naklady z nedostatku vznikaji v disledku nedostateéné zasoby k v€asnému uspokojeni

potteby vnitropodnikovych odbérateld.

1.2.1 Baleni zbozi
Jak zmifiuje Lambert a kol. (2005) vhodné a kvalitni baleni zbozi mlze zdsadné zlepsit
manipulaci se zbozim, snizit naklady a mit ptiznivy vliv na vytizeni skladu
a celkovou skladovou produktivitu. Spravné baleni je tak vyznamnym aspektem skladovani
a manipulace s materidlem. Baleni tak plni ukoly v marketingu a logistice.
Z hlediska marketingu obal zdkaznikovi nabizi informace o vyrobku a podporuje jeho prodej
skrz formu nebo barevné provedeni. Z logistického hlediska jsou zédkladnimi funkcemi baleni
usporadani, ochrana a identifikace vyrobku nebo materiadlu. Lambert a kol. (2005) baleni zbozi
dale déli podle Sesti funkci, které vykonava:
e Uzavreni vyrobku, pro piesun vyrobku z mista A do mista B je nutné vyrobek
do néceho ulozit a uzavrit,
e Ochrana vyrobku, je nutnd pro predejiti ztraty nebo poskozeni v disledku
vnéjsich vlivi,
e Rozdéleni, slouzi pro zmenSeni vystupli priimyslové vyroby na spotiebitelskou
velikost,
e Sjednoceni velikosti prepravovanych jednotek, pfispiva ke snizeni nutnych
manipulaci se zbozim pomoci sdruZzovani primarnich baleni do sekundarnich

baleni,
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¢ Vhodnost pro spotrebitele, ktera je diky obalu snazsi k pouziti/ziskani,

¢ Komunikace, pomoci jednoznac¢nych a snadno pochopitelnych symbolii.

1.3 Primysl 4.0

Maiik a Keil (2024) zminuji, ze pramysl 4.0 je pfedevsim o spolecenské a organizacni
transformaci nez o technologické. UZ nyni je spolecnost zavislda na mnoha automatickych
systémech jako naptiklad dalkové ovladani prvka kritické infrastruktury nebo elektronicky
platebni styk. Dodavaji také, ze s nartstajici slozitosti je dllezité spravnému porozumeéni jejich
funkci. S postupnym zapracovanim umélé inteligence je situace o to naro¢néjsi
racionalné pochopit fungovani nékterych procest. Primysl 4.0 a jeho bezpecnost a spolehlivost
musi byt chapany systémové a jako celek. Pocinaje datovou a komunikacni bezpecnosti
na jeji nejnizsi urovni pres infrastrukturni bezpecnost az po globalni systémovou bezpecnost
na Urovni vyrobnich podnikli potazmo jejich fetézcl. To vSe pifi zachovani soukromi dat
a dalsich parametra.

Vyzvy, udrzitelnost a odolnost dodavatelsko-odbératelského retézce

Marik a Keil (2024) tvrdi, Ze pro sniZeni rizik spojenych s nedostatkem materiald
a surovin slouzi standardni nastroje, které si kladou za cil optimalizovat strategii vybéru
dodavatelli, jejich zdlohovani, nastaveni smluv apod. Propojenim informacnich systémd,
sdilenim dat mezi dodavateli a odbérateli, propojené pldnovani vyuzivajici naptiklad prvky
umélé inteligence pro sestaveni prediktivnich modeld a vyhodnocovani pfipadnych scénait,
pomuize poslouzit jako systém vcasné signalizace bliziciho se problému. Diky tomu nasazeni
digitalnich technologii konceptu primyslu 4.0 pfinasi vyznamny piinos v této oblasti.

Matik a Keil (2024) déle nastinuji feSeni pro zajiSténi potfebnych dat.
Naptiklad z pohledu dostupnych feSeni to mohou byt ¢tecky carovych kodi, které pouzivaji
operatofi ve skladech nebo obsluha vyrobni linky az po vyrobni stroje, které z linky
automaticky zasilaji data o provedenych operacich a stavu rozpracovanosti konkrétni zakazky.
Z oblasti sledovani zésilek lze pouZzit fadu prvki jaké jsou napiiklad RFID technologie,
kontrolni brany, automatizované rozpoznavani kamerovych zaznami nebo lokaéni technologie
fungujici na architekture bezdratové telekomunikacni sit€ paté generace. Diky témto
technologiim Ize tyto data zaznamendavat a optimalizovat navazujici operace. VyuZiti u¢icich
se algoritml v kombinaci s prvky umélé inteligence dopomiize optimalizovat zaskladiiovani
s ohledem na souvisejici procesy jako napf. minimalizaci pfepravni trasy, hledani ideélni
polohy pro minimalizace manipulace s materidlem v navaznosti na navazujici procesy.

Na logistiku se tak podle Maiika a Keila (2024) d4 divat z mnoha riiznych pohledi.
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Jednim z nich je jako na pfepravu v stupnich materiald, dil¢ich komponent nebo vyslednych
produkti smétujicich k uzivateliim, ale i jako svoz a rozvod odpadui. Z geografického hlediska
lze logistiku rozliSit na vnitropodnikovou, kterou Ize cCasto spojit s automatizovanymi
dopravnimi a manipula¢nimi prostfedky v ramci vyrobniho zdvodu a externi logistiku lidi
1 nédkladt v konkrétnim izemi (Matik a Keil, 2024).

Systém pro automatické objednavani materialu (SSW)

Nepochybn¢ jako prvek automatizace vyroby a primyslu 4.0 je systém automatického
objednavani materidlu z linky do skladu. Jak uvadi Galatech Engineering (2023) na svych
strankéch, systém SSW disponuje tfemi ¢astmi. Prvni ¢ast z nich pfedstavuji tlacitka a senzory,
které slouzi k vytvareni pozadavki na material a zdroven poskytuji informace o svém aktualnim
stavu. Galatech Engineering (2023) uvadi v nabidce aktudlné pét variant téchto zatizeni
jako SAS, SAS-F, SAS-T, AWB, AWB-B). Pro potieby této diplomové prace budou popsany
jen nékteré ze zminénych zafizeni systému SSW. Komunikace mezi zafizenimi probiha
na frekvenci 868 MHz. Dalsi druhou ¢ast systému tvoii RFC koncentrator (dale ,,RFC* angl.
Remote field controller), které zachycuji signaly od senzorti a tlacitek. Tyto koncentratory
se obvykle instaluji v rozestupu 24 az 36 metri od sebe. Konkrétni vzdalenost zavisi
na Clenitosti prostiedi neboli pfekazkach ovliviiujicich §ifeni signalu. RFC koncentratory
jsou rozmistény tak, aby jich vice ptijimalo signal z jednoho senzoru.

Tteti a posledni ¢asti systému SSW podle Galatech Engineering (2023) je server spolu
s databazi propojen. Pomoci lokdlni sit¢ jsou k SSW serveru pfipojeny jednotlivé RFC
koncentratory k predavani signald. SSW server tyto signaly nasledné zpracovava, vyhodnocuje
a uklada.

SAS senzor

Galatech Engineering (2023) popisuje SAS senzor, ktery pfevadi mechanicky pohyb
raménka na signaly, které vzapéti bezdratové posila do sit¢ RFC, ze které jsou signaly déle
pieposilany na server (viz. obrazek 3). Raménko zaznamenéava dvé polohy (zatizeno/uvolnéno)
dle ptfitomnosti KLT boxu. Signaly o svém stavu senzor posila vZdy po zmén¢ polohy raménka
a také v pravidelnych casovych intervalech. Galatech Engineering (2023) podotyka,
ze SAS senzory se zvelké casti montuji na rolny nebo vodici listy spadovych regéli.
Diky kompaktnim rozmérim je mozna instalace 1 v uzkych spadovych regalech.
Kapacita baterie je 8 500 mAh, diky které jsou senzory v provozu po dobu dvou let.
Hmotnost senzoru je 260 grami a jeho dosah je 30 metrii. Rozméry senzoru

Galatech Engineering (2023) udava 195 x 70 x 40 milimetri.
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Obrazek 3 SAS senzor (Galatech Engineering, 2023)

Zavésné indikaéni tlacitko s LED (AWB)

Jako dalsi ¢ast systétmu SSW zmifluje Galatech Engineering (2023) tlacitko AWB
(viz. obrazek 4). Za jeho pomoci je generovan signal, ktery nésledné putuje do RFC sité,
ze které je signal preposlan na server. V piipad¢ potieby navezeni materialu na paleté uzivatel
zméckne toto tlacitko. Tlacitko odesild informaci o svém stavu po jeho zmacknuti
a v pravidelném intervalu. Indika¢ni diody v horni ¢asti mohou uZivatele informovat v jakém
stavu je jeho odvolavka na material. Galatech Engineering (2023) uvadi, Ze tlacitko je zavéSeno
na ocelovém lanku pobliz mista, kde je potfeba navézt paletu s materidlem. Rozméry AWB
tlacitka jsou 220 x 50 milimetri a vazi 450 gramid. Vydrz baterie dle Galatech Engineering

(2023) jsou dva roky o kapacité 19 000 mAh.

Obrazek 4 AWRB tlacitko (Galatech Engineering, 2023)

AWB-B tlacitko
Obdobn¢ jako tlacitko AWB funguje 1 tlac¢itko AWB-B, jak podotyka

Galatech Engineering (2023). Rozdil mezi témito tlacitky je v umisténi. Zatimco prvni zminéné
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AWRB tlac¢itko visi na ocelovém lanku, AWB-B tlacitko je umisténo na stén¢, poptipadé
na konstrukci pobliz mista ur¢eni dovozu palety s materidlem. Rozméry AWB-B tlacitka
jsou 108 x 108x 65 milimetrti bez montazniho plechu a hmotnost 600 gramu vcetné drzaku.
Stejné jako tlacitko AWB ma toto tlacitko kapacitu baterie 19 000 mAh a dosah 30 metrt.

RFC koncentrator

Galatech Engineering (2023) zminuje ze RFC koncentrator slouzi jako prostfedni ¢ast
komunika¢niho uzlu systému SSW (viz. obrazek 5). RFC koncentrator zajistuje pienos
informaci z tlacitek a senzor smérem k serveru systému SSW. Signaly jsou pfijimany
bezdritové a nasledné¢ predavany dal po mistni siti (LAN) na server SSW.
Dale Galatech Engineering (2023) fikd, ze napajeni koncentratorii je umoznéno pomoci
datovych sitovych kabell. RFC koncentratory se instaluji tak, aby vytvofily souvislou sit,
obvykle v rozestupech mezi 24 a 36 metry. Konkrétni vzdalenost mezi nimi se piizptisobuje
podminkdm konkrétniho prostfedi, kde je systém SSW nasazovéan. Kli¢ovym faktorem

pfi urceni rozestupt je predevs§im mnozstvi prekdzek, které mohou ovlivnit Sifeni signalu.

Obrazek 5 RFC koncentrator (Galatech Engineering, 2023)

Inteligentni pracovni rukavice

Jak uvadi SmartBox (2025a) chytré rukavice ProGlove nahrazuji béZzny skener ¢arovych
kodi. Diku tomuto feSeni je mozné zajistit persondlu rychlou, bezpe¢nou a ergonomickou praci.
Vyhodou inteligentnich pracovnich rukavic je zejména hmotnost skeneru, ktery umoziuje
pfi jakémkoliv pracovnim ukonu svobodu a volnost. Takto moderni inteligentni nositelna
¢teCka spojuje prumyslovy internet véci (IloT) s lidskou pracovni silou. ZvySuje se tak tloha
pracovnikl v primyslu 4.0 diky ¢emuz se zvedne efektivita, flexibilita a kvalita procest.

Dale je také mozné pfipojeni k dal§im zafizenim jako naptiklad nositelné terminaly, tablety
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nebo chytré hodinky. SmartBox (2025a) taktéz zminuje, Ze pfi zavedeni inteligentni pracovni
rukavice je mozné uSetfit az Sest sekund na pofizeni kazdého skenu. Také uvadi snizeni
chybovosti az 0 33 % a zvySeni spolehlivosti az o 50 %. Jako dal$i kombinaci inteligentnich
rukavic, které SmartBox (2025a) popisuje je spojeni nositelného skeneru a chytrého displeje.
Chytry skener v inteligentni rukavici tak nahrazuje bézné PDA zafizeni (osobni digitalni
zatizeni). Tato kombinace je pln¢ konfigurovatelna a poskytuje informace pracovnikovi pfimo
na hibet ruky jako napiiklad identifikatory vyrobku a jejich mnozstvi ze systému WMS a ERP

(déle ,,ERP*, z angl. Enterprise Resource Planning), skladovaci mista.

1.4 Skladovy systém

Lambert a kol. (1998) sd¢luje, Ze skladovani miizeme definovat jako ¢ast podnikového
logistického systému, se stara o uskladnéni produktl v misté jejich vzniku a mezi mistem
jejich spotfeby. Také poskytuje informace o stavu, podminkach a rozmisténi skladovanych
produktil managementu firmy.

Kohut (2020) zminuje, Ze skladovy software (WMS) anglicky znamy jako warehouse
management systém, ktery denné monitoruje a ftidi procesy skladovani. Pro splnéni
predpokladu tzv. ftizeného skladu, kde je manipulace kazdého produktu algoritmicky
optimalizovédna na zéklad¢ dat tento software dilezity. WMS dale pomaha snizovat mnoZzstvi
manudlnich ukond a chybovost provozniho personalu. Zaméstnanci maji minimalni prostor
pro vlastni rozhodovani, protoze WMS systém je fidi a navadi. Vyhody implementace WMS
jsou dle Kohuta (2020) nésleduyjici:

e Piesné tdaje o zasobach,

e efektivni vyfizovani objednavek,
e vyssi produktivita skladu,

e snizeni naklada,

e predpoklad pro podnikatelsky rist.

1.4.1 Sklad s automatizovanym vychystavanim
Spole¢nost Jungheinrich (2025a) na svych strankdch uvadi, Zze vyhody automatizace
jsou:
e SniZeni ndklada na dopravu,
e zrychlené procesy,
e maximalni vyuziti skladu,

e vysoké zabezpeceni uloZiste,
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e nezavislost na persondlu,
e prubézna inventarizace a snizeni chybovosti.

