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ANOTACE 

Práce se zabývá otázkou optimalizace logistických ploch ve vybraném podniku. V první 

hlavní kapitole jsou uvedeny teoretické poznatky, které jsou dále využívány v diplomové 

práci. Druhá kapitola je zaměřena na analýzu logistických ploch a materiálových toků 

v podniku. Ve třetí kapitole jsou popsány návrhy k optimalizování logistických ploch 

v podniku. A v poslední čtvrté kapitole jsou tyto návrhy zhodnoceny. 

KLÍČOVÁ SLOVA 

Logistické plochy, materiálové toky, Pick by systémy, Kanban, JIT, sklady 

TITLE 

Optimization of logistic areas in a chosen company 

ANNOTATION 

The thesis focuses on the question of optimization of logistics areas in a chosen company. The 

first part concerns all the theoretical findings that are later used in the following parts of the 

work. The second chapter aims at an analysis of logistics areas and materials streams in the 

company. The third chapter then describes proposals for optimization of these logistics areas 

in the company. Last chapter evaluates the proposals. 

KEYWORDS 

Logistics areas, material streams, Pick by systems, Kanban, JIT, warehouses  



 

OBSAH 

ÚVOD ...................................................................................................................................................... 9 

1 CHARAKTERISTIKA LOGISTICKÝCH TOKŮ A SYSTÉMŮ PRO VYCHYSTÁVÁNÍ 

MATERIÁLŮ ........................................................................................................................................ 10 

1.1 Logistický řetězec .................................................................................................................. 10 

1.2 Materiálové toky .................................................................................................................... 11 

1.2.1 Skladování .......................................................................................................................... 12 

1.3 Způsoby řízení materiálového toku ........................................................................................ 13 

1.3.1 JIT (Just in Time) ............................................................................................................... 13 

1.3.2 Kanban ............................................................................................................................... 15 

1.3.3 Quick respons (Rychlá odezva).......................................................................................... 16 

1.3.4 Hub and Spoke ................................................................................................................... 16 

1.3.5 Cross-Docking.................................................................................................................... 17 

1.3.6 Milk-run ............................................................................................................................. 17 

1.4 Charakteristika systémů pro vychystávání materiálů ............................................................. 18 

1.4.1 Pick by Light ...................................................................................................................... 19 

1.4.2 Pick by Point ...................................................................................................................... 19 

1.4.3 Pick by Watch .................................................................................................................... 20 

1.4.4 Pick by Voice ..................................................................................................................... 20 

2 ANALÝZA STAVU A FUNKCE LOGISTICKÝCH PLOCH VE VYBRANÉM PODNIKU 21 

2.1 Představení vybraného podniku ............................................................................................. 21 

2.2 Layout závodu ........................................................................................................................ 21 

2.3 Materiálové toky uvnitř vybraného podniku .......................................................................... 22 

2.4 Logistické plochy na montáži ................................................................................................ 23 

2.4.1 Sklady ................................................................................................................................. 23 

2.4.2 Pracoviště pro vychystávání materiálu do sekvence .......................................................... 30 

2.5 Materiálové toky .................................................................................................................... 33 

2.5.1 Na sklad .............................................................................................................................. 33 

2.5.2 Na montážní linku .............................................................................................................. 37 

2.6 Kapacita skladů ...................................................................................................................... 39 

2.7 Analýza pracoviště vychystávaní dílů do sekvence ............................................................... 40 

2.8 Analýza průměrné vytíženosti skladů na montáži .................................................................. 42 

2.9 Shrnutí analýzy logistických ploch na hale M1 ..................................................................... 45 



 

3 NÁVRH NA OPTIPMALIZACI LOGISTICKÝCH PLOCH NA MONTÁŽI VE 

VYBRANÉM PODNIKU ...................................................................................................................... 46 

3.1 Návrh nasazení externího kanbanu ........................................................................................ 47 

3.1.1 Výběr dílu pro externí kanban ............................................................................................ 48 

3.1.2 Nasazení externího kanbanu světlomety ............................................................................ 49 

3.2 Návrh nasazení technologie Proglove .................................................................................... 50 

3.2.1 Návrh nasazení Proglove .................................................................................................... 51 

3.2.2 Přiřazení QR kódů na pozice v sekvenčních vozíkách ....................................................... 53 

3.3 Návrh na přesun pracoviště vychystávání do sekvence ......................................................... 53 

3.4 Shrnutí návrhů na optimalizaci logistických ploch ve vybraném podniku ............................ 57 

4 ZHODNOCENÍ NÁKLADŮ A PŘÍNOSŮ Z OPTIMALIZACE LOGISTICKÝCH PLOCH 58 

4.1 Zhodnocení nákladů a přínosů na zavedení technologie Proglove ........................................ 58 

4.2 Zhodnocení nákladů a přínosů při přesunu pracoviště vychystávání do sekvence ................ 59 

4.3 Zhodnocení skladových kapacit na montážní hale ................................................................. 59 

ZÁVĚR .................................................................................................................................................. 63 

POUŽITÁ LITERATURA..................................................................................................................... 64 

SEZNAM TABULEK ............................................................................................................................ 67 

SEZNAM OBRÁZKŮ ........................................................................................................................... 68 

SEZNAM ZKRATEK ............................................................................................................................ 70 

SEZNAM PŘÍLOH ................................................................................................................................ 71 

 



9 

ÚVOD 

Logistika je jednou z nejdůležitějších součástí každého podniku. Zahrnuje veškeré 

činnosti a procesy zajišťující materiálové toky jak do podniku, tak z podniku k zákazníkovi. 

Logistika má i veliký význam na efektivní fungování, strategické vnímání a ekonomickou 

situaci v podniku. 

Zajištěním efektivnosti a plynulosti materiálových toků, zefektivňování materiálových 

procesů a snižování nákladů může logistika podniku přinést důležitou konkurenční výhodu. 

Optimalizace logistických ploch a materiálových toků v těchto plochách v podnicích, může 

probíhat pomocí drobných změn, které jsou postupně implementovány, popřípadě se může 

jednat o zcela zásadní změny v organizaci logistických ploch a jejich materiálových toků, kdy 

je nutné pohlížet na celý logistický proces komplexně a reflektovat nejen vnější faktory, ale 

i vnitřní faktory, které působí na daný logistický proces konkrétního podniku. 

Tato diplomová práce se zabývá optimalizací logistických ploch ve vybraném 

podniku. V první části této diplomové práce budou vymezeny teoretické poznatky 

o logistickém řetězci a materiálovém toku a procesy související s těmito toky. Součástí této 

kapitoly bude i teoretické vymezení systémů pro vychystávání, které se používají 

k logistickým činnostem. 

V rámci druhé kapitoly, bude představen vybraný podnik, tedy jeho zaměření 

a okrajové informace. Hlavní důraz v této kapitole bude dán na materiálové toky a logistické 

plochy v podniku. Budou zde nastíněny materiálové toky v podniku, tedy interní materiálové 

toky, ale i externí toky, tedy toky od dodavatelů. V této analytické části, budou analyzovány 

sklady a jejich vytížení a nedílnou součástí této kapitoly budou i systémy pro vychystávání 

materiálu, které jsou určeny k logistickým činnostem a jsou umístěny v logistických plochách, 

které jsou zde analyzovány. 

Třetí kapitola diplomové práce se bude zaobírat návrhy na optimalizaci logistických 

ploch, přičemž zde budou promítnuty výsledky analýzy logistických ploch a systémů pro 

vychystávání materiálu. 

Cílem této diplomové práce je zanalyzovat podnik a jeho logistické plochy 

a navrhnout optimalizaci.  

V rámci tohoto tématu, tu nebudou uvedeny citlivá data a výpočty budou zkresleny, 

z důvodu utajení   know-how vybraného podniku.  
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1 CHARAKTERISTIKA LOGISTICKÝCH TOKŮ 

A SYSTÉMŮ PRO VYCHYSTÁVÁNÍ MATERIÁLŮ 

V této části budou vymezeny teoretické základní pojmy, které souvisí s logistickými 

toky, kterými se v této práci rozumí materiálové toky a s nimi spojené informace od vstupu 

materiálu do systému po jeho vyčerpání v místě spotřeby. 

Obsahem této kapitoly bude teoretické vymezení pojmů v logistickém řetězci, dále 

v materiálovém toku a způsoby řízení materiálového toku a jejich charakteristika. Dále v této 

části budou charakterizovány systémy pro vychystávání materiálu. 

Tyto teoretické poznatky budou dále použity v další části této práce, tj. v části 

analytické. 

1.1 Logistický řetězec 

Dle Fialy (2005) je logistický řetězec vymezen jako vícestupňová struktura 

dodavatelů, odběratelů, výrobců, distributorů, prodejců a zákazníků. 

Podle situací mohou být logistické řetězce jak velmi složité, tak i velmi jednoduché. 

Záleží na situaci a na mnoho dalších podmínkách (velikosti podniku, komplexnosti 

a složitosti výrobku, počet položek, které jsou na výrobek spotřebovávány atd.). Logistický 

řetězec dle Mariona (2015) začíná a končí u zákazníka.   

V logistickém řetězci jsou obsaženy všechny důležité kroky, které je třeba uskutečnit 

pro splnění všech požadavků zákazníka. Logistický řetězec zakomponovává kromě výrobce 

a dodavatele, i přepravce, prodejce, sklady, ale především a hlavně zákazníky. 

Prostřednictvím např. výrobců, obsahuje logistický řetězec všechny funkce, které jsou 

potřebné pro splnění všech požadavků zákazníka. Tyto funkce zahrnují marketing, distribuci, 

vývoj nových výrobků, financování a různé služby zákazníkům. (Chopra a Meindl, 2007; 

Lambert, Stock a Ellram, 2005) 

Dle Vávrové (2007) v logistickém řetězci proudí tři hlavní toky: 

• Materiálový tok – je spojen s dodávkou surovin, materiálu, ať už základního, 

pomocného či polotovarů, a také provozní prostředky (dodávky zboží, poskytnutí 

služby, servisu a prodej věci) 

• Finanční tok – představuje peněžní krytí za dodávky zboží (úhrada dodávky či 

služby)  

• Informační tok – tento tok mimo jiné, zahrnuje administrativní činnosti, jako jsou 

dodací listy nebo faktury 
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Obrázek 1 Logistický řetězec (autor) 

Obecně putují logistickým řetězcem dva základní toky:  

• Hmotný tok, který uchovává a přemisťuje věci, které uspokojí potřebu 

cílového zákazníka (materiálový);  

• Nehmotný tok, který uchovává a přemisťuje informace potřebné k uskutečnění 

hmotné stránky. Nehmotný tok také souvisí s toky peněz, které jsou řízeny 

v zájmu udržení likvidity (finanční a informační) (Pernica, 2005) 

1.2 Materiálové toky  

Materiálové toky jsou definovány v mnoha publikacích, ale většina myšlenek z těchto 

publikací vychází z jedné společné myšlenky. 