Reesink (2021) hovoii o systému miniload jako o automatizovaném skladovém systému
pro skladovani malych dili v pfedem stanovenych kontejnerech. Systém miniload ke své
spravné funkci potfebuje skladovaci systém, jeden, popiipadé vice jefabii stohovace, jednu
nebo vice oblasti pro vychystavani a taktéz zatizeni pro manipulaci s ndkladem. Tento systém
je obsluhovén kyvadlovymi vozidly, poptipad¢ stohovacimi jefaby. Vyskladnéni nebo dodavka
zbozi jsou neustale propojeny se systémem fizeni skladu. Pfinosem systému miniload je velmi
dobré vyuziti prostoru zminiuje Reesink (2021).

Sklad malych dilli pfindsi podle Jungheinrich (2025b) tyto vyhody jako je naptiklad
optimalni vyuziti objemu uloZzisté, vysoka propustnost, kratké ptistupové Casy, vysoka Groven

procesni spolehlivosti a v neposledni fadé maximalni mozny stupen automatizace.

1.4.2 Sklad s manualnim vychystavanim

Lambert a kol. (2000) ftik4a, ze manudlni neboli neautomatizované zatizeni
pro skladovani byly vzdy nosnymi prvky tradi¢niho skladovani. Manudlni systémy nabizi
pfi vyzvedavani zbozi velkou miru pruznosti, diky tomu Ze jej vyuZivaji lidi. V manualnim
systému provadi vyzvedavéani zbozi odpovédny pracovnik ve skladu. K mistu uloZené¢ho
materidlu dojde bud’ péSky piipadn€ s tdhnoucim piiruénim vozikem nebo za pomoci
mechanického voziku. Ru¢ni tfidéni polozek, které zahrnuje rozd€lovani a sdruzovani polozek
v navaznosti na konkrétni objednavky. Povéteni pracovnici musi zboZzi fyzicky zkontrolovat,
nasledné naloZit na paletu, popfipad¢ do kontejneru nebo krabice ur¢ené pro konkrétni zasilku.
VétSina podniki se snazi lidské tiidéni minimalizovat kvili moznému vzniku lidského omylu,

naroc¢nosti, asové narocnosti tohoto procesu (Lambert a kol., 2000).
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2 ANALYZ’A LO(}ISTICKYCH PROCESU A
MATERALOVEHO TOKU SKLADU SVAROVNY A
MONTAZE

Tato kapitola se zabyva analyzou soucasné¢ho stavu logistického toku ru¢niho skladu
v budové¢ svarfovny. Déle také automatizovanym skladem malych dili (AKL) v budové montéaze
ve vyrobnim zavodu SKODA AUTO a.s. Kvasiny. Kapitola také popisuje souéasné logistické

feseni. Zavér této kapitoly je vénovan vnitropodnikové dopravé ve SKODA AUTO a.s.

2.1 Soucasna logisticka reSeni

Jak bylo popsano v ptedchozi kapitole, logistické operace jsou nezbytné pro kazdy
vyrobni podnik. Optimalizace takovych procesu napomaha Setfit Cas, naklady a v neposledni
fad€¢ se zvysSuje produktivita prace. Tato podkapitola se tak zabyva logistickymi feSenimi
uzivanymi ve SKODA AUTO Kvasiny. Pokud neni uvedeno jinak, informace obsaZzené
v této podkapitole jsou Cerpany z poznatkli analyzy soucasného stavu a internich materiala
SKODA AUTO (2025).

KLT boxy

KLT boxy jsou plastové boxy ur€ené pro manipulaci, skladovéni a pfepravu mensich
dild (viz. obrazek 6). Velmi casto se pouzivaji v logistice, vyrobé ale zejména

v automobilovém primyslu.

Obrazek 6 KLT boxy (SmartBox, 2025b)

KLT boxy jsou navrzené tak, aby byly snadno stohovatelné, kompatibilni s ostatnimi
prepravkami KLT dle standardl a odolné vii¢i vnéjSim vliviim. Internetova stranka SmartBox

(2025b) zminuje dva tipy KLT boxi, a to R a RL-KLT boxy. Prvni zminovany typ
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diky standardu ptfedepsanému sdruzenim automobilového priimyslu (VDA) zarucuje jednotnost
v celém automobilovém dodavatelském fetézci. Jak uvadi webova stranka B2B partner (2025)
KLT boxy jsou vyrobeny z polypropylen materialu a jejich teplotni odolnost je v rozmezi
od -20 °C do 100 °C. Déle na strance zminuji, Zze je mozné KLT boxy doplnit ptisluSenstvim
jako naptiklad uzaviratelnd vika. Rukojeti pfepravek jsou zapracovdny na vnéjSi strané
prepravek

a nezasahuji do vnitfniho prostoru prepravky. Déle stranka B2B partner (2025) fika, ze typ RL-
KLT ptepravky mohou mit hladké dno s odtokovymi otvory.

Tento typ RL-KLT box s odtokovymi otvory a uzaviratelnym vikem se ve SKODA
AUTO Kvasiny nepouziva. Rozméry KLT boxu jsou navrzeny tak, aby pii sestaveni
odpovidaly rozméru loZzné plochy euro palety. Prvni ¢islo ze ¢tyiciselného oznaeni KL T boxu
udava rozmér jeho delsi hrany. Zbylé troj¢isli udava vysku daného KLT boxu. UZivané rozméry

KLT boxt spolu s ozna¢enim jsou uvedeny v tabulce 1 (SKODA AUTO, 2025).

Tabulka 1 Oznaceni a jednotlivé typy KLT boxt

Znaceni Velikost KL.'T
3147 300x200x147 mm
4147 400x300x147 mm
4280 400x300x280 mm
6147 600x400x147 mm
6280 600x400x280 mm

Zdroj: SKODA AUTO (2025)

Spadové regaly

Jak znédzvu vypovidd, spadové regaly slouZi k posunu a udrZeni zasob materidlu
u vyrobni linky, jak je patrné z obrazku 7. Pomoci gravita¢ni sily se materidl sdm posouva
bliz k mistu pro zaméstnance, ktery v ptipad¢ potfeby konkrétni materidl vybere z regélu,
poptipadé¢ z KLT boxu. Zpravidla spodni patra regalu slouzi pro vybér materidlu z regélu.
Naopak nejvyssi patro regalu slouzi k vloZeni prazdnych KLT boxt pro odvoz zregélu.
Rozméry regalu se mohou lisit v zavislosti na velikosti prostoru, kde je spadovy regal umisteén.
Také pocet drah pro jednotlivé typy materialii se mohou liSit v zavislosti na potifebé konkrétni
vyrobni linky. Spadovy regdl je opatfen SAS senzorem, ktery =zajisStuje informaci

o dochazejicim materialu. Tento senzor se nachazi na vSech drahédch s konkrétnim materialem,
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ktery je vzdy urcen pouze pro jednu drahu ve spadovém regalu. Umisténi tohoto senzoru zalezi
na obratkovosti konkrétniho materidlu. V ptipadé materialu, ktery bude vysokoobratkovy,
at uz z divodu malého poctu kusit v KLT boxu nebo vysoké frekvence odbéru materialu
z tohoto boxu bude senzor umistén v rdmci drahy regilu dal od mista odbéru. Naptiklad
na predposledni pozici v fadé¢ KLT boxi. V ptipade, ze obratkovost materidlu bude nizka
z opacnych divodi, nez bylo zminéno vyse (vysoky pocet kusti materidlu v KLT boxu, nizka
frekvence odbéru) a materidl bude stacit doplnit do spadového regalu naptiklad aZ po Ctyfech
hodinach, bude tak SAS senzor umistén naptiklad na druhé pozici v fadé KLT boxl od mista

odbéru.

Obrazek 7 Spadovy regal (Scaglia Indeva, 2025)

Chytré rukavice

Chytré rukavice ProGlove (viz. obrazek 8), jak uvadi SKODA AUTO (2016)
na svych strankach poméhaji optimalizovat vychystavani dilti v logistice Skoda Auto.
Tyto inteligentni rukavice pomdhaji zaméstnancim logistiky pracovat rychle, bezchybné
a vneposledni fad¢ efektivné. Tato elektronickd rukavice méa v sobé zabudovany skener.
Rukavice diky tomu dokaZe zaznamenévat data nebo kontrolovat material jako bézny skener

pomoci piirozenych pohybi ruky.
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Obrizek 8 Chytré rukavice se skenerem ¢arovych kodia (SKODA AUTO, 2016)

Vsechny pracovni kroky jsou tak pro zaméstnance ergonomické. Céarové kody
lze nacitat jak horizontdlné, tak vertikalné. Potvrzeni nacten¢ho kodu probéhne stisknutim
tlac¢itka na ukazovaku. Pro zabranéni nacteni nespravného carového koédu je spravnost
naéteného kodu vzdy potvrzena vibraci nebo akusticky. (SKODA AUTO, 2016)

Dil¢i vydej

Dil¢i vydej ve SKODA AUTO Kvasiny slouzi k vydeji vysokoobratkového materilu,
o kterém se uz historicky z minulosti vi, Ze je Casto poptavané a zaroven je v téchto balenich
nizky pocet kusti. Pfijem materialu pro dil¢i vydej neni nijak zavisly a neni ovlivnén pfijmem
materidlu do ru¢niho skladu malych dilti. Materil z dil¢iho vydeje je rozvéazen na ptislusnou
vyrobni linku dle potfeby naplanovaného vyrobniho programu obsluhujicimi zaméstnanci
rozvozu pro konkrétni rozvozové trasy. Tento materidl je umistén v regalech vedlejSiho skladu
mimo ruc¢ni sklad malych dil.

Do skladu se pfijme ucelené baleni materialu na paleté. Po provedeni piijmu materidlu
odpovédnou osobou je soucasné proveden i odpis tohoto materidlu. Diky odpisu materidlu
pfi jeho pfijmu je mozné nasledné dle potieby vyrobniho programu prubézné odebirat material
po jednotlivych KLT boxech pracovniky rozvozu. Zaméstnanci rozvozu vybiraji material
zregalll na zdklad¢ informaci objednédvek z PDA zatfizeni. Za pomoci chytrych rukavic
vychystdvany materidl ozna¢i pro potvrzeni o vychystani konkrétniho materidlu a ptelozi
do tllozného prostoru ve voziku (SKODA AUTO, 2025).

MTM analyza

Analyza pracovnich ukontl a ocetiovani lidské prace zaméstnancti ve SKODA AUTO

a.s. je urCovéana za pomoci metody MTM (Metody cCasového tizeni). Podle webové stranky
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APOS Consulting (2015a) se prvni zminka o této metod¢ datuje od prvni poloviny 20. stoleti.
Pro vytvofeni komplexniho systému bylo nafilmovdno velké mnozstvi pracovnich operaci,
z kterych byly odvozeny redlné casy jednotlivych pohybti a pohybovych sekvenci.
Zéklad datového systtmu MTM tak tvoii dle APOS Consulting (2015a) tyto casy.
Celosvétove rozsitenou metodou pro meéteni lidské prace pomoci pfedem stanovenych cast
se tak stal systém MTM. Jeho piinosy uvedené na strance APOS Consulting (2015a) jsou:
e Pouzitelnost v logistice, sérové, hromadné, kusové vyrobé,
e Objektivni a metodicky ptistup k méteni prace,
e Standardizuje a racionalizuje pracovni ¢innost,
e Casové hodnoty a standardy MTM jsou platné mezinarodné,
e MozZnost méfeni spotieby prace pii planovanych zatim neexistujicich procesech,
e Analyzuje pracovni Cinnost z hlediska pfidané hodnoty a zdroven odhaluje
plytvani v procesu.
Podstatou systému MTM je rozklad jakékoliv manudlni operace na zdkladni pohyby
a podle podminek za jakych se tyto pohyby vykonavaji se ptifadi asova norma. V konkrétnim
vyrobnim systému mize MTM slouzit jako nastroj pro sjednoceni a definovani standardd,
jak uvadi stranka APOS Consulting (2015a).
APOS Consulting (2015a) zmifluje zékladni subsystétmy MTM, které rozliSujeme

dle typu vyroby, jelikoz tuto metodu je mozné aplikovat v kazdém primyslném odvétvi:

e MTM-I,

e MTM-SD
e MTM-UAS,
e MTM-MEK,

e MTM-LOGISTIKA.

Jak uvadi APOS Consulting (2015b) standardni procesy logistiky s vysokou
opakovatelnosti, pro které plati vSeobecné stejna pravidla témé&f ve v§ech vyrobnich podnicich
vznikl systém MTM-logistika. Tento systém tak standardnim logistickym procestiim pfifazuje
pravidla, ovliviiujici veliCiny, opisuje a definuje je, proto aby bylo mozné urcit casovou normu
podle tabulek. Pro kazdy druh manipulaéni techniky byly na zaklad¢ rozsahle studie vytvotreny
vSeobecné platné ¢asové hodnoty pro jednotlivé manipulaéni ¢innosti jako napiiklad naloZeni
palety na liziny, zaskladnéni palety do regalu, spousténi a zvedani liZzin z urcité vysky

apod. APOS Consulting (2015b).
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2.2 Ru¢ni sklad malych dili pro svaiovnu

Ruéni sklad se nachazi v budové svafovny ve vyrobnim zavodé SKODA AUTO
Kvasiny. Material, ktery spravuje nasledné dle ptichodu odvolavek z vyroby vyskladiuje
do vozikl, které jsou nasledn¢ pracovniky rozvozu distribuovany do spadovych regalt
u vyrobnich linek. Jak jiz z ndzvu napovida, procesy v tomto skladu jsou realizovany za pomoci
lidské sily obsluhujicich pracovniki. Celkova kapacita tloznych buné¢k skladu je 5 000 kust
KLT boxti. Aktualné je v ruénim skladu obsazeno 3 500 uloznych pozic, tj. 70% vytiZeni
skladu. Nizsi vytizeni ru¢niho skladu je momentalné déno vysSim podilem na vyskladnéni
materidlu jako dil¢ich vydeji. Zaskladnéni poptipad¢ vyskladnéni jednoho KLT jedné osobé
trva zhruba jednu minutu. Pro obsluhu skladového pracovisté ve svafovné jsou potieba
tii pracovnici na sménu. Obsluha ru¢niho skladu malych dili za sménu primérné obstara
400 kustt KLT boxl. Obsluhou ru¢niho skladu je tak vychystdno maximalné 20 vozika
za sménu, které¢ jsou dolozeny materidlem z dil¢iho vydeje. Poptipadé€ obsluha ru¢niho skladu
vychysta 17 plné¢ nalozenych vozikii. Obsluha ru¢niho skladu zaskladni pfiblizné 54 kusi
KLT boxt za hodinu jak je uvedeno ve vzorecku 5. Stejné tak je schopna obsluha skladu
vyskladnit 54 KLT boxti za hodinu. Hodnota naskladnéni materialu za hodinu se ziska ze vztahu
hodnoty naskladnéného poctu kusit KLT za sménu vyd€lenim poctem hodin smény

(viz. vzorec 2).

No= % = % = 54 [pocet naskladnénych KLT za hodinu] (2)

kde:
Dp; ... ptedpokladana celkova potfeba dodavek v daném obdobi [ks]
T, ... Doba trvani smény [h]

Jako prvni pfijde do styku s navezenym materidlem piijmovy sklad. V tomto skladé
skladnik pfijmu zkontroluje spravnost udajii v listech k materidlu s realitou navezeného
materialu. K tomuto zkontrolovanému materialu vytiskne indikacni §titek pro pfijem materialu
do ru¢niho skladu (C-stitek) jak znazorfiuje obrazek 9, pro nasledné zatazeni do interniho
systému a nalepeni na konkrétni KLT box. Na indika¢nim Stitku jsou uvedeny informace
jako naptiklad datum pfijmu materialu, pozice ulozeni materialu ve skladu, mnoZzstvi materialu,
oznaceni palety, odesilatele a pfijemce. Takto zpracovana paleta se nasledné uskladni na pozici
do regalu ru¢niho skladu. Provadéjici zaméstnanec na C-Stitek umisti identifikacni razitko
pro piipadnou zpétnou kontrolu zaméstnance, ktery material zaskladnil (SKODA AUTO,
2025).
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Obrazek 9 C-Stitek pro pifjem materialu do ruéniho skladu (Autor, 2025)

V navaznosti na ptrichod odvolavek ze svarovny pracovnik skladu dostava informaci,
ktery konkrétni materidl je potieba vychystat. S pfichodem odvolavek z vyroby se soucasné
vytisknou indika¢ni Stitky (B-Stitek) pro konkrétni materidl v KLT boxu. Tyto B-stitky vyjizdéji
z tiskarny nezavazné na obsluhujicim zaméstnanci. V piipadé Ze je u tiskarny vytiSténych vice
B-stitkdi, zaméstnanec je nasledné roztfidi podle patra a pozice v regalu podle toho,
jak jdou za sebou od nejblizsi pozice po nejvzdalenéjsi. Diky tomu si zaméstnanec Setii kroky
pfi pfenosu materidlu ze skladu do voziku. Je tak potifeba, aby zamé&stnanec ur¢il, ktery vozik
pro konkrétni rozvozovou trasu bude naplnén diiv tak, aby na Zadné lince nedoSel material.
Budova svarovny aktudlné¢ provozuje tfi rozvozové trasy pro distribuci materialu na vyrobni
linky. Horni polovina papirového indika¢niho B-stitku (viz obrazek 10) nese tidaje potiebné

pro identifikaci mista dodani KL T boxu ve vyrobnich prostorech svafovny.
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Obrazek 10 B-stitek pro vychystani materialu ze skladu do vyroby (autor, 2025)

i sarze
brutto 12 kg

- 28525

Spodni c¢ast indikac¢niho $titku udava informace potifebné pro zatazeni KLT boxu
do skladu. Misto uskladnéni je v tomto ptipadé 2V-22-3, kde 2V oznacuje pfislusné patro
ve skladu a regdl, ¢islo 22 znaci fadu sloupce tohoto regalu a posledni ¢islo 3 udava patro
této fady police v regalu. Zaméstnanec KLT box podle B-stitku vyhled4d a odnese material
z regélu skladu na pfislusné patro a stranu voziku zndzornéném v obrazku 11. Zaméstnanec
musi byt peclivy a nesmi dat KLT box s materidlem do voziku na jinou pozici,
protoze jinak by pracovnik rozvozu nasledné vyloZil jiny materidl do spadového regalu
u vyrobni linky. Zaméstnanec skladu ve voziku vyméni na KLT boxu C-§titek za B-Stitek
a oznaci jej razitkem pro pfipadnou zpétnou kontrolu. Nasledné tento B-Stitek zaméstnanec
skladu pielozi ve voziku tak, aby byla viditelnd pouze horni ¢ast Stitku urCend pro umisténi
KLT boxu v prostorech svafovny. Takto pfipraveny material je pfevezen pracovniky rozvozu
z pfedavaciho mista ru¢niho skladu do prostor svafovny na konkrétni vyrobni linky. Povétenym
pracovnikim rozvozu je vZdy na zac¢atku smény piidélena jedna rozvozova trasa, kterou budou
po dobu jejich smény zdsobovat. Takto nastaveny systém rozvozu materialu neni vhodny,
jelikoz tidic¢, ktery ma rozvezeny materidl na své rozvozoveé trase nemuze nasledné zasobovat
jiné pfipravené rozvozové trasy, nez je mu pfidélena na zacatku jeho smény

(Skoda Auto, 2025).
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Obrazek 11 Vozik pro rozvoz materialu v KLT boxech (Autor, 2025)

Dle SKODA AUTO (2025) je materal na voziku rozd&lovan na pravou a levou stranu
s oznaCenim piisluSnych ulic pro rozliSeni a usnadnéni vylozeni KLT na svafovné,
kde jsou ur€eny rozvozové trasy a pracovnik rozvozii mé poté konkrétni material na spravné
strané voziku smérem k materidlovému regalu (viz. obrazek 12). Pfepravni vozik ma tfi patra
kazdé po ¢tytech fadach. V ptipadé potieby dovozu KLT boxu o vySce 147 milimetrt je mozné
dat dva na sebe. V ptipadé pouziti KL T boxii o vys$ce 280 milimetrti je mozné do voziku nalozit

soucasné 24 KLT boxa.

VOZIKYKLT  } ]
o4 (29

Obrazek 12 Oznaceni ulic svafovny k pfisluSnym strandm na voziku pro KLT (Autor, 2025)

2.2.1 Systém objednavani materidlu z vyroby svarovny do ru¢niho skladu

Diky systému objednavani materialu ve SKODA AUTO Kvasiny je linka pribézné
dopliiovana materidlem v sekvencich tak, aby nedoslo k zastaveni linky z divodu nedostatku
materidlu. Tyto principy systému funguji obdobné¢ jak pro linky umistnéné v budoveé montaze,

tak 1 pro linky budovy ve svafovng¢. Jak jiz bylo zminéno v teoretické ¢asti této diplomové prace,

diky pouzivéani digitalnich technologii, které¢ k primyslu 4.0 neodmysliteln¢ patii je mozné
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zaznamenavat dileZzita data a vyhodnocovat je v redlném case. Diky tomu je mozné snizovat
riziko ptipadnych problémt, vzniku vad a skod. Priibézny stav zasob je tak na vyrobni lince
ve SKODA AUTO Kvasiny sledovan a zaznamendvan pomoci raménka SAS senzoru
umisténého ve spadovém regélu u vyrobni linky, kde jsou ulozeny KLT boxy s materidlem.
Interval pro odeslani objednavky do systému o potieb¢ materialu je u kazdého spadového regalu
individualni v zavislosti na potiebé a obratkovosti jednotlivého materialu. Podstatné nizsi
obratkovost je u baleni, kde je napiiklad v KLT boxu 1000 kust Sroubii oproti KLT
s materidlem o 150 kusech. Dilezitou roli také hraje, jak Casto je material potieba a kolik kust
se jej pokazdé odebere. Zpravidla je tento Cas na vytvoreni objednavky okolo osmi minut,
jelikoz diky posunu materialu na rolnach spadového regalu mize dojit k uvolnéni raménka SAS
senzoru. Poptipad¢ navazejici obsluha linky miiZze tento material do této doby material doplnit.
V pfipadé nastaveni kratS$iho intervalu objednavky by tak mohlo dojit ke zbyte¢nému objednani
materialu k vyrobni lince. Systém také rozpozna chybny senzor v piipadé, Ze nepietrzit¢ odesila
data o tom, Ze je regal stale prazdny. Informaci o potfebé materialu posila tento SAS senzor
za pomoci signalu do takzvaného RFC koncentratoru. Tento signal z konkrétniho SAS senzoru
muize zaznamenat i vice neZ jeden RFC koncentrator, které jsou ve vyrobnim prostoru
rozmistény dle mnozstvi ptekazek, mistnich piekéazek tak, aby tvofily sit’, po které se jednoduse
Sifi signal. Server spolu s databazi pak na zékladé nasbiranych dat z koncentratoru
tyto informace zpracovavd, vyhodnocuje a ukladd. Rozmezi poctu kust SAS senzort,
které se nachazi na spadovych regalech je v prostorech vyroby montaze 80 az 160 kusi.
Obdobnym poctem kusit SAS senzorG disponuje i prostor svafovny. Jak bylo zminéno
v predchozi kapitole, tyto SAS senzory jsou soucasti systému SSW. Diky této digitalni
technologii, tak zamé&stnanec ru¢niho skladu v zafizeni a jeho systému na pracovisti vidi,
jaky je potfeba vychystat materidl ze skladu malych dild v budové svatovny.
Soucasné se vytiskne papirovy identifikacni Stitek, ktery je oznacovan jako C-Stitek, kterou
pracovnik zavési na piisluSné KLT s materialem. Tento C-identifikacni Stitek se pouZiva pouze
pro budovu svafovny SKODA AUTO (2025).

Dale jsou ve SKODA AUTO v provozu u vyrobnich linek pouzita tladitka AWB.
Tato tlacitka jsou umisténa u ur¢itych pracovnich stanovist’ vyrobnich linek v blizkosti umisténi
palety s materidlem. Umisténi tlaCitka je zamérné v blizkosti wulozeni materidlu,
aby se eliminovala chybovost lidského faktoru a nedoslo tak k objedndni jiného materidlu
pracovnikem obsluhy. Tlacitko visi volné ve vzduchu za ocelové lanko a je zavéSeno na kovoveé
konstrukci ochranného bezpecnostniho ramu, tak aby jej obsluhujici pracovnik mél vzdy

po ruce. V ptipad¢ zmacknuti tlacitka AWB obsluhujicim pracovnikem dojde k rozsviceni
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indika¢ni svételné LED diody na AWB tlacitku. Soucasné se vytvoii pozadavek zakazky
na potfebu dovozu materidlu v systému k této pozici. Po pfijeti zakdzky v PDA zafizeni
pracovnik rozvozu vidi i odpocet ¢asu pro vyfizeni zakazky. Po zpracovani pozadavku zacne
LED dioda na tlacitku pulsovat. Pro vytvoreni urgentni odvolavky na materidl 1ze tlacitko
podrzet vice jak dvé vtefiny. Po navezeni materidlu a potvrzeni o dovozu materialu
pracovnikem rozvozu LED dioda zhasne.

Obdobné jako tla¢itka AWB funguji ve SKODA AUTO tla¢itka AWB-B. Tyto tlagitka
slouzi k indikaci dochdzejiciho materidlu a jeho potiebé dovozu pro pracovnika rozvozu
obsluhujiciho ptislusny tsek. Toto tlacitko je oproti visicimu tlacitku AWB pevné umisténo
na kovové konstrukci pobliz ulozisté¢ materidlu nebo na ochranné bezpecnostni kleci vyrobni

linky.

2.3 Automatizovany sklad malych diliit AKL pro montaz

Automatizovany sklad malych dild AKL se nachazi v budovée pro montéz. Pro obsluhu
automatizovaného skladu je potieba 6 pracovnikli na sménu. Kapacita automatizované¢ho
skladu je 46 000 tisic pozic pro KLT boxy. V soucasné dob¢ je primérné vytizeni tohoto skladu
98 % tj 45 0080 pozic pro ulozeni KLT boxi. V blizké budoucnosti bude kapacita tohoto skladu
navySena zhruba o 13 000 uloZznych pozic pro nejvétsi typy KLT boxi 6280. V ptipadé
zaskladnéni mensSich typtt KLT boxt do loznych pozic bude mozné zaskladnit vice nez 13 000
KLT boxii. Celkova kapacita automatizovaného skladu malych dili AKL bude 58 000 KL T
boxi i vice. Tento sklad disponuje dvéma roboty a 12 automatickymi zakladaci, které pracuji
az do 10 metrti vysokych regali. Tyto zakladace jsou schopné soucasné zaskladnit 1 vyskladnit
500 KLT boxt za hodinu. Je tedy velmi patrné, Ze hodnoty pro pocet vychystanych KLT boxi
z automatizovaného skladu AKL je =znané vyS§i nez v pfipadé¢ rucniho skladu.
Stejné tak je to v ptipadé kapacity zasob, kterd je u ru¢niho skladu 5 000 KLT boxii oproti
stavajicim 46 000 automatizované¢ho skladu AKL.