Jedna z definic materiálového toku je podle Pernici (1994, s.33) následující: 

„Materiálový tok je pohyb materiálu (v nejširším slova smyslu) ve výrobním procesu nebo 

v oběhu, prováděný pomocí manipulačních, dopravních a pomocných prostředků a zařízení 

cílevědomě, tak aby materiál byl k dispozici na daném místě, v potřebném množství, 

v požadované době a s předem určenou spolehlivostí“.   

Další z definic je podle Jurové (2016,) „Materiálový tok (material flow) je hlavním 

těžištěm logistických procesů podniku. Materiálový tok je řízený pohyb materiálu, surovin, 

polotovarů, který umožňuje charakterizovat dynamiku výroby v prostoru a čase. Uspořádání 

výrobních zařízení a pracovních jednotek ovlivňuje materiálový tok. Prostřednictvím 

vhodného rozvržení a uspořádání budov, strojů, skladů a pracovních úseků lze dosahovat 

nezanedbatelné úspory jak samotného materiálu a času, tak i finančních prostředků“. 

Zásobování podniku je podle Drahotského a Řezníčka (2003) jednou z nejdůležitějších 

činností, jelikož bez zásob by nebylo možné vyrábět. Dle autorů musí podnik zohlednit 

skutečnost, že zásoby mohou mít na podnik jak pozitivní, tak negativní účinek. Jednou 
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z nevýhod zásob je, že na sebe vážou finanční prostředky a nesou s sebou určité riziko 

znehodnocení a neprodejnosti. Autoři dále uvádějí, že výhodou zásob v podniku je zajištění 

plynulosti výrobního procesu a v případě výpadku dodávky materiálu mohou formou pojistné 

zásoby vykrýt tuto neplánovanou skutečnost.  

  

Obrázek 2 Schéma řízení materiálového toku (Sixta, 2005) 

Na obrázku 2 můžeme vidět nástin toků informací i materiálů. Informace jsou 

v materiálovém toku důležitým článkem, protože díky získaným informacím známe aktuální 

stav a až na základě znalosti aktuálního stavu se můžeme rozhodovat. Materiálový tok je řízen 

těmito rozhodnutími, která jsou ve výrobním podniku stěžejní. 

1.2.1 Skladování 

Skladování je důležitou součástí materiálových toků. Skladování řeší podstatné otázky 

jako: jaký je stav zásob, jak mají probíhat objednací cykly, jaké je vybavení skladů, jaké je 

rozmístění a uspořádání ve skladech, aby byl sklad využit efektivně a další podstatnou věci 

pro skladování.  

Podle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) jsou tři funkce skladování:  

• Přesun produktů – všechny činnosti, které souvisí s pohybem materiálu po skladu, 

jako jsou příjem materiálu (vyložení, vybalení, kontrola stavu zboží). Speciální 

činností je překládka typu cross-docking, kdy nedochází ke skladování, ale materiál 

putuje z příjmu rovnou na expedici.  

• Uskladnění produktů – původní a základní funkce skladu. Dělí se na dvě základní 

funkce přechodné uskladnění a časově omezené. Přechodné uskladnění slouží pro 

doplňování základních zásob. K časově omezenému skladování se vztahují položky, 

které nejsou v aktuální poptávce, ale v budoucnu budou využity (sezónní poptávka, 

kolísavá poptávka, úprava výrobků spekulativními nákupy, zvláštní podmínky 

obchodu)  
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• Přenos informací – informace o stavu zásob materiálu a pohybu materiálu a množství 

položek. Dochází zde k přenosu informací současně s přesunem a uskladněním. Tyto 

informace jsou důležité pro řízení skladu a zásob.  

1.3 Způsoby řízení materiálového toku 

V této kapitole je představeno několik vybraných způsobů, jak lze řídit materiálový 

tok. Mezi nejznámější způsoby řízení patří dva japonské přístupy, a to Kanban a Just in Time 

(JIT).  

Dle Sixty (2005) materiálové toky lze také definovat jako sled procesů, úkonů 

a operací uspořádaných do dílčích ustálených procesů, které umožní plynulý tok materiálu. 

1.3.1 JIT (Just in Time) 

Doslovný překlad: „právě v čas“. Systém JIT je nejznámější logistická technologie, 

která se využívá od 80. let v USA a Japonsku. Později byla přenesena do Evropy. Systém 

funguje na principu odvolání určitého materiálu pro výrobu, nebo hotový výrobek 

v distribučním článku právě včas, přesně v dohodnutých termínech, na základě dlouhodobých 

objednávek. Dodávají se menší množství v co možná nejpozdějším okamžiku. Dodávky jsou 

velmi časté, třeba i několikrát denně. Využívá pojistnou zásobu. 

 

Obrázek 3 Oblasti aplikace filosofie JIT (Autor) 

Charakteristika a využití JIT: 

1. Přísná kontrola kvality – odběratel už při přejímce zboží ví, že je zboží 

prověřené a zkontrolované a může se na dodavatele stoprocentně spolehnout 

v kvalitě zboží 

2. Pravidelné a spolehlivé dodávky – dodavatel dodává přesně podle rozvrhu 

operativního plánu výroby u odběratele, takže díly jsou přímo dodávány ke 

zpracování montáž linku. Zde se předpokládá zajištění dopravy tak, aby 

nedocházelo k předčasným či opožděným dodávkám 
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3. Blízkost výroby – u velkých odběratelů si dodavatel plánuje lokalizaci svého 

výrobního závodu tak, aby bylo dosaženo co největšího snížení dopravních 

nákladů a zároveň se předcházelo poruchám a výpadkům v dodávkách při 

vzdálenější přepravě – povětrnostní podmínky, dopravní zácpy apod. 

4. Spolehlivost komunikace – komunikace elektronickou cestou zrychluje 

poskytovanou informaci o množství a ceně a následnou odpověď odběratele. 

Snižují se tak režijní náklady zásobování 

5. Poskytování informací o plánu výroby – zrychlení průběhu výroby 

6. Princip jediného zdroje – dodavatel i odběratel spolu úzce spolupracují s cílem 

maximálně snížit náklady. To často vyžaduje uzavření dlouhodobé smlouvy 

s dodavatelem, kterému lze důvěřovat. (Lexikon metod průmyslového 

inženýrství, 2020) 

 

JIT usiluje o to, aby na skladech zůstávalo co nejméně zásob. Důvodů je hned několik. 

Za pronájem skladu se musí platit – čím méně bude mít firma zásob, tím méně bude potřeba 

skladových prostor a ušetří peníze. V případě dodání do firmy poškozeného materiálu se 

ihned zjistí, o které díly se jedná a nedojde k zastavení linky, nebo jiným problémům kvůli 

vadnému dílu. Materiál je skladován v obalech, určitá část obalů je pronajata tudíž se za ní 

také musí platit. Čím méně zásob, tím méně obalů, tím více se ušetří peněz. Se zaváděním JIT 

mohou nastat problémy s dodavatelem – dodavatel musí být schopen dodávat materiál velmi 

často, v malém množství a přesně v čas. Domlouvají se intervaly, odvolávka je uskutečněna 

přes EDI – elektronickou výměnu dat. Zde jsou důležitá časová okna. 

Časové okno: Časové okno je, když si dodavatel dohodne přesně stanovený čas, kdy 

má do firmy přijet a materiál z jeho nákladního automobilu může být složen, nehrozí proto 

riziko, že by tu nákladní automobil čekal delší dobu na prostor ke složení materiálu nebo 

naopak naložení (např. prázdných obalů). 

Jednou z modifikačních variací JIT je systém objednávání materiálu pro případ, že byl 

nutně potřebný „Just in case“. Tento program je založen na myšlence, že je potřeba ve skladu 

udržovat co nejvíce zásob, aby v případě problému nevznikl nedostatek materiálu a nemusela 

se zastavit produkce. 

Další z modifikací JITu je Just in Sequence. JIS je princip dodávek založený na 

systému JIT pouze s tím rozdílem, že veškeré díly jsou dopravovány přesně v pořadí, v jakém 

budou použity na výrobní lince. Je určeno přesné pořadí vyráběných komponentů a je přesně 

dán plán výroby. Počítačové systémy jsou propojeny, tudíž se ví, kam určitý komponent patří. 



15 

Dodavatel musí být obeznámen s plánem výroby i s posloupností, v jaké bude probíhat 

a podle toho dopravuje materiál přesně tak, jak je v procesu výroby a montáží požadováno. 

Tím se zároveň sníží i náklady a čas potřebný na manipulaci a zrychlí se výroba. (Lešková, 

2020)   

 

 

Obrázek 4 Rozdíl mezi JIT a JIS (Lešková, 2020) 

Na obrázku 4 je vidět rozdíl mezi Just in Time a Just in Sequence. U JIT se zboží do závodu 

dodává i s pojistnou zásobou a v menším množství jeden druh materiálu, když to u JIS jde 

různý druh zboží na montážní linku, kde se může montovat několik druhů výrobku. 

1.3.2 Kanban 

Systém Kanban, známý také jako systém TPS (Toyota Production System), byl 

vyvinut podnikem Toyota Motor Company v průběhu 50. a 60. letech minulého století. 

Efektivita Kanbanu spočívá u tohoto systému v tom, že díly a materiál by se měly dodávat 

přesně v tom okamžiku, kdy je výrobní proces potřebuje. Tím pádem se sníží skladová zásoba 

a je to optimální strategie, jak z nákladového hlediska, tak z hlediska úrovně služeb. Systém 

Kanban lze použít pro jakýkoliv výrobní proces, který zahrnuje opakující se operace. Typické 

je jeho uplatnění mezi dodavateli dílů a finálním montážním závodem v automobilovém 

průmyslu i jinde v strojírenské výrobě. (Lambert, Stock, Ellram, 2005) 

Základní myšlenka systému Kanban je založena na zásadách organizace amerických 

supermarketů: 

• zákazník si z regálu vezme požadované zboží 

• u pokladny jsou ze zboží sejmuty dopravní karty a položeny do skříňky (pošta 

kanban) 

• dopravní karty jsou poslány do skladu 

• poté, co je ze skladu odebráno zboží potřebné pro naplnění regálů, jsou 

dopravní karty vyměněny za karty výrobní, které se nacházely na zboží 

• výrobní karty jsou shromažďovány ve schránce (jiná pošta kanban) 
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• zboží je nyní dovezeno do supermarketu a s dopravními kartami postaveno do 

regálů 

• výrobní karty jsou dodány zpět do továrny, kde se nyní vyrobí přesně množství 

stanovené pomocí výrobních karet 

• když je výroba ukončena, jsou na nově vyrobeném zboží umístěny výrobní 

karty 

• zboží je dáno do skladu, cyklus se uzavře 

• Snahou tohoto systému řízení je co nejdokonalejší přizpůsobení se 

(harmonizace) průběhu výroby materiálovým tokem. Hlavním cílem systému 

Kanban je na každém stupni výroby podporovat výrobu na objednávku. 