Po kontrole a pfijmu navezeného materidlu v prostorech automatizovaného skladu
pro montdz, se navezené palety déli na ucelené a na neucelené. Uceleny material na paleté
je obsluhou vysokozdvizného voziku (VZV) navezen do prostoru uréeného pro piijem palet
automatizovaného skladu AKL, ktery je provaddén automaticky robotem. Automatizovany
systém uz sam material na zaklad¢ softwaru a jeho algoritmu identifikuje material, ur¢i polohu
pro uskladnéni a nésledné jej na dané misto prepravi. V piipadé, Ze na navezené paleté
neni jednotny materidl, je pomoci obsluhujicich pracovnikii roztfizen na jednom

ze tfi manudlnich pracovist, kde pracovnik identifikuje jednotlivé baleni materidlu, tiskne
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na n¢ skladové $titky a odesila do automatického skladu. Po roztfizeni materialu je pomoci
automatizovaného systému ulozen do polic regalli skladu. Systém objedndvani materialu
z linek do skladu je obdobny, jako jiz vySe popsany postup objednavani materidlu do ru¢niho
skladu v budov¢ svafovny. Pomoci SAS senzoru, ktery je umistény u rolen jednotlivych drah
ve spadovém regalu mé systém prubézné informace o aktudlnim mnozstvi materidlu
na montdzni lince. Diky tomu automatizovany systém dokaze ptfesné urcit cas a mnozstvi
pro vychystdni pozadovaného materidlu pro konkrétni vyrobni linky. V moment,
kdy SAS sensor vysle informaci o dochazejicim materidlu do databaze, systém na zékladé
nadefinovanych algoritmti vyhodnoti trasu, kdy a v jakém potadi vychystat pozadovany
material v KLT boxech do vozikid pro naslednou distribuci na vyrobni linky montaze.
Po automatizovaném vyskladnéni z polic regdlti skladu se material roztiidi pomoci dvou robott.
Tito roboti material rozttidi podle stanovené logiky sytému a uloZi jej na spravné misto i stranu
do prepravniho voziku. Pomoci automatizace je tak systém objednavani materidlu na linku
ze skladu rychly a bezchybny. Voziky do stanovisté pro ulozeni materidlu navazi i vyvazi
obsluhujici pracovnik. Tento pracovnik plné voziky tadi podle trasy, kterou konkrétni vozik
bude zasobovat. Pro lepsi ptehlednost a informovanost pro pracovniky rozvozu je na sloupu
u vydejniho mista vozikti umistén displej, ktery zobrazuje aktualni jednotlivé rozvozové trasy
pro rozvoz KLT boxu, které jsou barevné odliSeny (viz. obrazek 13). V budové montaze

je v soucasnosti v provozu Sest rozvozovych tras pro zdsobovani jednotlivych vyrobnich linek.
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Obrazek 13 Barevné rozliSeni jednotlivych tras pro rozvoz KLT (autor, 2025)

Jak bylo zminéno vyse, vyvéska na voziku svafovny udava pozice ulic a stranu vyloZeni
kdezto misto vylozeni konkrétniho KLT obsahuje Stitek ptisluSného KLT ve voziku.
Ale ucelend vyvéska jako takova, kde jsou vSechny potfebné informace na jednom misté

v soucasnosti na svafovné neni. Naopak vyvéska na cele voziku pro rozvoz materialu
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po prostorech montdZze obsahuje vSechny potfebné informace pro rozvoz materidlu.
Obsahuje udaje jako patro a stranu ulozeni materidlu ve voziku, ulici a ¢islo regalu,
kde bude pfislusny material vylozen, oznaceni materialu, ¢as jeho vychystani, cas odjezdu
voziku na trasu a jeji barevné oznaceni atd. Ke kazdému voziku obsluhujici pracovnik umisti
vytistény seznam materidlu tzv. trolley list (viz. obrazek 14). Tato vyvéska oznacovana
jako trolley list obsahuje informace o barvé trasy, kterou bude vozik zdsobovat, oznaceni
robota, ktery materidl vychystal, datum a Cas pro odvoz voziku na trasu, oznaceni bravy trasy,

seznam pievazeného materidlu s mistem jeho vylozeni a stranou ulozeni na voziku.
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Obrazek 14 Trolley list montaZe na Cele voziku (autor, 2025)

2.4 Prostory pro manipulaci ru¢niho a automatizovaného skladu

V téchto prostorech, jak jiz znazvu kapitoly vyplyva, dochazi k manipulaci s materidlem
jak pro rucni sklad svafovny, tak automatizovany sklad montaZe. Tyto sklady se nachazi
ve vyrobnim zavodé ve Skoda Auto Kvasiny nedaleko od sebe. Cervené vyznadena oblast
manipulacniho prostoru pro automatizovany sklad AKL. Modfe zbarvena oblast,

jak znazornuje obrazek 15 je prostor pro manipulaci s materidlem ru¢niho skladu svafovny.
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Obrizek 15 Manipulaéni prostory skladii ve vyrobnim zavodé (SKODA AUTO, 2025),
upraveno autorem

BliZsi pohled na uspofddani nakladaci rampy pro nakladni vozidla, které navazeji material
pro sklad AKL montaZze zndzorfiuje obrazek 16. Tato rampa je pilovitého typu a soucasné
dokéze odbavit sedm ndkladnich vozidel. Téchto sedm vykladacich pozic jsou opatfeny
kovovou propadaci zdbranou. Ctyfi pozice z téchto sedmi jsou opatiené plodinami k vertikalni
zdvih bfemen. V obrazku 16 jsou tyto ploSiny pro zdvih zndzornény jako plné bilé obdélniky.
Délka od prvni po posledni naklddaci rampu je zhruba 145 metrii. Hrany nakladaci rampy
jsou opatfeny kovovou =zabranou, tak aby pfi manipulaci s materidlem na rampé,
popiipad¢é pii vykladani materidlu z nékladniho vozidla nedoslo k sjezdu VZV zrampy.
VylozZené palety s materidlem zndkladnich vozidel jsou v bile vyznacenych prostorech.
Oranzové vyznaceny prostor slouzi k uklddani plnych voziki s materidlem v KLT boxech,
pfipravenych pro rozvoz k vyrobnim linkdm montaZe, popiipadé¢ dovezenych prazdnych

vozika.

Obrazek 16 Nakladaci rampa skladu AKL (autor, 2025)
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2.5 Vnitropodnikova doprava

Vnitropodnikova doprava jako soucast interni logistiky je pro kazdy vyrobni
nebo podnik zabyvajici se skladovdnim velmi stézejni oblasti, které by se dany podnik
mél zabyvat. Jak jiz bylo zmin€no v teoretické ¢asti této prace, hlavnim ukolem logistické
¢innosti je zajistit plynuly, bezpecny a efektivni tok materialu, polotovara a hotovych vyrobkt
at’ uz v celém dodavatelsko-odbératelském fetézci anebo v ramci podniku. Proto tak SKODA
AUTO a.s. vyuzivd riznych tradi¢nich i alternativnich feSeni v ramci vnitropodnikové
logistiky, které pomaéhaji tyto cile zajistit. Nakladni vozidla navazejici material k rampam
jednotlivych skladti jsou pii vijezdu do aredlu SKODA AUTO Kvasiny informovani
o pripravenosti skladu k jejich vylozeni. V piipadé¢ dovozu materidlu do vice nez
jednoho skladu, je jejich trasa vykladani materidlu vytvorena na zakladn¢ vyhodnoceni
systému, podle skladu, ktery bude jako prvni dostupny k vyloZeni materidlu.

Ekologicka doprava interni Skoda — EDIS

Jednim z téchto FeSeni jsou specialni piivésy, které jsou dle SKODA AUTO (2023)
znamé pod oznatenim EDIS jako Ekologicka doprava interni Skoda (viz. obrizek 17).
Tyto voziky pomahaji reagovat na stale zvySujici se naroky na rychlost a efektivitu vyroby,
logistiky a dopravnich prostfedkii. Vyuzivany jsou interni logistikou SKODA AUTO a.s.
a jejich prvni generace se v automobilce objevila jiz vroce 2012. V riznych variantach
a provedenich jich vzniklo zhruba 60 kusti. V souc€asnosti ma interni logistika k dispozici dva
ptivésy nové generace EDIS 3.0. Tyto pfivésy jezdi jako tandemova souprava za sebou.
Uzivanim téchto ptivésit dojde k ekonomické Uspore a zaroven k vétsi efektivnosti logistiky.
Diky napojeni téchto pfivést na elektricky tahac¢ toto feSeni prispéje k vyssi ekologické
Setrnosti. Cilem je tak nahradit t€émito soupravami cast interni flotily nakladnich vozidel
na fosilni palivo.

Nejvétsi zmény, jak uvadi SKODA AUTO (2023) se oproti prvni generaci pfivésu staly
v robustnosti a stavbé podvozku. Diky samostatné¢ vzduchové brzdé na kazdém kole
se podle homologacnich norem zvysila mozna rychlost na 40 km/h a nové jsou také napravy
odpruzeny pomoci listovych pruzin. Déle se také navySila uzitnd hmotnost o 24 % spolu
s velikosti loZzné plochy o 28 %. Design a celkovy vzhled piivésu byl také obménén.

Dalsi varianta, jak upravit pifiveés je montdz solarnich moduld na stfechu. Diky témto
solarnim moduliim je mozné dobijet trak¢ni baterie tahace za jizdy a sniZzit tak pocet potfebnych
vymeén baterii v nabijecich stanicich pfi provozu. Solarni EDIS tak dokéze spotifebovat o 10 %

méng elektfiny ze sité¢ a soucasné tak prodlouzi €as provozu mezi vyménnymi cykly baterie.
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V ramci jednoho dne tyto elektricky pohdnéné tahace ujedou v zdvod¢é Mladéa Boleslav témét

70 kilometrii (SKODA AUTO, 2023).

SLUNCE MI DAVA ENERGII

&) SKODA Green logistics

Obrazek 17 Souprava elektrického tahade s ptivésem (SKODA AUTO, 2023)

Elektricky taha¢

Pro wvnitropodnikovou piepravu bateriovych moduli vyuzivaji v hlavnim zavode,
jak zmitiuje SKODA AUTO (2023) v Mladé Boleslavi dva elektrické tahace. Toto opatieni
pomaha k trvale udrzitelnému rozvoji v oblasti vyroby a logistiky spadajicich pod koncept
»areenLogistics*. Na jedno nabiti baterii dokaze lokalné bezemisni elektricky tahac¢ ujet zhruba
80 kilometrti. Dobiti baterie na plnou kapacitu trvd 4,5 hodiny. Na ujeti vzdalenosti
100 kilometrti taha¢ spotiebuje pfiblizné 200kWh elektfiny. V soucasné dobé jsou tahace
vybaveny standardnimi navésy, ale lze za taha¢ zapojit 1 specialné vyrobeny zkraceny naveés
EDIS.

Zelezniéni pieprava

Dle SKODA AUTO (2023) vledkovy provoz v zivodé Mlada Boleslav funguje
v nepretrzitém tfisménném provozu, a kromé expedice hotovych vozl zajist'uji také expedici
vozu v ramci projektti do zahrani¢nich zavodi. Jedna vlakova souprava nahradi 23 kamiond
a diky tomu sniZi emise co2 z dopravy po silnici. Dlouhodob4 snaha spole¢nosti SKODA AUTO
a.s. je moznost prenést expedici hotovych vozi ze silni¢ni dopravy na zelezni¢ni dopravu.

Alternativni pohony

V souladu se strategii nazyvanou jako “Green Future“ SKODA AUTO a.s. pribézné
sleduje vyvoj trhu s alternativnimi palivy i souasnou nabidku dopravni techniky. Tym zelené
logistiky nasledné analyzuje a vyhodnocuje tyto feSeni a postupné zavadi do praxe.
V soudasnosti SKODA AUTO a.s. v praxi uziva vozy s pohonem na CNG, LNG na relacich

u ptichoziho logistického tetézce a elektro ndkladni tahace pfi interni pfepravu bateriovych
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modulti. Nakladni vozidla pohdnéné zemnim plynem se vyznacuji vyrazné niz§imi emisemi
oproti vozidlim s konven¢nim spalovacim motorem. Zavedeni alternativnich paliv si klade
za cil snizit emise coy, oxidli dusiku NOx, emisi polétavého prachu a oxidu uhelnatého CO.
SKODA AUTO (2023) uvadi, Ze mé pro blizkou budoucnost vizi, Ze vétsina dodavatelt,
ktefi sidli v blizkosti c¢eskych zévodl, budou své komponenty k linkdm dodavat
pouze s nakladnimi vozidly na alternativni pohon. SKODA AUTO je ¢lenem Ceského
plynarenského svazu, ktery se zabyva vodikovou, LNG a CNG technologii v¢etné bio variant.
Tento svaz také spolupracuje s distributory, rafineriemi i1 vyrobci nakladnich vozidel.
Diky investicim vyrobct nakladnich vozidel do vyvoje baterii, palivovych ¢lankt, novych
technologii a vznétovych motort se zvySuje dojezd a snizuji emise. Pro vyhodnoceni téchto
pfinost se vyuziva takzvani Well-to-wheel analyza, ktera porovnava environmentalni dopad
paliva od zdroje az po jeho vyuziti v ndkladnim vozidle. Naopak vyrobci ndvést testuji
elektropohony naprav s funkci brzdéni, rekuperace a stabilizace. Navésy také mohou

disponovat fotovoltaickymi panely napf. pro chlazeni atd (SKODA AUTO, 2023).

2.6 Shrnuti poznatki soucasného logistického toku

Zaver analyzy soucasného stavu potvrzuje, ze soucasny stav logistického toku vyzaduje
pozornost. Klicovou oblasti, ktera stoji za pozornost v tomto logistickém toku je zejména rucni
sklad malych dili v budové svafovny. Pro optimalizaci tohoto logistického toku bude nutné
navrhnout opatieni, které tento stav pomohou zlepsit. Ru¢ni sklad primérné vychysta 17 plnych
vozikli nebo maximaln¢ 20 vozika dolozenych materidlem z dil¢iho vydeje. Sklad je v soucasné
dobé vytizen ze 70 %, jelikoz zbyly material je vychystavan jako dil¢i vydej. Obsazenych bunék
KLT boxy ru¢niho skladu malych dild je 3 500 z celkové kapacity skladu 5 000 bunék.
Priimérné obratkovost ru¢niho skladu s KLT boxy za jednu sménu je 400 kusi. Ruéni sklad
tak zaskladni a vychysta v pruméru 54 KLT boxu za hodinu.