(GROSS; MCINNIS, 2003) 

1.3.3 Quick respons (Rychlá odezva) 

Tato metoda materiálového řízení je zaměřena na dodavatelsko-odběratelský řetězec. 

Sixta (2005) uvádí, že veškeré informace z dodavatelsko-odběratelského řetězce o prodejích, 

objednávkách, zásobách jsou předávány mezi jednotlivými součástmi distribučního řetězce, 

což vede k zrychlení celkových materiálových toků. Základním podmínkou je zavedení 

automatické identifikace zboží a elektronická výměna dat. Tímto krokem se sleduje prodej 

výrobků zákazníkům a informace jsou předávány zpět všem částem logistického řetězce 

(Sixta, 2005). 

1.3.4 Hub and Spoke 

Jedná se o sdružování menších zásilek do přepravních celků a jejich následné 

distribuce. Tato metoda spočívá ve vytvoření centra, které menší zásilky konsoliduje do 

větších celků, které jsou po přepravě opět rozčleněny. Náklady na dálkovou dopravu jsou 

mnohem nižší a dodávání ekologičtější. Při dobré při dobrém nastavení systému je tento 

systém schopný dodavatele pravidelně a flexibilně zásobovat. Tento systém vyžaduje velké 

počáteční investice, a tedy se vyplatí pouze při delších přepravních vzdálenostech (Sixta, 

2005). 
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Obrázek 5 Princip Hub and Spoke (Lambert, Ellram, 2000) 

1.3.5 Cross-Docking 

Cross-Docking je technologie užívána pro distribuci, a využívá výhod distribučního centra 

jako článku do dodavatelsko-odběratelského řetězce. Do distribučního centra je dovážen 

materiál od několika výrobců, zde je kompletován a okamžitě dodáván do maloobchodních 

prodejen. Tedy na jedné větší počet dodavatelů na jedné straně a maloobchodní sítí na druhé 

straně. Materiál se v těchto distribučních centrech prakticky neskladuje (Sixta, 2005) 

 

Obrázek 6  Princip fungování Cross-Docking (Lambert, Ellram, 2000) 

1.3.6 Milk-run 

Milk-run je užíván při potřebě přesunu většího množství druhů materiálu, po malém 

počtu, mezi dodavatelem a odběratelem, a to v co nejkratším čase, a co nejnižšími náklady 

(Baudin, 2004). Jde o nahrazování přímých dodávek od několika dodavatelů jednou 

konsolidovanou dodávkou (Jirsák, 2012). Jak už název napovídá, vznik tohoto termínu je 

vázán k roku 1960, kdy se v USA začala rozmáhat dovážka mléka až do domu. Milk-run lze 
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rozdělit a používat jak externě, a to na vstupu do podniku, případně při výstupu z podniku, ale 

také interně (Baudin, 2004). Tento způsob řízení zajistí pravidelnost dodávek při vyšším 

využívání dopravních kapacit, tím pádem i nižší dopravní náklady (Jirsák, 2012). 

 

Obrázek 7 Milk-run (Navarra, 2018) 

1.4 Charakteristika systémů pro vychystávání materiálů 

Systémy pro vychystávání materiálu rozumíme systémy, které snižují riziko záměn 

montážních dílů na pracovišti. Tyto systémy, nebo-li PBS (Pick by systémy), zamezují 

záměnám několika způsoby, stlačením tlačítka, světelnou signalizací, zvukovým signalizaci 

atd. Mezi nejpoužívanější systémy patří Pick by Light, Pick by Voice, Pick by Point, 

z novějších technologií, které se pořád vyvíjejí, stojí za zmínku Pick by Watch nebo 

technologie Pick by Hololens, která je založena na principu virtuální reality na obrázku 8. 

 

Obrázek 8 Pick by Hololens (LUCA, 2020) 
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1.4.1 Pick by Light 

 Dle Lucy Logistic Solutions (2015) se jedná o vychystávací systém pracující na bázi světelné 

signalizace, který vychystává materiál v požadovaných sekvencích, a proto není možné 

zahájit skenování jiné sekvence než té, která je v pořadí. 

 

Obrázek 9 Pick by Light (LUCA, 2020) 

 

Na obrázku 9 je ukázáno fungování PBS Pick by Light, které se po načtení dat pomocí 

čárového kódu, rozsvítí světelná signalizace u materiálu, který je třeba vychystat. Potvrzení, 

že je materiál vychystán probíhá pomocí senzoru nebo po zmáčknutí tlačítka. 

1.4.2 Pick by Point 

Stejně jako u Pick by Light je tento vychystávací systém založen na světelné bázi. 

Tento PBS funguje tak, že u stropu je umístěna lampa, která posílá světelný signál na 

materiál, který má být vychystán.  

Obrázek 10  Vychystávání pomocí Pick by Point (A.P.O. - ELMOS, 2020) 
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1.4.3 Pick by Watch 

Podle Luca Logistic Solutions (2015) se jedná o systém, kde se vychystává materiál 

pomocí smartphonu nebo smartwatch, které jsou na ruce a fungují jako ukazatel dílu, který se 

má vychystat a ukazatel kam se má díl vychystat. Pro minimalizování záměny se zde pomocí 

Proglove, tedy skeneru v rukavici načte nejprve díl a poté i pozice, do které má být díl vložen. 

 

Obrázek 11 Vychystávání pomocí Pick by Watch (LUCA, 2020) 

1.4.4 Pick by Voice  

U tohoto vychystávacího systému pracovník spoléhá na hlasové pokyny, které se mu 

dostávají prostřednictvím sluchátek a mikrofonu. Zadávání dat se tedy nedostává pomocí 

klávesnice nebo scanneru, ale pouze mikrofonem. Dle Luca Logistic Solutions (2015) 

komunikace probíhá přímo s ovladačem prostřednictvím hlasu, čímž jsou příkazy 

optimalizovány na nezbytné minimum. Zaměstnanec se řídí hlasem a není přetížen. 
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2 ANALÝZA STAVU A FUNKCE LOGISTICKÝCH PLOCH 

VE VYBRANÉM PODNIKU 

V této kapitole se autor především zaměřuje na aktuální stav logistických ploch 

a materiálových toků na montážní hale a na s tím související procesy a činnosti. 

Nejprve bude představen vybraný podnik několika základními údaji a informacemi a jinými 

důležitými stanovisky pro tuto práci. Autor se v této kapitole věnuje analýzám a funkcím 

logistických ploch ve vybraném podniku. Podrobněji se autor bude věnovat skladovým 

plochám a způsobům jakým materiál proudí do skladů, místům pro vychystávání materiálu do 

sekvence tzv. supermarketům.  

2.1 Představení vybraného podniku 

Tato práce se zaobírá nadnárodním podnikem, který produkuje své výrobky do celého 

světa a je jeden z největších zaměstnavatelů v České republice. Podnik podniká v automotiv 

průmyslu a jeho finální program je tvořen jak z vlastních finálních výrobků, tak i z výroby 

komponent, které slouží k výrobě dalších výrobků. Tento podnik má několik závodů jak 

v České republice, tak i ve světě. Tato práce se bude zabírat hlavním závodem tohoto podniku 

a konkrétně jednou určitou montážní halou M1. Podnik se neustále technologicky vyvíjí 

a určuje technologické trendy, v posledních letech podnik investuje nemalé částky do vývoje 

a snižování např. emisí CO2. Velkým průkopníkem je podnik v odvětví Green logistic, kde se 

podnik snaží co nejvíce omezit dopad na životní prostředí. 

2.2 Layout závodu 

Závod podniku tvoří především svařovny, lisovny, lakovny, výroba komponentů 

a agregátů a stěžejní pro tuto práci montáže hotových výrobků. Na obrázku 12 jsou 

znázorněny tyto haly, vyjma několik dalších hal, které nejsou vyznačeny na layoutu, jako jsou 

sklady, administrativní budovy a další. Závod obsahuje, celkem 13 vstupních bran z čehož 

pouze jedna brána slouží pro vjezd dodavatelů, jedna brána pro vjezd osobních automobilů 

a zbylých 11 bran je pro pěší průchod do podniku.  



22 

,  

Obrázek 12 Layout závodu (Autor) 

2.3 Materiálové toky uvnitř vybraného podniku  

Náplní této kapitoly je ukázat materiálové toky uvnitř podniku, kudy a kam směřují. 

V podniku lze uvést dva hlavní toky. První hlavní tok je nastíněn schématem na obrázku 13 

a tento tok materiálu jde z lisovny, přes svařovnu, lakovnu až na montáž a následně jde 

hotový výrobek na expedici.  

 

Obrázek 13 Schéma toku materiálu ve vybraném podniku (Autor) 

Druhý hlavní tok v podniku je převážně veden od dodavatele, odkud jde materiál na 

sklad, odkud pak jde přímo na montáž, kde probíhá zástavba do finálního výrobku. 

 

Obrázek 14 Schéma toku materiálu v podniku (Autor) 
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2.4 Logistické plochy na montáži  

Logistické plochy na montáži v hale M1 viz obrázek 15, jsou rozdělené na několik 

druhů. Jsou to sklady, pracoviště pro vychystávání materiálu do sekvence, JISové plochy 

a plochy pro příjem materiálu. Tyto plochy mají celkově 25 000 m2.  

 

Obrázek 15 Layout logistických ploch na hale (Autor) 

Na obrázku layoutu logistických ploch jsou rozdělené logistické plochy na tři hlavní 

plochy. Největší plochy zabírají sklady spolu s pracovišti pro vychystávání materiálu do 

sekvence, tyto logistické plochy zabírají 16 000 m2. JISové plochy, sloužící pro vykládku 

a manipulaci s JISovými díly, zabírají dle vyznačeného layoutu 2 500 m2. Posledními 

logistickými plochy jsou plochy pro příjem materiálu, kde se vykládá materiál z LKW od 

dodavatelů nebo se zde vykládá materiál ze skladů umístěných v závodě. Tyto plochy 

částečně slouží i pro dočasné uskladnění, než je materiál zaskladněn. Plochy pro příjem 

materiálu zabírají 6 500 m2. 