Naopak automatizovany sklad malych dili AKL v budové montaze zaskladni
avychysta 500 KLT boxt za hodinu. Kapacita tohoto automatizovaného skladu je v sou¢asnosti
46 000 bun€k. V blizké budoucnosti bude kapacita automatizované¢ho skladu navySena
0 13 000 bunék pro nejvétsi typy KLT boxt. Pti zaskladnéni menSich typid KLT boxt bude
vysledna kapacita zaskladnénich KLT boxt 1 vice. Zplsob vychystavani materidlu v ru¢nim
skladu je v souc€asnosti jiz zastaraly a pomaly ¢imz se stdva neefektivnim a také s moznym
rizikem chybovosti, kterému nepochybné ptispiva lidsky faktor pfi vychystdvani materidlu
ze skladu do voziku. V rozsahu a méftitku, ktery je potieba pro bezproblémovy chod svafovny

je vychystavani materidlu ru¢niho skladu zdlouhavé a pro obsluhujici zaméstnance
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muze byt namdhavé. Naopak automatizovany sklad potfebuje v poméru na zaskladnény
a vyskladnény material mensi pocet obsluhujicich pracovnikli oproti ru¢nimu skladu malych
dili. Automatizovany sklad také disponuje vétsi kapacitou skladovacich zasob materidlu,
rychlosti vychystavani KLT boxl, eliminuje chybovost lidského faktoru pro nalozeni
KLT boxt do jednotlivych pozic ve voziku atd. V automatizovaném skladu tak obsluha
vychystavani nemusi pfemyslet nad stranou ulozeni KLT boxu ve voziku, jelikoz o naplnéni
vozikil se stard robot. Ke kazdému naplnénému voziku ze skladu AKL v budové montaze
je vytistén seznam materidlu umisténého ve voziku tzv. trolley list, ktery je vzdy umistén
na piedni ¢elo voziku, diky cemuz je ptehlednéjsi jakym materidlem je konkrétni vozik naplnén.
V budové svarovny také nelze jednim pracovnikem rozvozu obsluhovat i jiné rozvozové trasy

nez je pracovnikovi rozvozu na zacatku jeho smény urcend konkrétni rozvozova trasa.
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3 NAVRH OPA:l‘Iv{ENi PRO OPTIMALIZACI
LOGISTICKEHO TOKU

Tato kapitola se zabyvad navrhovanymi opatienimi, které vychazi ze zavéra
popisovanych v predchozi kapitole analyza soucasného stavu. Navrhy opatieni si kladou za cil
pomoct zlepsit soutasny stav toku materialu ve vyrobnim zavodé SKODA AUTO Kvasiny.
Navrhy se zamétuji na zptisob dopravy materialu z automatizovaného skladu malych dilt AKL
na montdzi do budovy svaifovny a tim tak nahradit souc¢asny neefektivni ru¢ni sklad malych
dili. Zanikem soucasného rucniho skladu by tak stavajici materidlovy tok byl pteveden
do automatizovaného skladu malych dili AKL a nasledn¢ dle potieby a planu rozvozovych tras
pfevezen do budovy svafovny na pfeddvaci misto. Diky tomu by se ¢aste¢né vytizila kapacita
automatizovaného skladu malych dili, kterd se bude v blizké budoucnosti navySovat,
jak vyplynulo z analyzy soucasného stavu. Jako prvni navrhované opatieni v této kapitole bude
popisovan navoz materialu ze skladu AKL do prostor svafovny bez Gpravy vychystavaci rampy
v budové montdze skladu AKL. Druhy navrh opatieni pro optimalizaci materidlového toku
bude tato kapitola popisovat navazeni materidlu do budovy svatfovny s upravou manipulacni
rampy automatizované¢ho skladu malych dili AKL a pouziti snizeného ptivésu EDIS.
Diky tomu by byl cely proces vice samostatny a ¢asové méné narocny.

Oba vySe zminéné navrhy pocitaji se zavedenim odliSnych trolley listh
oproti souCasnym jiZ pouzivanym pro vyrobu montdZe. Voziky s materidlem urenym
pro budovu svafovny tak budou mit jako jediné ve vyvésce trolley listu znak trojuhelniku,
vedle kterého bude umisténo vyrazné pismeno ,,S*, jak zndzoriiuje obrazek 18. Toto pismeno
»S bude predstavovat pocatecni pismeno ze slova svafovna, kde bude vozik s materidlem
urcen pro zasobovani. Jednotlivé rozvozové trasy v budoveé svafovny budou rozliSeny barevné
po vzoru rozliSovani rozvozovych tras v budové montdze. Jednotlivé barevné oznaceni
konkrétni rozvozové trasy bude vzdy umisténo pod znackou trojihelniku spolu s pismenem S,

které budou davat jasnou informaci o tom, Ze vozik s materiadlem je uréen pro budovu svafovny.
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Trolley list TRASA: SVAROVNA A

CESTAID: P486153 ROBOT:  B2-R6310-02 POCETKTL: 19/24 | E E

TBTAATARR Bl
P/S POZICE UMISTEN{ KLT MATERIAL POZADOVANY CAS
1/P 1 S1-E-456-R 843134 6U0800375 14.05.2025 08:00

2 S1-E-512-R 534816 118920054P 14.05.2025 08:00
4 S1-E-785-R 924132 6U0819702 14.05.2025 08:01
2P 1 S1-E-325-R 848359 115691975 14.05.2025 08:02
2 S1-A-452-R 888858 969197510 14.05.2025 08:03
3 S1-A-512-R 929357 6U0905851B 14.05.2025 08:04
3p 1 $1-D-456-R 234145 6U06010258 14.05.2025 08:05
2 $1-D-512-R 294071 004026254A 14.05.2025 08:06
3 $1-D-896-R 279407 118921201P 14.05.2025 08:06
1L 1 S1-E-546-L 462133 1J3959857A 14.05.2025 08:08
2 S1-E-535-L 513266 038103925FP 14.05.2025 08:06
3 S1-E-785-L 137158 03G253014RREG ~ 14.05.202508:15
4 S1-E-325-L 151561 038131501A 14.05.2025 08:16
2L 1 S1-A-452-L 134123 6Q0959772 14.05.2025 08:17
3 S1-A-512-L 269764 6Y0807221E 14.05.2025 08:18
3L 1 $1-D-456-L 405405 1U0853621C 14.05.2025 08:19
2 $1-D-512-L 541046 1U0601025N 14.05.2025 08:20
3 $1-D-125-L 676687 6Y0820951 14.05.2025 08:27
4 S1-E-846-L 134845 6Y0858332 14.05.2025 08:28
GAS ODJEZDU: A S

14.5.2025 .,
Trasa: zluta

7:30:00

Obrazek 18 Navrh Trolley listu pro voziky svafovny (autor, 2025)

Takto upraveny trolley list, by na prvni pohled odlisil voziky uréené pro vyrobni linky
svafovny od vozikd zasobujicich vyrobni linky montaze, které maji v zavésce trolley listu
napsanou barvu trasy, kterou bude konkrétni vozik zasobovat. Trolley list obsahuje dilezité
informace o konkrétnim naloZeném materiadlu a jeho ¢asu pro doruceni na vyrobni linku.
V seznamu materidlu také nechybi pozice umisténi KLT boxu s materidlem ve voziku.
Toto umisténi je oznaeno jako P/S neboli patro voziku/strana voziku. Udaj v nasledujicim
sloupci udava potradi uloZzeného KLT boxu na daném patie voziku. Dalsi sloupec v seznamu
sdéluje umisténi materidlu na vyrobni linku v budové svafovny. Jako prvni v pozici je uvedena
budova svafovny. Za oznacenim svafovny je pod pismenem abecedy oznacena ulice svafovny.
Nasleduje oznaceni regalu u vyrobni linky a jako posledni znak udava stranu vylozeni
materidlu. Po oznacCeni umisténi nésleduje sloupec s oznacenim jednotlivych KLT boxi
a materialu. Posledni sloupec udava pozadovany cas vychystani materidlu na vyrobni lince.

Déle taktéz nechybi oznaceni pro konkrétni rozvoz a robota, ktery material vychystal spole¢né
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s informaci o poc¢tu nalozenych KLT boxl. QR kéd v pravém hornim rohu trolley listu slouzi
k potvrzeni pfifazeni spravného trolley listu k voziku s materidlem pro obsluhujiciho

pracovnika, ktery plny vozik vyvazi z plniciho boxu robota.

3.1 Opatieni pro zlepSeni logistického toku bez upravy manipula¢ni
rampy s vyuZitim standardniho privésu EDIS

Tento névrh opatfeni pro zlepSeni soucasného stavu si klade za cil zajistit tok materialu
z budovy montdze do budovy svafovny bez Upravy vychystavaci rampy skladu AKL spolu
s pouzitim standardniho ptivésu EDIS vyrobeného na miru. V budové svafovny budou
navezené voziky prubézné odebirany pracovniky rozvozu a nésledn¢ zpracovavany
na vyrobnich linkach. Pfi takto navdZeném materidlu by souCasny sklad s ruénim
vychystavanim v budov€ svafovny zanikl. Doslo by tak k doplnéni volnych kapacit skladu
malych dilt AKL materidlem pro svafovnu. Tudiz vSechen material, ktery bude potieba
pro vyrobu svafovny se bude ptevazet ze skladu malych dilit AKL. Z diivodu nedostatku ¢asové
rezervy pro dovoz vysokoobratkového materidlu ze skladu malych dili AKL pro zaru€eni
v€asného zasobovani vyrobnich linek na svafovné zistane zachovan dil¢i vydej materidlu,
jak jiz bylo popséano v ptedchozi kapitole. Rampa skladu AKL disponuje sedmi vychystavacimi
pozicemi, které mohou vyuzit navazejici nakladni vozidla po uréity Cas. Z téchto sedmi
nakladacich pozic jsou €tyfi opatfené ploSinami k vertikalnimu zdvihu bfemen.

Néavrh uvazované trasy pro naloZeni prazdného tahace s pfivésem vyrobnim materidlem
znazoriuje obrazek 19. Délka této trasy je priblizn¢ 1000 metri. Soucasné jsou na trase
vyhrazené manipulacni prostory pro zasobovani vyrobnich linek, které by mohly taktéz

neplanované navysit dobu jizdy tahace.

Obrazek 19 Navrh mozné trasy pro naloZeni soupravy (SKODA AUTO, 2025), upraveno
autorem
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Na ktizovatce pfi vyjezdu z budovy svafovny je v soucasnosti platny zdkaz odboceni
doprava. V ptipad¢€, ze by se pro rozvozovy taha¢ udélila vyjimka a mohl by tak nasledné
na kitizovatce odbocit vpravo jako ukazuje obrazek 20, vzdalenost takto navrzené rozvozové
trasy by se zmensSila o polovinu, tedy na zhruba 500 metri. Soucasné by se tak zkratil Cas
prejezdu prazdného voziku na naklddku do automatizovaného skladu malych dili AKL,
a tim tak i ¢as na jednu obratku tahace. Pfi této rozvozové trase je tieba brat v uvahu pficny
zpomalovaci prah, ktery se nachdzi za kiizovatkou. Mohlo by tak dojit k ¢asovému navySeni

doby jizdy z diivodu zpomaleni tahace.

Obrizek 20 Navrh mozné kratsi trasy pro naloZeni tahade s vozikem (SKODA AUTO, 2025),
upraveno autorem

Pro soucasnou nakladaci rampu bez upravy najezdovou plochou ve skladu malych dila
AKL by bylo mozné pouzit pouze standardizovany ptivés EDIS s béznou vyskou lozné plochy,
aby bylo mozné material na vychystavaci rampé vylozit. Nakladka materialu by probihala
za pomoci rucni sily zaméstnance, ktery obsluhuje taha¢. Po nakladce by zaméstnanec piepravil
material z automatizovaného skladu malych dilit AKL do budovy svafovny. Tuto uvazovanou
trasu zobrazuje obrazek 21. Délka této trasy je piiblizné 800 metrd. Vylozeni vozika
s vyrobnim materidlem v KLT boxech z pfivésu EDIS na svafovné bude probihat pomoci

zameéstnance s VZV.
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Obrazek 21 Navrh moZné trasy pro dovoz materialu ze skladu AKL do budovy svafovny
(SKODA AUTO, 2025), upraveno autorem

V celém arealu SKODA AUTO Kvasiny plati maximalni povolena rychlost 30 km/h.

3.1.1 Nakladka standardniho piivésu EDIS

NaloZeni pfivésu EDIS je jedna z mnoha dileZitych a soufasné nutnych cinnosti
pro plynuly tok materidlu z budovy montaze, kde se nachazi automatizovany sklad malych dila
AKL do budovy svarovny. Do ptivésu EDIS se tak bude nakladat pouze material umistény
v KLT boxech ve vozicich ur¢eny do budovy svafovny. Tyto voziky do pfivésu bude ru¢né
tlacit obsluhujici pracovnik, dle stanoveného postupu. Tento obsluhujici pracovnik,
ktery bude plné voziky do pfivésu navazet, bude soucasné fidi¢em soupravy tahace s ptivésem.
PIné voziky bude pracovnik odvézet z vyhrazeného prostoru skladu malych dild AKL,
jak bylo nazorné ukazano v predchozi kapitole v obrazku 16, kde je tento prostor vyznacen
oranzov¢ do ptivésu EDIS. Do stejného prostoru bude obsluhujici pracovnik navazet i prazdné
voziky z ptivésu. Piivés EDIS bude zaparkovany u hrany manipulacni rampy v blizkosti
vyjezdovych vrat zbudovy montdze. V piipadé obsazeni této bézn¢ uzivané pozice
pro nalozeni v jedné ze sedmi pfilehlych vykladacich pil manipulacni rampy.

Voziky budou standardni, stejné jako jiz uzivané pro rozvoz materialu ve vyrobé
na svafovné 1 montazi. Odpadne tak starost se zavedenim novych nebo rozliSovanim vozika
pro svafovnu a montaz, které by v bézném provozu byly spi§ na obtiz. Pro pracovniky
obsluhujici vychystavani voziki z automatizovaného skladu AKL by tak bylo naro¢né
rozliSovat a udrzovat v obéhu dostate¢né mnozstvi vozikli pro rozvoz materialu do svarovny.
Obdobné by nastal problém v ptipadé posSkozeni voziku, ktery by musel nahradit jiny vozik

uréeny pouze pro svaiovnu. Obsluhujici pracovnik vychystdvajiclho AKL skladu
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se bude fidit na prvni pohled rozpoznatelnym znakem trojuhelniku s vyraznym pismenem S na

vyvésce trolley listu.

jedné dodavky materialu bylo vyuzito analyzy MTM-logistik, kterou uvadi tabulka 2.

Tabulka 2 Doba obratu soupravy stanovena dle metody MTM-logistik se standardnim

Pro vypocet doby obratu soupravy se standardnim piivésem EDIS potiebné na zajisténi

piivésem EDIS
Standardni privés EDIS
sl Popis & ) il | v e T™U | Cas
cislo op1is C1nnosti (0] pocet | cetnost celkem | [min]
1. Jizdas privésem EDIS ze - ppanil 43 | 1000 | 1 | 13000 7,80
svafovny k montazi
7 Jizda s ptivésem PDIS Z montaze EFAM| 13 300 1 10400 6.24
do svafovny
Zatlaceni a vytlaceni vozikt s
3 KLT do ptivésu EDIS na montézi WED 33 2 10 700 0,42
Chtize s voziky mezi piivésem
4. EDIS a mistem pfedani na WED 35 60 10 21000| 12,60
montazi
5. Dodatecné nasmérovéni do | wppy | 515 | 10 2150| 1,29
piivésu EDIS na montéZi
6. Roztlaceni a zabrzdenrlvyomku S I wvD | 105 1 10 1050 0.63
KLT na montdzi
7. Zataceni s vozikem na montazi | WKD 8 1 10 80 0,05
Chtize s voziky mezi pfivésem
8. EDIS a mistem pfedani na WFD 35 80 10 28000 16,80
svarovné
9. Dodateené nasmérovani do | wppy | 515 | 10 | 2150 129
piivésu EDIS na svafovné
10, Roztlaceni a zabrzc}em Yomku S I wvb | 105 1 10 1050 0.63
KLT na svafovné
11. Zataceni s vozikem na svarovné | WKD 8 1 10 80 0,05
Slozeni plnych vozikd pomoci SABA
12. VZV z korby ptivésu EDIS na M 934 1 5 4670 2,80
zem
13. Jizda VZV s vozikem SFILF 17 10 5 850 0,51
Nalozeni prazdnych voziki s SAAB
14. VZV ze zemé na korbu piivésu 981 1 5 4905 2,94
FM
EDIS
15. Jizda VZV s vozikem SFILF | 17 10 5 850 0,51
> jednotek TMU a ¢asu za jeden obrat soupravy: 90935| 54,56

Zdroj: Autor, 2025
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Taktéz tabulka 2 sdéluje a ohodnocuje jednotkou TMU vSechny pottebné kroky,
které musi fidi¢ rozvozu vykonat pro obsluhu jedné obratky se standardnim piivésem EDIS.
Soucasné je kazdé Cinnosti piifazen specificky kod, ke kterému jsou piifazeny pocty jednotek
TMU dle ¢asovych norem metody MTM-logistik. Naptiklad u ¢innosti 1. se jako pocet rozumi
vzdalenost jizdy s pfivéesem EDIS ze svafovny k montdzi, kterd je 1 000 metrt.
Nasledujici sloupec nazvany jako pocet v tabulce 2 ptitfazuje pocet jednotek kazdé Cinnosti.
Sloupec Cetnost v tabulce vyjadiuje kolikrat je dany tkon potteba vykonat. Celkova hodnota
TMU konkrétniho ukonu je tak vyndsobeni hodnot TMU, poctu a Cetnosti daného ukonu.
Velikost hodnoty celkové jednotky TMU pro konkrétni tikon udavéa pomér, jak moc dany tkon
casové ovliviiuje celkovy c¢as. Suma celkovych jednotek TMU pro jednu obratku
se standardnim piiv€sem EDIS je 90 935. Pro vypocet Casu jednoho obratu je nutné
tuto hodnotu celkovych jednotek TMU vynasobit konstantou 0,0006, ktera je dana dle metody
MTM-logistik. Doba jednoho obratu je potom 54,56 minut. K této hodnot¢€ je potom piipoctena
25% casova rezerva pro pripad neocekavanych udalosti, vymény baterii v tahaci, ptipadnych
zdrzeni pfi nakladdce/vyklddce nebo cekani na piijezd pracovnika s VZV na misté skladani
vozikll u svarovny. Vyslednd doba po piipocteni 25% casové piiraZky jednoho obratu
se standardnim pifivésem EDIS vychazi na 68,2 minut. Za tento Cas je pracovnik rozvozu
schopen vylozit prazdné voziky a nalozit voziky s materidlem v budové montdze a prevézt tento
material ve vozicich k budové svatovny. Zde ptiveze prazdné voziky z mista ptedani v budové
svarovny k pfivésu EDIS. Nasledné necha pracovnikem s VZV vyloZit plné voziky z ptivésu
a nalozit prazdné voziky do pfivésu. V zavéru preveze plné voziky na misto pfedani vozikl

do budovy svafovny.

3.1.2 VyloZeni standardniho privésu EDIS

Neméné diilezitou soucasti materialového toku v zdvodé SKODA AUTO bude vyloZzeni
materidlu z ptivésu EDIS. Po naloZeni materidlu a nasledném piijezdu soupravy tahace
s ptivésem k budové svafovny, obsluha soupravy zastavi pfed budovou svafovny u vstupu
do ru¢niho skladu malych dilii. Po zajiSténi vozidla proti pohybu obsluhujici pracovnik zvedne
plachtu p¥ivésu a otevie boéni &elo pivésu. Ridi¢ soupravy da pokyn fidi¢i VZV k vyloZeni
vozikll s materidlem z pfivé€su. V pfipad¢, Zze fidi€ VZV nebude pobliz mista vykladky,
ohlasi se fidi¢ soupravy pomoci vysilacky. V jiném piipad¢ bude na misté vykladky umistén
smyckovy indukéni detektor, popiipadé fotoelektricky snimac, které skrz svétlo umisténé
v budové svafovny na manipula¢ni ploSe VZV, ptedaji fidi¢i VZV informaci o potiebé vylozeni

soupravy s materidlem. V dobé¢ ¢ekani na ptijezd VZV, fidi¢ tahace ptipravi prazdné voziky
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ze svafovny ke standardnimu pfivésu tahade. Ridi¢ VZV po piijezdu vylozi plné voziky
vedle pfivésu a prazdné nalozi do ptivésu. Obsluhujici pracovnik nasledné tyto plné vylozené
voziky sam rucné¢ odveze pies velké dvete prilehlého skladu na piredavaci misto ve svaiovné
dle pokynt a vSech bezpecnostnich nafizeni. Po navezeni plnych voziki na predavaci misto
ve svafovné odvazi prazdné voziky zpét na budovu montéze, kde by prazdné voziky byly opét

naplnény materialem.

3.1.3 Standardni privés EDIS

Standardni ptivés EDIS vyrobeny na miru by zajistoval ptfepravu samotnych voziki
s materidlem zbudovy montdze do budovy svarovny. Takto feSenou dopravou vozika
s materidlem do svafovny by zanikl soucasny ru¢ni sklad malych dild na svafovné.
Schématicky prifez standardniho ptivésu EDIS spolu s nalozenym vozikem s KLT znazornuje
obrazek 22. Standardni pfivés EDIS by byl dvou napravovy piivés, ktery by byl taZen
standardnim jiz pouzivanym elektrickym tahaéem ve SKODA AUTO. Rozméry spolu
s pfipustnou nosnosti ptivésu by byly konstruovany na miru ptimo pro pét vozikt. Odpruzeni
privésu by bylo za pomoci listovych pruzin, hydraulicky poptipadé pneumaticky. Piivés EDIS
by uzavien ze tii stran. Bo¢ni strana piivésu EDIS by z jedné strany méla v horni poloviné kryti
za pomoci pevné plachty. Zbylou spodni ¢ast bocni stény by zakrylo bo¢ni vyklopné celo
ovladané pistnicemi. Toto boc¢ni vyklopné celo a jeho vyklapéni je ilustrovano cCervené
v obrazku 23. Pomoci vyklopného ¢ela by bylo mozné rucné vyvazet a zaroven navazet voziky
na nakladaci rampu a soucasné tak ptekonat kovovou zabranu proti padu na kraji manipulacni
rampy. Do standardniho ptivésu EDIS by bylo mozné naloZzit pét vozikii s materidlem.
Na podlaze pifivésu by bylo pét vodicich drah pro vymezeni prostoru a aretaci vozikl

proti pohybu za jizdy. Tyto vodici drahy jsou na obrazku 22 vyobrazeny zelen¢.
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Obrazek 22 Schématicky prifez standardniho ptivésu EDIS (autor, 2025)

3.2 Opatreni pro zlepSeni logistického toku s ipravou manipulacni rampy
spolu s vyuzitim vySkové nastavitelného privésu EDIS

Druhé navrhované feSeni této diplomové prace se zabyvd navdzenim materidlu
do budovy svafovny s upravenou vychystavaci rampou ve skladu malych dili AKL v budové
montdze. Soucasné diky Gpravé rampy o ndjezdovou plochou bude moct byt pouzivan snizeny
privés EDIS. Diky moznosti zavedeni vyskové nastavitelného ptivésu EDIS bude cely proces
pfepravy materidlu trvat krat$i dobu a také pro obsluhujiciho fidi¢e bude méné nérocny.

Tato ndjezdova rampa bude moci byt pouzivana i pro dalsi procesy logistiky montaze.

3.2.1 Nakladka vyskové nastavitelného privésu EDIS

Jak bylo jiZz popsano vyse, trasa ze svafovny do budovy montaze se skladem AKL
pro naloZeni vySkové€ nastavitelného piivésu bude stejnd jako v pfipadé¢ trasy pro naloZeni
standardniho ptivésu EDIS. Rozdil bude v misté nakladani, jelikoz toto feSeni pocita s upravou
manipulacni rampy o najezdovou plochu, kde by souprava tahace s vySkové nastavitelnym
ptivésem EDIS bez problému najela na manipulaéni rampu. Najezdova rampa by byla umisténa
v blizkosti AKL skladu u vyjezdovych vrat z budovy montaze, jak je zndzornéno na obrazku
23 zluté. Diky tomu bude mozné se soupravou piijet piimo k vyhrazenému prostoru
pro vyloZzeni a naloZeni vozikl, které je na obrazku 23 znizornéno oranzove.
Ridi¢ tak pro vyménu prazdnych voziki za plné nebude muset chodit z nedalekych pil

manipulacni rampy jako v pfipad¢ pouziti standardniho ptivésu EDIS.
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Obrazek 23 Nakladaci rampa s najezdovou plochou ve skladu AKL (autor, 2025)

Ridi¢ snizi vyskové nastavitelny piivés EDIS na nejniz$i moznou tiroven vysky piivésu.
Diky tomu bude moct oteviit bo¢ni vyklopné ¢elo, vyhrnout plachtu piivésu a nasledné vyménit
prazdné voziky za voziky s materidlem.

Pro vypocet doby obratu soupravy s vyskoveé nastavitelnym piivésem EDIS pottebné
na zajisténi jedné dodavky materidlu bylo vyuzito analyzy MTM-logistik, jejiz vypocty
znédzornuje tabulka 3. Veskeré ¢innosti tykajici se manipulace s vozikem jsou v tomto piipadé
pocitany jak pro budovu montdze, tak pro budovu svafovny kromé CcCinnosti Ctyfi.
Ve sloupci pocet pro fadek chlize s voziky mezi ptivésem EDIS a mistem ptedani je pocitana
jako vzdalenost 10 metrl chiize na montaZzi a 80 metrt chiize pracovnika rozvozu na svafovné
pro vyménu vozikl. Obdobné jako v pfedchozi MTM-logistik analyze je pro jednotlivé ukony
stanoven kod dle metody MTM-logistik. Toto kodové oznaceni urcuje jednotky TMU
pro pfislusny ukon. Ddéle tabulka 3. uvadi pocet jednotek konkrétnich ukont
a Cetnost opakovani téchto tkont. Celkové TMU jsou vypocitany jako soucin jednotek TMU,
poctu jednotek tkonu a jeho Cetnosti. Soucet celkovych jednotek TMU je v tomto piipadé
62 860. Po vynasobeni celkovych jednotek TMU konstantou 0,0006. Hodnota jednoho obratu
je 37,72 minut. Po pfipocteni ¢asové ptirazky 25 % je vysledny ¢as potiebny pro jednu obratku

soupravy s vySkove nastavitelnym piivésem EDIS ptiblizn€ 47,1 minut.
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Tabulka 3 Doba obratu soupravy stanovena dle metody MTM-logistik s vyskove
nastavitelnym piivésem EDIS

Vyskové nastavitelny privés EDIS
o e , e | T™MU | Cas
¢islo Popis ¢innosti kod TMU | pocet | Cetnost celkem | [min]
|, |Jizdasprivésem EDISze | gy 3 | 1000 | 1 [ 13000] 7,80
svafovny k montézi
g, | JizdasprivesemEDISz | ppany |43 | oo | 1 |10400] 624
montaze do svafovny
3.0 | VImenaKLTvozkiz - gpn | 55 2 20 | 1400] 084
pfivésu EDIS
Chiize s voziky mezi
4. ptivésem EDIS a mistem | WFD 35 90 10 31 500 18,90
predani
Dodatecné nasmérovani
5. do privésu EDIS WRD 215 1 20 4300 2,58
Roztlaceni a zabrzdéni
6. voriku s KLT WVD 105 1 20 2100 1,26
7. Zataceni s vozikem WKD 8 1 20 160 0,10
> jednotek TMU a ¢asu za jeden obrat soupravy: 62 860 37,72

Zdroj: Autor, 2025

3.2.2 VyloZeni vySkové nastavitelného privésu EDIS

Vykladani vySkov€ nastavitelného piivésu u budovy svafovny bude obdobné
jako v ptipad¢€ pouziti standardniho ptivésu EDIS. Toto feSeni bude vice autonomni a ¢asové
méné naro¢né, jelikoz nebude potieba fidice s VZV pro vylozeni vozikli s materidlem z ptivésu.
Ridi¢ soupravy tahade s vyskové nastavitelnym piivésem bude schopen pfivés snizit
na vykladaci tiroven. Poté bude schopen ru¢né prevézt plné voziky do vyhrazeného ptedavaciho

prostoru v budové svafovny za prazdné voziky.