2.4.1 Sklady  

Ve skladech na montáži se skladuje dvěma základními metodami v bloku a regálově. 

Při skladování je používána metoda FIFO „první dovnitř – první ven“ tzn. nejprve je 

vyskladněn materiál, který byl první naskladněn. Touto metodou se zamezuje ztrátám, ke 

kterým by mohlo dojít v důsledku zastarání, poškození nebo ztráty materiálu. 
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Obrázek 16 Regálové skladování (Interní materiál, 2020) 

Jak je vidět na obrázku 16 v regálech jsou umístěny palety s materiálem, odkud ho po 

odvolání zaměstnanci pomocí manipulační techniky vyzvednou a celou paletu umístí k lince 

nebo do pracoviště vychystávání materiálu do sekvence. U tohoto typu skladování je výhoda, 

skladování do výšky, že materiál může být uložen i ve velké výšce a tím pádem je lépe využit 

prostor ve skladech. Nevýhodou jsou investice do regálů. 

Dalším typem skladování je blokové skladování na obrázku 17. V blokových skladech 

se uskladňují ve velkoprostorových blocích, které jsou výhodnější pro menší rozsah 

materiálu, velké množství jednoho druhu materiálu a to, z důvodů dostupnosti, protože přístup 

je pouze k horní vrstvě a odebírají se postupně. Zde je velká nevýhoda, špatné použití FIFO. 

 

Obrázek 17 Blokové skladování (Interní materiál, 2020) 
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Manipulační technika  

Ze skladu se materiál dostává k montážní lince pomocí manipulační techniky. Tato 

manipulační technika se dá rozdělit na dvě části automatizovaná a neautomatizovaná tedy 

s přímou obsluhou člověka. 

Z neautomatizované techniky se při zásobování používají vozíky – venkovní a vnitřní 

techniky, malá i velká. Když se materiál vyskladňuje z nákladního automobilu, skládá na 

rampu, odváží do skladu a zakládá, používá se zejména vysokozdvižný vozík (viz obrázek 

18).  Ve venkovních prostorách se mohou používat spalinové i elektrické vozíky, ve vnitřních 

prostorech, ve skladech se používají pouze elektrické vozíky, protože ze spalinových vozíků 

vycházejí výpary a ty by mi mohly zhoršovat pracovní prostředí v halách. 

 

Obrázek 18 Vysokozdvižný vozík (STILL, 2020) 

Pro manipulaci ve skladu a převážení po hale a montážní lince se používá převážně 

elektrický vysokozdvižný vozík obrázek 19. 

 

Obrázek 19 Vysokozdvižný elektrický vozík (STILL, 2020) 

Pro zavážení materiálu ze skladu k montážní lince se používají tahače, které mají, 

zapřáhnutou za sebou vlečku podvozků, na které se umisťují palety. Tahač za sebou může 
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táhnout až 8 přídavných vozíků. Jedná se o spodní rám s kolečky, do kterého se zachytí 

paleta. 

 

Obrázek 20  Tahač (STILL, 2020) 

K navážení k montážní lince se kromě tahačů používají i plně automatizované FTS. 

Tyto tahače se pohybují po magnetické pásce, která je přilepena na zem a určuje trasu FTS. 

Tento atutomatizovaný tahač je naprogramován tak, aby se zastavil na přesně daném místě 

spotřeby materiálu který FTS veze. Těchto automatických tahačů je několik druhů.  

Na montáži se používají především 2 zakladní FTS: 

• Tahač – za  tímto tahčem jsou zapojeny rámy, na kterých může být umístěn 

materiál v paletách, dále zde může být zapojen sekvenční vozík 

 

Obrázek 21 FTS tahač (CEIT, 2020) 

• Podjízdné FTS – toto FTS slouží pro sekvenční vozíky, pod kterými toto FTS 

podjede, lehce si vozík přizvedne a doveze ho na místo zástavby na montážní 

lince. 
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Obrázek 22 Podjízdné FTS (CEIT, 2020) 

Dle tabulky 1 vyplývá, že dohromady manipulační techniky je na montážní hale 187 

kusů, z toho automatizované techniky je zde 40 ks FTS.  

Tabulka 1 Počet manipulační techniky na hale 

Technika  Počet na hale  

Vysokozdvižný vozík 73 

Tahač  74 

FTS tahač  38 

Podjízdné FTS 2 

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

Dále z tabulky vyplývá, že zásobování na montážní linku ze dvou třetin obstarává 

manipulační technika obsluhovaná lidmi a z jedné třetiny je materiál navážen automatizovaně 

pomocí FTS. 

 

Obrázek 23 Grafické znázornění manipulační techniky, zásobování k montážní lince (Autor) 

Obaly 

Materiál je zabalen převážně ve dvou hlavních typech obalů v tzv. KLT a GLT obalu, 

které se dále dělí na několik poddruhů podle velikosti: 

Tahač; 74

FTS; 40
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• KLT: „Kleiladungsträger“ je menší plastová přepravka, zjednodušeně lze říci 

bedýnka pro drobnější díly. Kvůli manipulaci musí být KLT obal využívaný 

tak, aby jeho celková hmotnost včetně umístěných dílů nebyla větší než 15 kg. 

Vratný přepravní obal s hladkými stěnami, včetně dna. Materiál tak nemůže 

být poškozen nebo poškrábán. Používají se pro přepravu zboží od dodavatele 

k odběrateli, ke skladování a vychystání zboží. Do KLT přepravek se umísťují 

malé komponenty, např. šrouby, matice, gumičky. Obsluhují se ruční 

manipulací. Pro snadnější a efektivnější manipulaci jsou jednotlivá KLT 

sjednocována do celistvých boxů, tzv. Gebinde. KLT jsou složeny na paletu 

do požadované výšky tak, aby byl vytvořen pravidelný a stabilní celek, který 

je přiklopen víkem, tím vzniká manipulační jednotka, standardně o rozměrech 

1200x1000mm. 

 

Obrázek 24  KLT 4147 (vlevo), KLT 3147 (uprostřed) a KLT 6280 (Interní materiály, 2020) 

 

• GLT: „Großladungsträger“ Přepravka velkých rozměrů, z různých materiálů. 

GLT mohou být kovové, ty se převážně používají pro přepravu velkých 

těžkých komponentů. GLT bývají rozdílných rozměrů, nejčastější je standartní 

rozměr 12000x1000mm, který je optimální pro další manipulaci, skladování 

a přepravu na dopravním prostředku. Kromě kovových GLT se čím dál tím 

více používají GLT plastové. Plastové GLT se většinou dají složit, tím se 

ušetří mnoho místa v přepravním prostředku při přepravách prázdných obalů. 
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Obrázek 25 Plastové GLT (vlevo), kovové GLT (vpravo) (Interní materiály, 2020) 

Dále se tyto obaly dělí na univerzální a speciální. Univerzální obaly jsou pro díly, na 

které se nemusí vyvíjet speciální obal z důvodu poškození nebo poškrábání či jiného způsobu, 

jak by se mohl díl kvalitativně zhoršit.  

 

Obrázek 26 Univerzální obal 114 888 (Interní materiály, 2020) 

Speciální obal je vyvinut oddělením Plánování obalů, z důvodu možného poškození 

dílu. Tento obal zaručuje, že díl by neměl být při přepravě od dodavatele k odběrateli 

poškozen a tím znehodnocen.  
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Obrázek 27 Speciální obal (Interní materiály, 2020) 

2.4.2 Pracoviště pro vychystávání materiálu do sekvence  

Přes pracoviště pro vychystávání materiálu do sekvence procházejí díly, které není 

vhodné z GLT palety vybalovat přímo u výrobní linky, např. z důvodu obtížnější manipulace 

nebo nedostatku prostoru u montážní linky. Pracoviště pro vychystávání materiálu do 

sekvence zjednodušeně supermarkety, jsou tedy místa, kde se určené díly vychystávají do tzv. 

sekvenčních vozíku (obrázek 28) v pořadí v jakém jedou výrobky na montážní lince, 

a v tomto pořadí jsou montovány do finálního výrobku, tedy sekvenci. Každá sekvence má 

svůj určitý sekvenční vozík v závislosti na tom, jak je díl těžký a velký, a tedy aby splňoval 

všechny náležitosti jako bezpečnost práce, ergonomie práce atd. Každá pozice v sekvenčním 

vozíku je označena číslicí, která určuje pořadí, ve kterém se budou ze sekvenčního vozíku 

odebírat díly na montážní lince. Sekvenční vozík má vždy sudý počet pozic. 

 

Obrázek 28 Sekvenční vozík (Interní materiály, 2020) 
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Do sekvenčního vozíku vkládá pracovník díly na základě Pick by systémů, které jsou 

ve všech pracovištích pro vychystávání dílů do sekvence obsaženy. 

Pracoviště pro vychystávání materiálu do sekvence jsou umístěny různě po celé 

montážní hale viz. obrázek 28. Supermarkety jsou umisťovány podle zástavby na montážní 

lince, tedy aby zavážení bylo co nejvíce efektivní. Dohromady je 16 pracovišť pro 

vychystávání materiálu do sekvence. Dohromady v těchto pracovištích je 53 sekvencí. 

 

Obrázek 29 Layout haly s vyznačením sekvenčních pracovišť (Interní materiály, 2020) 

Pick by systémy umístěné v pracovištích pro vychystávání materiálu do sekvence, jsou 

na montážní hale rozdělovány dle tabulky 2.  

Tabulka 2 Rozdělení systémů pro vychystávání podle sekvencí 

Systémy pro vychystávání materiálu  Počet sekvencí  

Pick by Point 12 

Pick by Light 40 

Pick by Watch 1 

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

Z tabulky 2 lze vyčíst, že nejpoužívanějším systémem k vychystávání je Pick by Light, 

který je umístěn na 40 sekvencích. Systém Pick by Point je umístěn na 12 sekvencích 

a systém Pick by Watch je umístěn na 1 sekvenci, tento systém je však budoucností a systémů 
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pro vychystávání, a při zavedení dalších sekvencí nebo při obnově starších sekvencí, by měl 

být, použit pouze systém Pick by Watch. 

 

Pick by Light  

Tento nejčastěji používaný pick by systém, funguje na světelné bázi, který 

pracovníkům oznamuje, z jakého místa má být příslušný díl odebrán. U systému Pick by 

Light, nejprve musí pracovník naskenovat tzv. výlep, na tomto papíře je číslo dílu a do jaké 

pozice se má díl vložit. Tento výlep slouží jako taková náhradní technologie v případě 

výpadku Pick by systémů. Po načtení výlepu se budou postupně rozsvěcovat světla, odkud 

a jaký díl má pracovník vzít a po potvrzení dílu, se na obrazovce objeví, do jaké pozice se má 

díl do sekvenčním vozíku vložit a po potvrzení tlačítkem se rozsvítí další díl. Samozřejmě 

existuje spousta variant vychystávání, zde je popsána nejčastější varianta vychystávání u Pick 

by Light systému 

 

Obrázek 30 Popis fungování Pick by Light (Autor) 

Pick by Point 

Tento systém pro vychystávání materiálu funguje na obdobném principu jako Pick by 

Light. Zásadní rozdíl je, že nám nerozsvěcuje jednotlivé moduly, které jsou přiřazeny 

k určitému dílu, ale tento systém funguje tak, že v určité výšce je lampa, která promítá 

světelný bod formou např. šipky na materiál, který se má vychystat do sekvenčního vozíku. 

Vychystávání dílu probíhá obdobně jako u Pick by Light, nejprve se načte výlep a poté se 

pomocí světelného bodu ukáže, odkud materiál odebírat a pomocí tlačítka potvrdit odebrání 

a na obrazovce se ukáže do jakých pozic v sekvenčním vozíku díl vložit a opět se stiskem 

tlačítka potvrdí umístění dílu do sekvenčního vozíku a načte se další díl. 
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Obrázek 31 Popis fungování Pick by Point (Autor) 

Pick by Watch  

Tento systém, je nejnovější systém pro vychystávání používaný v logistice na 

montážní hale. Tento systém funguje pomocí smartphonu, který je umístěn na ruce 

pracovníka. Tento smartphone ukazuje, jaký díl má pracovník vychystat a kam jej následovně 

vložit, do jaké pozice v sekvenčním vozíku. Celé vychystávání začíná standardně stejně jako 

u ostatních pick by systémů, a to naskenováním výlepu. Poté se pracovníkovi na smartphonu 

ukáže, jaký díl má vychystat a pracovník skenem potvrdí odebrání dílu a následně znovu 

naskenuje pozici v sekvenčním vozíku, jestli je díl vložen do správné pozice, následně 

probíhá další načtení dílu.  

2.5 Materiálové toky 

Materiálové toky jdou do podniku několika směry. Materiál do podniku proudí od 

dodavatelů buď na sklad, nebo přímo k montážní lince. Na sklad je materiál dodáván buď 

pomocí standardních odvolávek nebo pomocí kanbanových odvolávek nebo pomocí JDC, 

pomocí kterého jsou odvolávány pouze svařovenské díly. Na montážní linku jde materiál, 

který je dodáván pomocí JIS. 

2.5.1 Na sklad  

Materiálové toky do skladu, probíhají především od dodavatele přímo na sklad, nebo 

přes externího poskytovatele skladu (EDL).  

Způsoby řízení materiálového toku na montážní halu probíhá dvěma způsoby. První 

způsob je odvolávání dílu oddělením dispozic, druhý způsob je kanbanem, který má na 

starosti závodová logistika haly. 
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2.5.1.1 Odvolávání dílů 

Odvolávání dílů, jak bylo výše řečeno, má na starosti oddělení Dispozic, jejichž úkol 

je zajištění jistoty materiálového toku tak, aby potřebný nakupovaný materiál a díly byly: 

• při optimálních nákladech 

• ve správné kvalitě 

• ve správném množství 

• ve správném čase 

• na správném místě 

V oddělení Dispozic, má každý disponent, svoje určité specifické díly, u kterých 

zajišťuje výše uvedené cíle. 

Odvolávání probíhá zjištěním potřeb u každého dílu z „hrubého výpočtu potřeb“ kde si 

každý disponent vypočítává potřeby svých dílů na daný týden, tedy zjišťuje, kolik dílů bude 

potřebovat na daný týden a kolik je reálně na skladu a podle toho objedná u dodavatele určitý 

počet dílů. V odvolávkách jsou základní informace, které udávají, v jaké dny má daný díl 

dorazit a v jakém množství má být tento díl dovezen. Zásoba dílů na skladě se odvíjí od 

vzdálenosti dodavatele od podniku. 

 

Obrázek 32 Mapa (Autor) 
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Tedy průměrná zásoba dílu z České republiky by měla být 1,8 dne. V okolních státech 

2,5 dne a dalších státech 3,5 dne a pro zbytek Evropy 5-6 dní. Pro zámořské díly, tedy díly 

z Asie a Ameriky je optimální zásoba 20 dnů. A tyto standardy by měli disponenti dodržovat, 

aby se na skladě nedržely zbytečné zásoby, což by mohlo vést k nedostatku místa na skladě 

a následnému přeskladňování dílů k externímu poskytovateli služeb (EDL). 

Pro odvolávání dílů na sklad je určeno několik procesů spojených s nakupovanými 

díly, tedy díly od externích dodavatelů.  

 

Přímá jízda  

Určujícím faktorem pro zavedení přímých jízd od dodavatele jsou jeho denní objemy 

větší, než 150 m³/týden.  

 

Obrázek 33 Přímá jízda (autor) 

Sběrná služba  

Určujícím faktorem pro sběrné služby od dodavatele jsou jeho denní objemy menší, 

než 150 m³/týden.  

 

Obrázek 34 Sběrná služba (Autor) 

Milk-run 

Koncept milk-run je obdobný, jako sběrná služba. Nevstupuje sem však konsolidační 

místo. Materiál je postupně naložen u dodavatelů 
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Obrázek 35 Milk-run (Autor) 

2.5.1.2 JDC 

Smyslem transportního konceptu JDC (Japan delivery concept) je navážení materiálu 

na časové okno, vždy na stejné složiště a výměna palet 1:1 plné za prázdné bez systémové 

evidence palet a vždy se speciálními paletami. Nasazení JDC je zpravidla pro dodavatele 

z ČR s objemy nad 450 m3 týdně/ minimálně 1 LKW/den.  

2.5.1.3 Odvolávání dílů kanbanem 

Kanbanová odvolávka je předávána externímu dodavateli emailovou objednávkou 1x 

za den ve stanovený čas. Odvolávka je potvrzena externím dodavatelem do 30 minut po 

obdržení a potvrzena emailem zpět odběrateli. Tato koncepce je vždy sepsána před zavedením 

kanbanového dodavatele v logistickém konceptu. Obsahem odvolávky jsou čísla dílů 

a množství, které je potřebné na doplnění minimální zásoby skladu. 

 Tyto kanbanové odvolávky si řídí závodová logistika podniku. Na začátku každé 

směny se vypíšou skladové zásoby, které jsou uvedeny v systému CICSO. V tomto systému je 

vidět materiál, který je na cestě, na skladě, i materiál rozmístěný v závodě jako nedokončená 

výroba a materiál u montážní linky.  

V systému ABARCH lze sledovat díly a jsou zde vidět i jednotlivé odvolávky. 

Jednotlivé odvolávky jsou třeba na celý den dopředu pro jednotlivé směny a tím se výrazně 

eliminuje velikost zásoby skladů. Důležitý faktor vyskladnění materiálu je obdržení 

objednávky z montážní linky. Když jsou uskutečňovány jednotlivé výdeje materiálu, údaje 

o uložení materiálu jsou zobrazeny na kanbanové kartě. V případě, že pracovník odebírá 

poslední obal KLT, je potřeba zajistit přeskladnění dalšího materiálu, nebo při dosažení limitu 

množství, lze objednat automaticky. K vychystanému materiálu, který je přichystán na 

montážní linku, je přiložena kanbanová karta. Odvolávky jsou zpracovány pomocí EDI. 
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2.5.2 Na montážní linku 

Tento proces je založený na systému JIT, kdy materiál přiveze dodavatel v tom pořadí, 

v jakém je potřeba na výrobní lince, tedy zásoba u tohoto systému je prakticky nulová a hned 

z LKW, jde materiál na montážní linku. Do podniku jde JISový materiál, třemi způsoby JIS 

odvolávek. 

 

JIS-A  

JIS-A funguje na principu, který je vyobrazen na obrázku 36. Dodavatel vyrábí díly ve 

svém výrobním závodě. Výroba probíhá na základě JIS odvolávek v sekvenci. Dodavatel 

ukládá díly přímo do JIS palet. JIS palety expeduje dle řídícího času tak, aby zajistil 

bezproblémové dodání na místo spotřeby u odběratele. Dodavatel ve vlastní režii zajistí 

transport dílů ze svého výrobního závodu na příslušné místo vykládky u odběratele. 

V podniku, v určeném vstupu do příslušné montážní haly, personál EDL zajistí 

nakládku/vykládku LKW a zmanipuluje díly do přidělené logistické zóny. Z logistické zóny 

personál EDL zajistí manipulaci dílů, resp. JIS palet ve správném pořadí dle spotřeby 

montážní linky. 

 

Obrázek 36 JIS-A (Interní materiály, 2020) 

JIS-B 

Dodavatel vyrábí díly ve svém výrobním závodě. Výroba probíhá dávkově na základě 

odvolávek. Dodavatel ukládá díly do transportních palet a tyto palety s díly expeduje dle 

potřeby do EDL, které pro dodavatele zajišťuje skladování dílů a sekvenci. Doprava dílů mezi 

výrobním závodem a EDL je v plné kompetenci dodavatele. V EDL je udržována nezbytně 

nutná zásoba pro plynulé zásobování montážní linky. EDL na základě sekvenční odvolávky 

provede přeložení dílů z transportních palet do JIS palet, a to ve správném pořadí dle 

odvolané sekvence. EDL zajistí transport dílů z areálu EDL na příslušné místo vykládky 
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u odběratele. Personál EDL zajistí nakládku/vykládku LKW a zmanipuluje díly do přidělené 

logistické zóny. 

 

Obrázek 37 JIS-B (Interní materiály, 2020) 

JIS-C 

Konečná montáž JIS-modelu je prováděna v EDL. Z pohledu logistiky je proces 

analogický k JIS-A. Veškerou činnost však pro dodavatele zajišťuje EDL. 

 

 

Obrázek 38 JIS-C (Interní materiály, 2020) 
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2.6 Kapacita skladů 

Kapacita skladu je důležitý ukazatel z hlediska plánování skladů, tento údaj mi říká, 

kolik m2 nebo GLT pozic můžeme na skladě uskladnit. Sklady v podniku plánuje oddělení 

Plánování logistiky, které má v kompetenci veškeré plánování logistických toků v podniku. 