3.2.3 Vyskové nastavitelny privés EDIS

Pro zajisténi ptepravy vozikd s materidlem uloZenym v KLT boxech bude slouzit
vyskove nastavitelny ptivés EDIS, ktery je zobrazen v obrazku 24. Stejn¢ jako v pfedchozim
pfipad¢ standardniho ptivésu bude vySkové nastavitelny pfivés vyroben na miru pro splnéni
vSech potieb a pozadavkl pro pfevoz voziki z budovy montdZe do budovy svatfovny.
Nastaveni vySky pfivésu EDIS bude mozné pomoci hydraulického nebo pneumatického
odpruzeni néaprav podvozku. Kapacita piivésu umozni pfevoz az péti vozikli soucasné.

Ptivés by byl ze tii stran pln€ uzavieny. V levé boc¢ni stran¢ by bylo umisténo vyklopné bo¢ni
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¢elo ovladané hydraulickou pistnici. Zbylé4 plocha bo¢ni strany ptivésu bude zakryta plachtou.
Diky tomu bude piives EDIS pln¢ uzavieny pii pfevozu a tim padem budou voziky chranéné
proti vnéjSim vlivili a nepfiznivému pocasi, které by mély negativni ucinky na material.
Horni ¢ast konstrukce ptivésu by byla z hliniku, tak aby se snizila hmotnost ptivésu. Souprava
by se skladala z jednoho elektrického standardniho tahace, ktery by mél piipojen jeden vyskove
nastavitelny ptivés EDIS. Na podlaze pfivésu budou nainstalovany vodici drazky pro kolecka

voziki. Diky tomu budou voziky navadény na své pozice v piivésu a soucCasné¢ dojde

k zabranéni jejich pohybu pii jizd€.

Obrazek 24 Vyskovée nastavitelny piivés EDIS (autor, 2025)

3.3 Dopliiujici opatieni pro optimalizaci materialového toku

Dopliyjici ndvrhy uvedené v této podkapitole by cely proces materialového toku
z budovy montéze do budovy svafovny pomohly pracovnikovi rozvozu usnadnit a tim tak cely
proces distribuce zrychlit. Tyto névrhy nejsou pro fungovéani piedchozich dvou néavrha

nezbytné nutné, a tak jsou tyto ndvrhy uvedeny jen jako dopliujici.

3.3.1 Instalace vjezdovych vrat do budovy svarovny

Jako jeden z moznych dopliiujicich navrhu pro dals§i optimalizaci materialového toku
je umisténi vétSich vstupnich vrat do budovy svafovny. V soucasnosti je mozné vstoupit
do prostoru ru¢niho skladu ptes dvete vyobrazené v obrazku 25. Dale pak skrz vnitini prichod
v budové z vedlejsiho skladu. Posledni mozny vstup do prostoru ru¢niho skladu je z vyrobnich
prostor svafovny. V ruc¢nim skladu malych dili se nachdzi ptfeddvaci prostor vozika
s materidlem pro zadsobovani vyrobnich linek svafovny. Po zavedeni jednoho z vySe zminénych
navrhi by tento piedavaci prostor zlstal nadale v prostoru ru¢niho skladu i napfi¢ zaniku
ruéniho skladu malych dild. V pfipad¢ instalace vétSich vstupnich vrat na misto dvefi
(viz. obrazek 25), by pracovnik rozvozu nemusel pro vjezd do budovy pouzivat velké
prumyslové vstupni vrata pro vedlejsi sklad. Diky tomu by pracovnik rozvozu mohl pohodIné

pfijet az k pfredavacimu mistu pro voziky. Déle by tak doSlo k eliminaci omezeni provozu
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v prostoru vedlejsiho skladu naptiklad pfi manipulaci s materidlem nebo pii jeho piijmu
u vstupnich vrat. V zimnim obdobi by pfi zasobovani nevznikaly tepelné uniky, vlivem uzivani

velkych vrat vedlejsiho skladu.

Obrazek 25 Uprava vstupnich dvefti do svafovny (autor, 2025)

3.3.2 Neprirazovani konkrétnich tras konkrétnim pracovnikiim rozvozu

Jak bylo popsano v analytické casti této prace, v soucasnosti je na zacatku kazdé smeény
pracovnikiim rozvozu pfifazena jedna rozvozova trasa, kterou po dobu trvani smény zasobuji.
Tento princip je nevyhovujici, protoZze v pfipad€ urgentni potieby rozvozu trasy neni mozné
tuto trasu rozvézt volnym fidicem v piipadg, ze by fidi¢, ktery ma danou trasu na starost nemohl
vcas tuto trasu rozvézt. V ptipadé, Ze by pracovnici neméli pfitazenou jednu rozvozovou trasu,
ale brali by kazdou nasledujici trasu, podle toho, jak by byly voziky na predavaci prostoru
sefazeny za sebou. Tato zména by nepochybné piispéla k vétsi flexibilité zasobovani

jednotlivych rozvozovych tras.

3.3.3 Optimalizace rozvozovych tras pro efektivni zaplnéni loZného prostoru
privésu EDIS

Tento doplitujici névrh predstavuje zlepSeni logistiky v distribu¢nich procesech.
Cilem tohoto opatteni je navrhnout zptisob nakladky pifivésu EDIS spolu s planem zasobovani
pro jednotlivé rozvozové trasy tak, aby se minimalizovaly zbyte¢né piejezdy a zaroven
se maximalizuje vyuziti dostupného prostoru v piivésu EDIS. Efektivni zaplnéni pifivésu
znamend nejen mozné snizeni poctu jizd, niz§iho opotiebeni vozidla a v neposledni tade
také lepSimu vyuziti pracovniho ¢asu pracovnika rozvozu a s tim spojenych nakladi. Diky tomu

by bylo mozné dalsi vytizeni pracovnika rozvozu i jinymi tikony.
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4 ZHODN OCENi NAVRHU PRO OPTIMALIZACI
LOGISTICKEHO TOKU

Zaveérecnd kapitola této prace se zabyva zhodnocenim navrhovanych opatieni
pro optimalizaci materilového toku ve SKODA AUTO Kvasiny, které byly popsany
v predchozi navrhové casti této prace. Kvuli individudlnim pozadavkim standardniho
a vySkové¢ nastavitelného ptivésu EDIS které by byly vyrobeny na objednavku neni mozné
stanovit jejich ceny. Obdobn¢ bude obtizné vy¢islit ceny najezdové rampy umisténé v budove
montaze u automatizovaného skladu malych dild AKL. Tato kapitola tak bude zaméfena
na posouzeni vyhod, nevyhod a moznosti vzniku ptipadnych komplikaci pfi zavedeni vyse
zminénych navrhi opatieni pro zlepSeni souc¢asného stavu.

Jak vyplynulo z analyzy soucasného stavu, sklad malych dilii AKL v budové montaze
bude vblizké budoucnosti disponovat dostatecnou kapacitou 1 pro material,
ktery by bylo potifeba navdzet do budovy svafovny. Zanikem rucniho skladu na svarovné
se usetii tfi pracovni pozice na sménu, které jsou nezbytné pro spravu a chod ru¢niho skladu.
Pti tfisménném provozu je to tak devét usetfenych pracovnich pozic. Zaroven by po zavedeni
jednoho znavrhovanych opatfeni bylo potfeba jednoho pracovnika rozvozu na sménu
pro distribuci materidlu z budovy montdze do budovy svafovny. V tfisménném provozu
jsou to tf1 pracovni pozice. Celkové by se tedy uSetfilo Sest pracovnich pozic,
jelikoz devét pozic by zaniklo, ale soucasné by byli potieba tifi pracovnici rozvozu
pro jednotlivé smény. V pfipadé uvazovanych ro¢nich nakladi na jednu pracovni pozici
1200 000 K¢, by bylo mozné zavedenim jednoho znavrhovanych opatfeni uSettit
7 200 000 K¢ ro¢né. Tato ro¢ni uspora by postupné vracela naklady na investice vloZené
do zavedeni navrhovaného opatfeni a potfizeni ptivésu EDIS.

Centralizace toku materidlu do jednoho skladu by napomohla ke zjednoduseni fizeni
toku materialu. Sprava materidlu v jednom systému by nepochybné kladné ptispéla
k jeho fizeni a optimalizaci. Také pohyb néakladnich vozidel ve vyrobnim arealu SKODA
AUTO Kvasiny by se zjednodusil. Nebylo by tak nutné provadét vykladani ¢asti materialu
ve skladu svafovny a zbylou ¢ast nakladu v automatizovaném skladu v budové montaze. Ridi¢i
nakladnich vozidel by nemuseli u kazdého skladu odplachtovat navés pro vylozeni materialu.
Dale by systém nemusel vyhodnocovat trasu nakladnich vozidel dle vytizeni jednotlivych
skladti pro zkraceni doby ¢ekani na vylozeni. Nékladni vozidla by ¢ekala na vylozeni v piipadé

zaplnéni vSech vykladacich ramp v budové montaze.
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4.1 Zhodnoceni opatieni pro zlepSeni logistického toku bez Gpravy
manipula¢ni rampy s vyuZitim standardniho privésu EDIS

Tento navrh feSeni pocitd s pouzitim standardniho ptivésu EDIS bez moznosti
vyskového nastaveni podvozku pro samostatné nalozeni a vylozeni nakladu. Pomoci dovozu
materidlu z automatizovaného skladu malych dild AKL bude mozné zrusit ru¢ni sklad malych
dild na svafovné a tim tak uSetfit vynalozené zdroje do jeho chodu. V poméru k vychystanym
KLT boxtim je u automatizovaného skladu AKL potifeba méné persondlu oproti ru¢nimu skladu
malych dili. Zrusenim skladu by byly uvolnény tfi pracovni pozice. Soucasné by bylo potieba
obsadit jednu pracovni pozici pracovnikem rozvozu, ktery by se staral o pievoz materialu
z automatizovaného skladu malych dilit AKL do budovy svafovny na piedavaci misto.

Dalsi vyhodou by bylo sjednoceni ulozisté materidlu do jednoho skladu. Sjednoceni
a sprava toho materidlu v jedné databazi by pro mozné rozhodovani bylo také velikym
pfinosem. Soucasné by to zjednodusilo orientaci fidi¢l nakladnich vozidel pro ndvoz materialu
v arealu SKODA AUTO Kvasiny.

Z vysledki analytické ¢asti bude mozné tok materidlu z ruéniho skladu malych dila
na svafovné presunout do automatizovaného skladu AKL, jelikoz v blizké budoucnosti dojde
k jeho rozsifeni o 13 000 KLT. UvaZované rozsifeni je pro nejvetsi typy, tudiz moZné rozsireni
bude 1 vétsi v pfipadé zaskladnéni menSich typt KL T boxu. Jak vyplyva z analyzy souc¢asného
stavu, rucni sklad primérné vychysta a zaskladni 400 KLT za sménu a maximalné vybavi
20 vozikl za sménu, které jsou dolozeny materidlem z dil¢iho vydeje. Je mozné Ze sklad vybavi
za sménu 17 plnych voziki s materidlem. Aby bylo zaji§téno zdsobovani maximalniho poctu
20 vozikll za sménu pro vyrobni linky na svafovné, bylo by nutné vykonat Ctyii obratky
za sménu s ptivésem EDIS pokazdé o pIné kapacité péti voziki. Pro takto stanovené zasobovani
by ¢asovy interval pro dovoz materialu byl 112,5 minuty, aby se ve smené¢ stihly obstarat Ctyti
rozvozy. Jak vyplynulo z provedené MTM analyzy, doba jednoho obratu se standardnim
ptivésem EDIS potrva 54,56 minut. I v ptipadé pficteni 25% Casové piirazky pro vymeénu
baterii v tahaCi nebo ptipadné Casové prekazky bude mozné stihnout obstarat Ctyii rozvozy
za smeénu, jelikoz doba obratu 1 s pfirdzkou je 68,2 minut. Je tedy mozné v piipadé potieby
vyroby nebo navézt i vice materidlu Castéji nez jednou za 112,5 minuty. V pfipade,
ze by bylo mozné prevézt pouze CcCtyfi voziky zdivodu ptekazky technického razu
pfi vychystani voziku ze skladu AKL, doba obratu potfebna pro dovoz materialu by se zkratila
zhruba o osm minut na 46,56 minut a ¢asovy takt pro rozvoz materialu pii rozvozu po ¢tyfech

vozicich by byl 90 minut. Diky tomu by se docililo plynulej§iho materialového toku.
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vyménou baterii tahace.

Nevyhodou vétsiho poctu sekvenci by bylo vyssi opotiebeni vozidel ale naopak nizsi
vytizeni pracovnika rozvozu na jednu obratku. Jako dalsi by byla nutna investice do potizeni
standardniho pfivésu EDIS s vyklopnym bo¢nim ¢elem spolu s vytvofenim rozvozovych tras,
a proSkolenim pracovnikl rozvozu. Jako dalsi nevyhoda by byla nutnost pfechodu pracovnika
rozvozu s voziky mezi piivésem a mistem piedani vozikli. V tomto piipadé by vzdalenost
v budové montéze ¢inila 60 metrti a v budové svarovny 80 metrti, které by pracovnik musel
s voziky chodit. Déle by toto feSeni bylo Casové zavislé na fidi¢i VZV, ktery by provad¢l
vykladani a nakladdani vozikd z pfivésu u budovy svafovny. V dobé ¢ekani na fidice VZV
bude pracovnik rozvozu zatim vyvazet prazdné voziky zbudovy svafovny k piivésu

pro nasledné naloZeni fidi€em VZV na piivés.