Kapacita skladů v montážní hale M1 je určena od oddělení Plánování logistiky. 

Momentální celková kapacita skladů na montážní hale M1 je 9 500 GLT pozic. Tato skladová 

plocha, ale může být využita pro optimální fungování skladu maximálně z 85 % - 90 %, tedy 

maximální využitelná skladová kapacita v M1 je 8 550 GLT pozic pro uskladnění.  

KLT palety jsou pro celý podnik uskladňovány v AKL (Automatisiertes Kĺeinteile Lager = 

automatický sklad malých dílů).  

 

Obrázek 39 AKL (Rybecký, 2018) 

AKL je automatický sklad, kde probíhá naskladňování a vyjímání dílů z regálů 

probíhá plně automaticky pomocí robotů. Menší díly v KLT přepravkách se odtud dle potřeby 

dodávají just-in-sequence nebo jus-in-time přímo na montážní linky nebo do supermarketů. 

Na linku tedy přichází přesně v tom pořadí, v jakém budou montovány. Tato automatizace 

dovoluje další zvyšování přesnosti práce, zrychlení logistických procesů a minimalizaci 

chybovosti.  

Materiál pro montážní halu M1 je rozdělen do několika skladů. Přímo na montážní 

hale je kapacita, jak je psáno výše 9 500 GLT pozic. Tato skladová plocha, ale může být 

využita pro optimální fungování skladu maximálně z 85 % - 90 %, tedy maximální využitelná 



40 

skladová kapacita v M1 je 8 550 GLT pozic pro uskladnění GLT. Další část je uskladněna 

v AKL, ale zde jsou pouze KLT, tedy palety, které nezabírají tak velké plochy, zde je 

umístěno 4 658 KLT. Další část skladových zásob je umístěn ve skladu U6, který je uvnitř 

závodu a z tohoto závodu se vozí materiál, dle potřeb pomocí interních přeprav. Zbytek GLT 

je umístěn u externího poskytovatele služeb (EDL). Skladování v EDL samozřejmě není pro 

podnik ideální, jelikož musí platit pronájem za prostory, kde je materiál uskladněn. 

Aktuální potřeba montážní haly M1 pro uskladnění je 16 500 GLT pozic, aktuální 

umístění materiálu po skladech je na obrázku č. 40 mezi sklady na M1, U6 a EDL. 

 

Obrázek 40 Aktuální skladová potřeba pro montážní halu M1 (Interní materiály, autor, 2020) 

Na obrázku 40 je vidět, že pouze 48 % potřebného materiálu je uskladněno na hale 

M1. Zbytek materiálu, který je v GLT, je umístěn mezi sklad U6 a externím poskytovatelem 

služeb.  

2.7 Analýza pracoviště vychystávaní dílů do sekvence 

V této kapitole je analyzováno období KT 2 – KT 9 (6. 1. 2020 – 28. 2. 2020), během 

kterého se analyzovalo pět sekvencí. Mezi pěti vybranými sekvencemi byly: 

• Sekvence světlometů 

• Sekvence tlumičů a pružin 

• Sekvence elektriky dveří  

• Sekvence spouštěčů oken 
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• Sekvence bočních skel 

Analýza spočívá v analyzování chybových hlášení z interního systému, který ukazuje 

vzniklé chyby ze systému vychystávání. Tyto chyby mohou vést až k nekompletním 

konečným výrobkům.  

 

Nejprve pro lepší představu, zde bude popsán proces vychystávání dílů do sekvence. 

 

Obrázek 41 Sekvenční pracoviště (autor) 

Pracovník pracoviště pro vychystávání do sekvence, si nejprve vytiskne tzv. výlep, na 

kterém jsou přiřazeny jednotlivá čísla dílů a k nim přiřazená pozice v sekvenčním vozíku. 

Pracovník si tento výlep naskenuje a ten se mu přenese do systému Pick by, kterému mu 

pomáhají při vychystávání. Tedy tato papírová forma výlepu, slouží při výpadku systémů, je 

to tzv. náhradní technologie. 

Po naskenování výlepu, začíná pracovník vychystávat, pokud je na pracovišti 

technologie Pick by Light, tak podle rozsvícených modulů vidí, jaký díl má vychystat. Při 

odebírání dílů pracovník, musí zmáčknout potvrzovací tlačítko, pokud je díl v regálu, pokud 

je díl v GLT, má přiřazen vlastní QR kód, který musí pracovník naskenovat pro potvrzení, že 

díl odebral. Poté vloží díl do sekvenčního vozíku a potvrdí tlačítkem, že díl vložil a Pick by 

systém rozsvítí další díl v pořadí pro vychystání.  

 

Samotná analýza výše zmíněných pěti sekvenčních pracovišť, probíhala na základě 

chybových hlášení z interního systému. 
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Tabulka 3 Analýza chybového hlášení pro vybrané sekvence 

 SQ 

Elektriky 

dveří 

SQ  

Světlometů 

SQ  

Tlumičů 

a pružin 

SQ 

Spouštěčů 

oken 

SQ 

Bočních skel 

Špatný díl v SQ 

vozíku 
11 6 16 8 10 

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

Z analýzy chybového hlášení pěti vybraných sekvencí, kde byly analyzováno pět 

sekvencí. U těchto sekvencí se autor zaměřil na jeden z nejzásadnějších problémů při 

vychystávání do sekvence a to, že pracovník pracoviště vychystávání do sekvence vloží díl do 

nesprávné pozice v sekvenčním vozíku. Při této události, pracovník může zjistit, že vychystal 

díl špatně, ale potom musí ručně pomocí sekvenčního výlepu překontrolovat každý díl 

v sekvenčním vozíku, jestli je na správné pozici a tím ztratí čas a může dojít k prostoji na 

montážní lince. Pokud si pracovník sekvence nevšimne nesprávně vychystaného dílu do 

sekvenčního vozíku a ten odjede na montážní linku, může dojít až k situaci, kdy bude 

konečný výrobek nekompletní a tím pádem, se na něm budou muset i po sjetí z montážní 

linky dělat dodatečné montážní úkony. 

2.8 Analýza průměrné vytíženosti skladů na montáži  

V podniku se kapacita skladových ploch udává v GLT pozicích, z důvodu vetší 

přesnosti. Ve skladech na montážní hale M1 je kapacita 9 500 regálových a blokových pozic 

na GLT palety. Dlouhodobě je cílem mít obsazenost skladu 85–90 %. Tato hodnota byla 

stanovena managementem oddělení Plánování logistika (PLL), z důvodu „dýchání skladu“. 

Data o stavech skladu byla brána pro období KT 2 – KT 9 (6. 1. 2020 – 28. 2. 2020 - 8 

týdnů), vždy přibližně v 6:00 hod. Průměrné týdenní hodnoty obsazenosti skladů na M1 byly 

počítány jako průměr získaných hodnot stavů skladu v jednotlivých dnech daného týdne 

dělený kapacitou skladu. Výsledky jsou patrné z grafu na obrázku 41. 
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Obrázek 42 Průměrné vytížení skladů na hale M1 v KT 2 – KT 9 (Interní materiály, autor, 

2020) 

Z obrázku 42 je patrné, že v prvních třech týdnech tedy v období KT 2 – KT 4, je 

průměrné vytížení v rozmezí, které naplánovalo oddělení PLL, pro optimální vytížení skladů. 

Avšak dle autora, lze toto přičítat rozjezdu po Vánočních svátcích, tedy nelze tato data 

v prvních třech týdnech brát zcela jako relevantní. U zbylých týdnů analyzovaného vytížení 

lze z grafu vyčíst, že průměrné vytížení skladů je nad optimálním vytížením. 

Tabulka 4 Průměrné vytížení skladů na hale M1 v KT 2 – KT 9 

 KT2 KT3 KT4 KT5 KT6 KT7 KT8 KT9 

M1 % 85,3 % 85,4 % 87,7 % 91,9 % 93,6 % 95,8 % 94,5 % 96,6 % 

GLT 

pozice 
8103 8113 8332 8730 8892 9101 8978 9177 

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

Nejvyšší hodnota obsazenosti skladů na M1 ve zkoumaném období byla v KT 9 (24. 2. 

– 28. 2. 2020) a v tomto období byla průměrná procentuální obsazenost 96,6 %, nejnižší 

procentuální obsazenost byla v KT 2 (6. 1. – 10. 1. 2020), důležité je ovšem zmínit, že 

v tomto období se rozjížděla výroba po Vánočních svátcích, tudíž mohou být data zkreslená. 

Během celého týdne samozřejmě dochází k výkyvům hodnot vlivem příjmu a vyskladnění 

materiálu, proto je zde uváděna průměrná hodnota z celého týdne. 
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Obrázek 43 Vytížení skladů v KT 9 (Interní materiály, autor, 2020) 

Obrázek 43 vytížení skladů v KT 9, ukazuje detailní vytížení skladů na hale M1, kde 

zelená barva značí vytížení skladu <90 %, žlutá barva značí vytížení skladu >90 % a červená 

barva značí vytížení skladu >95 %.  

 

Pro detailnější analýzu byl autorem vybrán sklad C3/C4 z důvodu, že tento sklad měl 

v analyzovaném období KT 9, nejhorší průměrné vytížení ze všech skladů. Maximální 

kapacita tohoto skladu je 476 GLT pozic. V tomto skladu je skladováno jak blokově, tak 

regálově.  

 

Obrázek 44 Průměrné vytížení ve skladu C3/C4 (Interní materiály, autor, 2020) 

Z obrázku vyplývá, že nejvytíženější týden je KT 9, kde je průměrné vytížení skladu 

99 %. Od KT 4 je obsazenost skladu vyšší než požadovaná optimální hodnota. Z obrázku dále 

vyplývá, že sklad C3/C4 je přetížen, z tohoto důvodu by bylo vhodné učinit opatření, která by 

velikost zásoby ve skladech na M1 dlouhodobě o několik procent snížila. Nesmí však být 

ohroženy včasné dodávky materiálu na montážní linku. 
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2.9 Shrnutí analýzy logistických ploch na hale M1 

V této kapitole bude shrnuta analýza logistických ploch a materiálových toků 

vybraného podniku. Nejprve byl představen podnik, která je v této práci analyzována 

a rozvržení závodu podniku. Poté jsou nastíněny materiálové toky v podniku ze širší 

perspektivy a logistické plochy na montážní hale M1, přes které materiálové toky prochází. 

Dále byly v této kapitole zmíněné materiálové toky od dodavatelů a jejich koncepty, které 

byly detailněji popsány. 

V této analýze nebyly nalezeny žádné významné procesní chyby a nedostatky, díky 

kterým by bylo ohroženo zásobování montážní linky, kvůli kterým by hrozilo reálné zastavení 

linky, což by mělo za následek obrovské finanční ztráty. Tento závěr byl očekáváný, jelikož 

při sebemenším problému, by se tomu věnovaly desítky zaměstnanců. Avšak, dají se z těchto 

analýz udělat další opatření, která by vedla ke zlepšení situace v logistických plochách tedy ve 

skladech a při vychystávání materiálu. 

Po provedení analýzy vychystávání dílů do sekvence, vyplynulo, že dochází 

k záměnám dílů při vychystávání do sekvenčních vozíků. Díky těmto záměnám, může dojít 

k nekompletnímu finálnímu výrobku a budou potřeba provést dodatečné vícepráce. 

Z analýzy vytíženosti skladů na montážní hale vyplývá, že průměrná týdenní zásoba je 

vyšší než optimální, tedy pokud se tento trend pokračoval a nezastavoval se, mohly by být 

v budoucnu sklady na montážní hale kapacitně nedostatečné, což by se projevilo problémy 

s uskladněním, manipulací a sníženou flexibilitou ve vyřizování požadavků výroby na 

navážení a přijímání materiálu. 

.  
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3 NÁVRH NA OPTIPMALIZACI LOGISTICKÝCH PLOCH 

NA MONTÁŽI VE VYBRANÉM PODNIKU 

V této kapitole se autor zabývá návrhy na optimalizace logistických ploch, které byly 

popsány a zanalyzovány v předchozí kapitole. Na základě analýzy logistických ploch budou 

navrhnuty úpravy v materiálovém toku, které budou mít za následek snížení obsazenosti 

skladů na hale M1. Optimalizace materiálových toků je jeden z hlavních způsobů, jak snížit 

logistické náklady v podniku.   

Existují v podstatě tři základní postupy, jakými lze dosáhnout snížení obsazenosti 

skladů. První variantou je zvýšení kapacity skladu. U této varianty je pozitivní stránkou, že 

nemusejí se upravovat aktuální materiálové toky, avšak nevýhodou u této varianty jsou 

náklady, které mohou být vysoké z důvodu stavebních úprav např. pořízení nových regálů, 

přistavění nových ploch atd.  

Druhou variantou pro snížení obsazenosti skladů je snížit zásobu materiálu. Toto 

řešení nevyžaduje investice, jako tomu bylo u první varianty, pokud není nutné upravovat 

kvůli této změně stávající vybavení skladu. U této varianty je však třeba zachovat 

požadovanou minimální zásobu.  

Třetí variantou je upravit skladbu položek zásob materiálu, které do skladů vstupují. 

Pro všechny položky ale musí existovat alternativa, která zajistí, že se materiál dostane na 

místo spotřeby v požadovaném množství, čase a kvalitě. Je třeba vybrat takové položky 

materiálu, které by se na montážní linku mohly navážet jiným způsobem. 

Pro optimalizaci logistických ploch je v této práci vybráno několik optimalizací, po 

jejichž provedení by se měly logistické plochy dostatečně uvolnit a vzniknout nové pozice. 

 První optimalizace bude nasazení kanbanu, pro nový díl, což povede k uvolnění 

logistických ploch z důvodu menší zásobě na skladu. 

Druhá optimalizace bude přesun sekvenčního pracoviště a získání nových GLT pozic 

a tím i navýšení kapacitu skladových prostor. 

Třetí optimalizace je nasazení technologie ProGlove, která by zajistila prakticky 

nulovou chybovost při vychystávání materiálu do sekvence, u některých sekvencí. 
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3.1 Návrh nasazení externího kanbanu 

Cílem této práce je optimalizovat logistické plochy a jedním možných opatření je 

navrhnout způsob snížení zásob, díky kterému by byly sníženy náklady na skladování 

a uvolněny finanční zdroje vázané v této nadbytečné zásobě. 

 

Nasazení externího kanbanu, předchází několik kroků a otázek, jestli díl je vhodný pro 

kanban. Jsou tři základní kritéria pro umístění dílu do kanbanu: 

• Díl musí být dovážen na bázi denních dodávek  

• LKW tedy nákladní auto musí mít vytížení alespoň z 80 % jedna jízda  

• Dodavatel musí být z České republiky 

 

Pokud jsou tyto podmínky splněny, pak může být díl zaveden do kanbanových 

odvolávek.  

 

Pokud je díl vhodný pro kanban, tak další postup zahrnuje zjištění, jestli je dodavatel 

už kanbanový, tj. jestli už daný dodavatel dodává některé díly kanbanově. Pokud by 

dodavatel, ještě žádný díl v kanbanu nedodával, potom by se po splnění výše zmíněných 

kritérií, musel ještě udělat logistický koncept pro daného dodavatele. Tento logistický koncept 

musí obsahovat: 

• Základní podmínky – Základní projektová data a objemy výroby 

• Přehled procesů 

• Údaje o dodavateli 

• Geografické údaje o dodavateli 

• Transportní koncept 

• Kompetence a odpovědnosti 

• Tok informací 

• Informace pro řízení odvolávek systémem kanban 

• Časy odvolání dílů a skládání dílů v podniku 

• Počty kamionů a seznam čísel dílů 

• Trasy v závodě  

• Paletizace a balení 

• Kontaktní osoby 
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Po vypracování logistického konceptu a podepsáním jak od odběratele, tak dodavatele, 

se může díl nasadit do kanbanu.  

Pokud dodavatel už dodává díly v kanbanu, tak většinou disponent, který odvolává 

materiál, navrhne díl, který je vhodný do kanbanu a předá tento požadavek na závodovou 

logistiku, která se stará o kanbany a jejich odvolávku. Pokud se vyhodnotí díl jako vhodný 

pro kanban, to znamená je dodavatel z České republiky, vytíží kamion na minimálně na 80 % 

a je díl dovážen na denní bázi, pak se číslo dílu přidá do systému pro odvolávání kanbanu 

a informuje se dodavatel, že podnik požaduje přidat tento díl do kanbanových odvolávek. 

 

Princip systému odvolávání kanbanu spočívá v několikerém upřesnění požadovaného 

množství materiálu. První výhled odvolávek tzv. dlouhodobé objednávky jsou v kompetenci 

útvaru dispozic na základě plánu výroby, který je schvalován v měsíčních periodách. Díky 

této objednávce má dodavatel možnost připravit svůj výrobní plán a objednat dostatečné 

množství surovin pro výrobu. Po dlouhodobé objednávce je provedeno oddělením dispozic 

ještě jedno upřesnění objednávky, které bývá zpravidla v týdenním horizontu. Poslední článek 

v tomto objednacím řetězci je odpovědný pracovník závodové logistiky, který dle aktuální 

potřeby provede vyplnění objednávkového formuláře, který následně zašle ve stanoveném 

čase dodavateli. Dodavatel provede potvrzení této objednávky, většinou do 30 minut, 

zasláním zpět na e-mail. Následně je materiál u dodavatele v přesně stanoveném čase naložen 

na LKW, který dopraví materiál ve stanovém časovém horizontu do cílového skladu 

v podniku. 

3.1.1 Výběr dílu pro externí kanban 

V této práci autor vybral tři díly, které by mohly být vhodné pro kanban. První díl jsou 

světlomety, druhý díl je panoramatická střecha neboli PGD a poslední vybraný díl jako 

potenciální pro kanban jsou střešní nosiče. 

Tyto tři díly nyní musíme, analyzovat, jestli splňují náležitosti kanbanu. 
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Tabulka 5 Kritéria pro výběr dílu do kanbanu 

 Dodavatel Vytížení LKW Četnost jízd 

Světlomety Varroc Lighting 

Systems s.r.o. - Jihlava 

Splňuje, LKW 

bude vytíženo na 

92 % 

Splňuje, tento díl je 

navážen 1 denně 

Panoramatická 

střecha 

BOS Automotive 

products Magyarorszag 

- Maďarsko 

Nesplňuje, LKW, 

zde není vytíženo, 

je zde použita 

sběrná služba 

Splňuje, tento díl je 

navážen 1 denně 

Střešní nosič AAS Automotive s.r.o. 

- Milovice 

Nesplňuje, LKW, 

zde není vytíženo, 

je zde použita 

sběrná služba 

Splňuje, tento díl je 

zavážen 2 denně  

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

V tabulce 5 byly porovnávány tři díly, které by mohly být vhodné pro kanban, pokud 

splní všechny náležitosti kanbanových odvolávek. První díl byl světlomety a tento díl, dle 

tabulky je vhodný pro nasazení do kanbanu. Dodavatel je z České republiky, vytíženost LKW 

je větší jak 80 % a četnost dodávek do podniku je minimálně jednou denně.  

Jako druhý díl byla vybrána panoramatická střecha. Tento díl nesplnil hned první 

kritérium, a to, aby byl dodavatel z České republiky. Tento díl nesplnil ani podmínku 

vytíženosti LKW, tedy tento díl není vhodný pro kanban a bude dále dodáván v současném 

konceptu pomocí sběrné služby. 

Třetí díl byl zvolen střešní nosič, který splňuje podmínku dodavatele z České 

republiky a podmínku četnosti zavážení, ale nesplňuje podmínku vytíženosti LKW. 

Z této tabulky tedy vychází, že pro kanban jsou vhodné pouze světlomety od Varroc 

Lighting Systems s.r.o. Jihlava. 

3.1.2 Nasazení externího kanbanu světlomety 

Z předchozí kapitoly vyplynulo, že vhodným dílem pro nasazení do externího kanbanu 

je díl světlomety. Tento díl je dovážen od dodavatele, který má výrobní závod v Jihlavě, 

odkud momentálně se vozí tento díl pomocí přímé jízdy.   

Nasazení externího kanbanu, po splnění všech kritérií spočívá a zjištění, že tento 

dodavatel, už dodává do podniku v kanbanu zadní skupinová světla, tedy je s tímto 
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dodavatelem podepsán logistický koncept, a stačí tento nový díl světlomety přidat do 

kanbanových odvolávek, které řídí oddělení závodové logistiky. 