4.2 Zhodnoceni opatieni pro zlepSeni logistického toku s Gipravou
manipula¢ni rampy spolu s vyuzitim vy§kové nastavitelného privésu
EDIS

Obdobné jako v pfedchozim navrhu pocitd tento navrh se zanikem ru¢niho skladu
malych dilti v budové svarovny. Diky tomu by doslo k usetfeni dvou pracovnich mist v ptipadé
obsazeni jednoho pracovnika rozvozu. Tento néavrh pocitd sUpravou najezdové rampy
v prostoru montdze a také pouziti vySkové nastavitelného piiv€su pro samostatné nakladani
a vykladani vozikl z pfivésu. Vyhodou zavedeni tohoto opatfeni je vysSi samostatnost
pro pracovnika rozvozu. Nebylo by nutné pokazdé vyuzivat tfidice VZV, ktery by provadél
vyloZeni a naloZeni vozikli s materidlem z ptivésu u budovy svafovny. Cely proces dovozu
materidlu by se o Cas potfebny pro dojezd fidice s VZV zkratil na kazdou obratku.
Soucasné by instalaci ndjezdové plochy bylo moZné soupravou najet na manipula¢ni rampu
v budové montéaze k mistu pfedani pro voziky. Zkratila by se tak vzdalenost zhruba 60 metrt,
kterou by pracovnik rozvozu musel ujit pifi vyméné vozikli ze standardniho ptivésu EDIS
k mistu pro pteddni voziki. Dle proveden¢ MTM-logistik analyzy je cas potiebny
pro tuto vymeénu 12,6 minut.

Jak bylo zminéno vySe v pfedchozim navrhu 4.1 opatfeni pro zlepSeni souc¢asného stavu
bez Gpravy manipulaéni rampy s vyuzitim standardniho ptivésu EDIS, interval na jednu dobu
rozvozu pfi rozvozu péti vozikili v piivésu je 112,5 minuty. V piipadé pouziti vyskove
nastavitelného ptivésu je doba jednoho obratu soupravy 37,72 minut. S pfipocitanou 25%
pifirazkou je doba potiebna pro jeden obrat 47,1 minuty. Doba obratu je tedy v tomto piipadé

krat$i o 16,84 minut oproti pfedchozimu navrhu. Tato krat§i doba potfebnd pro dovoz materialu
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je zejména umoznénd diky instalaci nédjezdové plochy na manipulacni rampé,
diky které pracovnik rozvozu bude moct pfijet se soupravou piimo k mistu piedani pro voziky.
Soucasné pracovnik rozvozu nebude muset cekat na fidice VZV pro nalozeni a vylozeni voziki
z ptivésu. V ptipad¢ potieby z divodu piekazek technického razu pii vychystani vozikl
ze skladu AKL by bylo mozné provézt rozvoz materialu i vicekrat nez jednou za 112,5 minuty,
ale po menSim poctu pievezenych vozikG. Pfi zdsobovani se Ctyfmi voziky v pfivésu
by se pii péti obratkach Casovy interval sekvenci zkratil ze 112,5 minut na 90 minut,
¢imz by se 1épe pokryvaly ptfipadné vypadky v dodavkach plnych vozikil ze skladu AKL,
by bylo mozné pracovnika rozvozu vytizit jinymi pracovnimi ukony jako naptiklad vyména
baterii v tahaci apod.

Nevyhoda pti zavedeni tohoto opatieni by byla v podob¢ vyssi investice do zavedeni
tohoto navrhu oproti predchozimu vySe zminénému navrhu 4.1 ktery nepocitd s Gpravou
manipulaéni rampy a pouziti slozitéjsitho systému pro vySkové nastaveni piivésu.
Dale také bude tfeba pocitat se vznikem negativnich externalit pti vystavbé najezdové plochy
v budové montéze. Dalsi negativum muize byt vétsi nachylnost ptivésu k poruse z diivodu vyssi

slozitosti systému pro vyskové nastaveni.

4.3 Zhodnoceni doplitujicich opatieni pro optimalizaci materialového toku

Dopliujici navrhy slouzi jako doporuceni pro ptipadné dalsi upravy logistického toku
scilem optimalizovat tento logisticky tok vziavodé SKODA AUTO Kvasiny.
Dopliujici nadvrhy se zaméfuji na zkraceni doby dovozu materidlu z montdZze do budovy
svafovny pomoci instalace vjezdovych vrat pro soupravu tahafe s vySkové nastavitelnym
piivésem EDIS do budovy svarovny. Ddle také nepfifazovanim konkrétnich rozvozovych tras
jednotlivym pracovnikiim rozvozu spolu s Gpravou rozvozovych tras s cilem maximalniho

vytiZzeni lozného prostoru ptivési EDIS.

4.3.1 Zhodnoceni instalace vjezdovych vrat do budovy svarovny

Instalaci velkych vstupnich vrat do budovy svafovny by byl umoznén pohodlny vjezd
pro pracovnika rozvozu. Uspofil by se tak ¢as pro piechod pracovnika rozvozu s voziky
od mista pfedani v budové svarovny k piivésu EDIS. Vzdalenost chiize pro pracovnika rozvozu
s voziky bez instalace vjezdovych vrat ¢ini 80 metri. Dle provedené MTM-logistik analyzy
je Cas potfebny pro tuto vymeénu 16,8 minut. Standardni ptivés EDIS pro vylozeni vozikii

potiebuje fidi¢e s VZV, pro kterého by bylo ndro¢né a ¢asove zdlouhavé dojet k tomuto mistu
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pfedani pro vyloZeni a nalozeni vozikli. Nevyhoda je potieba investice do montaze téchto vrat

a zéaroven vznik negativnich externalit pfi instalaci.

4.3.2 Zhodnoceni neprirazovani konkrétnich tras konkrétnim pracovnikiim
rozvozu

V soucasné dobé je rozvoz provadeén pracovniky rozvozu, kterym je pfifazena konkrétni
rozvozova trasa, jak bylo zminéno v kapitole analyzy soucasného stavu. Napftiklad pracovnik
jedna obsluhuje pfi sméné€ pouze rozvozovou trasu A pro budovu svatovny. Dale pracovnik
obsluhuje pfi sméné pouze rozvozovou trasu B pro budovu svafovny. Pracovnici rozvozu
tak v soucasné dob¢ nemohou v piipadé dokonceni obslouzeni rozvozové trasy zacit rozvazet
jinou rozvozovou trasu. Po zavedeni tohoto opatieni by pracovnici rozvozu mohli rozvazet
jakékoliv trasy po vzoru montaze. Diky tomu by doslo ke snizeni casovych prodlev
mezi jednotlivymi rozvozy v ramci jedné rozvozové trasy. Nebylo by tak nutné, aby fidici
¢ekali az bude vozik pro jejich rozvozovou trasu pfichystany pro rozvoz, ale mohli
by obsluhovat kazdou nasledujici rozvozovou trasu podle toho, jak by bylo potieba.

V ptipadé¢ realizace takového opatieni by bylo nutné pracovniky rozvozu proskolit.

4.3.3 Zhodnoceni optimalizace rozvozovych tras pro efektivni zaplnéni loZného
prostoru privésu EDIS

Mezi hlavni vyhody optimalizace rozvozovych tras jednoznacné patii:
e zvySeni efektivity celého rozvozového systému,
e Uspora energii,
e casu pracovnika na sméné,
e sniZeni vyprodukovanych emisi COs,
e mensi opotfebeni vozidel.

Zaroven by doslo k lepsi organizaci logistiky. Bez této optimalizace rozvozovych tras
by byl rozvozovy plan standardni, jako v pfipad¢ vychystavani materidlu ru¢nim skladem,
ale pfevedeny do systému a spravy materidlu automatizovaného skladu malych dili AKL.
Bylo by nutné prodlouzit ¢asovy interval pro dobu dodani na vyrobni linku.

Na druhou stranu je tfeba pocitat 1 s ur¢itymi nevyhodami pii zavedeni optimaliza¢niho
systému pro rozvozové trasy. Byly by nutné ¢asové a finan¢ni investice spolu se stanovenim
lidskych zdroji pro analyzu celého procesu distribuce materidlu, tpravy nastaveni systému
a sledovani zavedenych zmén. V néekterych piipadech miZe byt také obtizné pruzné reagovat
na nenadalé zmény v planu rozvozu nebo na urgentni pozadavky na prepravu materialu, pokud

by byl systém nastaven bez Casovych a kapacitnich rezerv. Celkové se ale da fict,
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ze optimalizace rozvozovych tras v kombinaci s efektivnim vyuzitim prostoru v ptivésu EDIS
by pfinesla vyrazné zlepsSeni provozni efektivity. Tento tato Gprava by nepochybné ptispéla

k moderni a udrzitelné logistice.
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ZAVER

Diplomova prace se vénovala optimalizaci logistického toku v zavodé SKODA AUTO
Kvasiny. Pro zachovani konkurenceschopnosti a udrzeni moderniho fizeni distribu¢niho
fetézce nabyva v dnesni dob¢ vyznam logistickych tokl na stale vétsi dilezitosti.

Diplomova prace si kladla za cil optimalizovat logisticky tok ve SKODA AUTO
Kvasiny. Vysledky analyzy soucasného stavu poukizaly na jiz zastaraly,
pomaly a nedostacujici systém vychystavani ru¢niho skladu v budové svafovny ve srovnani
s automatizovanym skladem AKL umisténym v budové montaze. Prace tak navrhla opatieni,
ktera reaguji na slaba mista soucasného stavu upravou materidlového toku tak, aby nebyl
omezen provoz vyrobnich linek v budové svatovny. Pii zavedeni navrhovanych opatieni, které
pocitaji se zanikem ru¢niho skladu malych dili, by se tak soucasny materidlovy tok ru¢niho
skladu byl pfesunut do automatizovaného skladu AKL v budové montdze. Optimalizace
materidlového toku by tak spocivala pfedevsim v piesunu materialového toku z ruéniho skladu
do jiz zavedeného a systémovée efektivne pracujiciho automatizovaného skladu AKL. Pfesunem
materidlového toku by doslo k centralizaci materidlového toku do jednoho skladu jak pro
budovu montdze, tak pro budovu svafovny, coz by mélo vyhody v podobé spravy
materidlového toku v jednom systému, rychlé a efektivni zpracovani systémem na pozadavek
vychystani materidlu ze skladu do voziku, jednotné misto pro vykladani nakladnich vozidel
navéazejicich material a s tim spojeny zjednoduseny pohyb po arealu zavodu SKODA AUTO
Kvasiny. Z vysledkli provedené analyzy soucasného stavu je jasné patrné, Ze v blizké
budoucnosti kapacita automatizovaného skladu AKL bude pro pfesun objemu materialového
toku rucéniho skladu vice nez dostatecna. Soucasné dle provedené MTM-logistik analyzy
v navrhové €asti této prace by bylo mozné zasobovat pifedavaci misto voziky s materidlem
s dostate¢nou Casovou rezervou bez omezeni provozu vyrobnich linek v budovée svafovny.

Spolu se zanikem ru¢niho skladu by bylo uSetfeno Sest pracovnich pozic z deviti
celkem, jelikoZ tfi pracovni pozice by byly vyuZity jako pracovnika rozvozu. Pfi uvaZzovanych
ro¢nich ndkladech na jednoho zaméstnance 1200000 K¢ by zanikem rucniho skladu
bylo usetieno 7 200 000 K¢ za rok. Tyto penize by nésledné vracely investice vynalozené
do zavedeni navrhovanych opatfeni na nakup piivésu EDIS, vystavby ndjezdové plochy
manipulacni rampy u skladu AKL, instalaci vjezdovych vrat do budovy svafovny,
naklady na proskoleni pracovnikll rozvozu a v neposledni fad¢ naklady na vyuziti lidskych
zdrojii pro zavedeni navrhovanych opatfeni do praxe. Zavérem lze fict, ze pro udrzeni

konkurenceschopnosti a nizkych provoznich ndklada je pozornost v oblasti logistického toku
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materidlu nesmirné dileZzita. Navrhovana opatieni této prace nelze chépat jako konecné feSeni
pro zavedeni opatieni do praxe, ale jako zaklad pro odbornou diskusi.

Struktura diplomova prace byla ¢lenéna do ¢ty hlavnich kapitol. Uvodni kapitola této
prace teoreticky vymezila zakladni pojmy z oblasti logistického toku a jeho technologii
uzivanych v praxi.

Druha kapitola navazovala na ptedchozi teoretickou ¢éast vychdzejici z provedené
literarni reSerse. Analyticka cast této prace zkoumala soucasny stav logistického toku v zavodé
SKODA AUTO Kvasiny.

Predposledni kapitola popisovala navrhy opatfeni pro zlepSeni soucasné¢ho stavu
logistického toku v zavodé SKODA AUTO Kuvasiny.

Ctvrta kapitola se zamé&fovala na zhodnoceni uvedenych navrhi opatieni v piedposledni
kapitole. Zhodnoceni navrhi opatfeni se soustfedilo na popis vyhod, nevyhod navrhovanych

1 dopliyjicich feSeni.
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SEZNAM ZKRATEK

AKL Automaticky sklad malych dili

AWB Zaveésné indikacni tlacitko s LED

B-stitek Identifikacni stitek pro vychystani KL T ze skladu do vyroby
CNG Stlaceny zemni plyn

C-stitek Identifikacni stitek pro ptijem KLT do ru¢niho skladu

EDIS Ekologicka doprava interni Skoda

ERP Planovani podnikovych zdroja

Enterprise Resource Planning
ILOT pramyslovy internet véci
JIC Zasobovani na sklad

Just In Case
JIT Zasobovani na Cas

Just In Time

KLT Plastova piepravka pro pfepravu malych dila
LNG Zkapalnény zemni plyn
MTM Metody ¢asového fizeni

Methods Time Measurement
PDA Osobni digitalni zatizeni
Personal Digital Assistant
RFC koncentrator ptijmajici signal z tlaitek a senzorti
Remote field controller
RFID Identifikace na radiové frekvenci
Radio Frequency Identification
SAS Senzor pro odvoldvani ze spadovych skluzii
SSW Systém pro automatické objednavani materialu
Senzor Signal Warehouse
T™MU Jednotka méfeni ¢asu
Time measurement unit
VDA Sdruzeni automobilového primyslu

\VAY% Vysokozdvizny vozik



WMS

Systém fizeni skladu

Warehouse management systém
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