Tabulka 6 Porovnání zásob na skladu mezi kanbanem a přímou jízdou 

Číslo dílu Název Dodavatel 

Zásoba    

Kanban 

Zásoba   

Přímá jízda 

Denní spotřeba 

palet 

657941015 Světlomet Varroc  10,00 24,00 10,03 

657941016 Světlomet Varroc  10,00 24,00 10,03 

657941019 Světlomet Varroc  1,00 2,00 0,74 

657941020 Světlomet Varroc  1,00 2,00 0,74 

658941015 Světlomet Varroc  20,00 45,00 19,24 

658941016 Světlomet Varroc  20,00 45,00 19,24 

658941019 Světlomet Varroc  1,00 2,00 0,64 

658941020 Světlomet Varroc  1,00 2,00 0,64 

657941015A Světlomet Varroc  6,00 14,00 5,74 

657941016A Světlomet Varroc  6,00 14,00 5,74 

657941019A Světlomet Varroc  1,00 1,00 0,17 

657941020A Světlomet Varroc  1,00 1,00 0,17 

658941015B Světlomet Varroc  14,00 31,00 13,19 

658941016B Světlomet Varroc  14,00 31,00 13,19 

658941019B Světlomet Varroc  2,00 3,00 1,26 

658941020B Světlomet Varroc  2,00 3,00 1,26 

6V1941015D Světlomet Varroc  25,00 59,00 25,33 

6V1941015F Světlomet Varroc  7,00 15,00 6,42 

6V1941016D Světlomet Varroc  25,00 59,00 25,33 

6V1941016F Světlomet Varroc  7,00 15,00 6,42 

6V2941015D Světlomet Varroc  4,00 7,00 2,97 

6V2941015F Světlomet Varroc  1,00 1,00 0,15 

6V2941016D Světlomet Varroc  4,00 7,00 2,97 

6V2941016F Světlomet Varroc  1,00 1,00 0,15 

Celkem   184 GLT 408 GLT 171,76 GLT 

Zdroj: Interní materiály, upraveno autorem 

Tabulka 6 ukazuje všechny varianty světlometů od dodavatele Varroc Lighting 

Systems s.r.o. Jihlava a jejich denní potřebu na montážní lince. V tabulce je vidět zásoba 

v aktuální situaci, kdy jezdí materiál přímou jízdou, a zásoba se pohybuje okolo dvou dnů. 

V případě nasazení kanbanu by zásoba klesla na jeden den a tím by se snížila skladová zásoba 

o 224 GLT. 

3.2 Návrh nasazení technologie Proglove  

V kapitole 2.7 byla provedena analýza pěti pracovišť sekvencí, kde byly zjišťovány 

záměny dílů 
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U těchto sekvencí je třeba chybovost snížit, jinak může docházet ke špatné zástavbě 

a k prostojům na montážní lince což může projevit na konečném výrobku, který se musí na 

konci montážní linky vyřadit a musí na něm být provedeny dodatečné práce. 

3.2.1 Návrh nasazení Proglove 

Jedna z věcí, která může pracovníkům usnadnit práci, a především snížit riziko 

záměny na minimum při vychystávání materiálu je tzv. chytrá rukavice Proglove. 

Proglove je především určena pracovníkům logistiky k urychlení a usnadnění všech 

pracovních úkonů. Tato rukavice má zabudovaný skener kódu, který je odnímatelný 

a pracovník logistiky, v tomto případě pracovník pracoviště pro vychystávání materiálu do 

sekvence, nemusí načítat kódy běžnou pistolovou čtečkou kódů (obrázek 45). 

 

Obrázek 45 Skener kódů (Interní materiály, 2020) 

 Načtení kódu Proglove je následně pracovníkem potvrzeno tlačítkem umístěným na 

ukazováku rukavice. Ověření o správnosti vychystaného dílu je pracovník informován buď 

akustickým signálem, případně vibrací. Rukavice je schopna, kromě načítání kódů 

jednotlivých dílů, rozpoznat, zda pracovník použil správný díl a následně určit správnou 

posloupnost dalších pracovních kroků. Proglove má možnost skenování vertikálně 

i horizontálně. Hlavní výhoda je zlepšení v ergonomii práce, pracovník bude mít volné ruce při 

dalších logistických činnostech. (ProGlove, 2020) 
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Obrázek 46 Proglove (ProGlove, 2020) 

Mezi hlavní výhody Proglove patří: 

• nejmenší a nejlehčí nositelná čtečka (40 g) 

• umožňuje uživatelům snadno skenovat všechny druhy kódů a zachovává volné 

ruce pro práci 

• zjednodušuje a zrychluje procesy, snižuje chyby a vede k větší pracovní 

ergonomii 

• prodloužená výdrž baterie 15 hodin (dvě standardní směny) a 6 000 načtení na 

jedno nabití (ProGLove, 2020) 

Pro nasazení Proglove byla osloven podnik LUCA Logistic Solutions Sp. z o. o. 

o cenovou nabídku na tyto Proglovy.  

Cenová nabídka obsahuje několik položek: 

Tabulka 7 Cenová nabídka na Proglove 

Hardware Počet kusů Celková cena 

Proglove scanner 2 44 200,- Kč 

MOXA ETHERNET 1 3 276,- Kč 

Proglove controller 1 7 384,- Kč 

Proglove charger station 1 3 900,- Kč 

Software 1 35 650,- Kč 

Services  5 500,- Kč 

Celkem  99 910,- Kč 

Zdroj: LUCA (2020), upraveno autorem  
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Cenová nabídka od LUCA Logistic Solutions Sp. z o. o. vychází na pořízení Proglove 

technologie na jedno pracoviště na 99 910,- Kč.  

3.2.2 Přiřazení QR kódů na pozice v sekvenčních vozíkách 

Pořízení Proglove je pouze první krok, druhým krokem pro snížení rizika záměny dílů 

v sekvenčním vozíku je přiřadit každé pozici v sekvenčním vozíku vlastní QR kód, který bude 

obsahovat tu danou pozici, a při naskenování QR kódu, upozorní pracovníka při špatně 

vloženém dílu.  V cenové nabídce na pořízení technologie Proglove, je započítáno i propojení 

mezi Proglove a PBS v daném pracovišti, díky kterému mezi sebou tyto dvě technologie 

můžou komunikovat a při vychystávání dílů a jejich naskenování bude probíhat druhé 

skenování pozice v sekvenčním vozíku. Díky tomuto skenování, bude snížena chybovost 

vložení dílu do nesprávné pozice.  

 

Obrázek 47 Proces vychystávání (autor) 

V každé pozici v sekvenčním vozíku, bude nalepen QR kód, který bude obsahovat 

informaci o té dané pozici. QR kód přiděluje a generuje dodavatel, tedy LUCA Logistic 

Solutions Sp. z o. o.. 

3.3 Návrh na přesun pracoviště vychystávání do sekvence  

Následující návrh se zabývá přemístěním pracoviště vychystávání do sekvence 

obložení zavazadlového prostoru. Tento návrh by měl přinést navýšení kapacit GLT pozic. 

Samotný návrh spočívá v přemístění a přeuspořádání pracoviště sekvence. Pracoviště 

pro vychystávání sekvence zavazadlového prostoru je umístěno na severu montážní haly ve 

skladu C3/C4 jak je vidět na obrázku 48. 
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Obrázek 48 Layout haly M1 se skladem C3/C4 (Interní materiály, autor, 2020) 

Hlavním přínosem u tohoto přesunu sekvenčního pracoviště je získání GLT pozic pro 

lepší blokové skladování. Momentálně je prostor, kde je nyní pracoviště nevyužit z pohledu 

plošného uspořádání. Jak je vidět na obrázku 49, zde nemůže být použito blokové skladování 

z důvodu, že pracovník vychystává díly do sekvence přímo z palet, a tedy nemohou být 

skladovány nad sebe tedy stohovatelnost je 1+0.  

 

Obrázek 49 Pracoviště vychystávání obložení zavazadlového prostoru (Interní materiály, 

2020) 

Přesun pracoviště je způsobeno hlavně výstavbou nového dopravníku, díky tomuto 

dopravníku nelze GLT palety stohovat více jak 1+2, tedy nemůžou na sobě být víc jak 3 

palety. Z tohoto důvodu je tedy zřejmé, že se pro tyto prostory více hodí pracoviště pro 
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vychystávání materiálu do sekvence obložení zavazadlového prostoru, jelikož u sekvenčního 

pracoviště se nestohuje do výšky. 

 

Obrázek 50 Přesun sekvenčního pracoviště (Interní materiály, autor, 2020) 

S přesunem souvisí i přesun Pick-by-systémů, a tedy i investice s tím související. 

U této sekvence byl poptán podnik A.P.O. – ELMOS, od které je i pick-by-systém používaný 

na tomto pracovišti a jiný podnik nemůže zasahovat do systému tohoto podniku. Cenová 

nabídka, která je umístěna v příloze, ukazuje, jaké investice jsou potřeba pro tento přesun. 

Celkové investice pro tento přesun jsou 154 705,- Kč. Jiné investice s tímto přesunem 

a získáním dalších skladových ploch, už nejsou zapotřebí, jelikož všechny ostatní úkony, už 

udělají pracovníci vybraného podniku.  

 

Nové uspořádání pracoviště by dle návrhu autora, mělo vypadat takto (obrázek 51). 

Z pohledu pracovníka tohoto pracoviště, je toto uspořádání mnohem lepší z důvodu, kratších 

pochůzkových vzdáleností mezi jednotlivými paletami s materiálem. Tedy toto pracoviště by 

bylo i z pohledu ergonomie práce mnohem přívětivější. Veprostřed pracoviště by byl umístěn 

stůl pro drobnou činnost a okolo materiál pro vychystávání (modrá brava) plus zásoba (zelená 

barva). Světle modrou barvou jsou nastíněny sekvenční vozíky.  
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Obrázek 51 Nové uspořádání pracoviště vychystávání Obložení zavazadlového prostoru 

(Autor) 

Při přesunu pracoviště vychystávání, nebude pouze efektivnější a ergonomičtější 

vychystávání, ale hlavně se zde navýší kapacita skladu. 

Nynější kapacita skladu C3/C4 je 476 GLT pozic. V místě zamýšleného přemístění 

pracoviště pro vychystávání, je aktuální kapacita 150 GLT, které jsou skladovány pomocí 

blokového skladování. Při přesunu pracoviště a získání plochy po přesunu, autor spolu 

s pracovníky Závodové logistiky spočítal pomocí programu na vytváření layoutů, že kapacita 

skladu bude navýšena o 130 GLT pozic. Hlavním důvodem je, že na novém místě bude moct 

být větší stohovatelnost. 

 

Obrázek 52 Kapacita skladu C3/C4 (Autor) 
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3.4 Shrnutí návrhů na optimalizaci logistických ploch ve vybraném 

podniku 

Třetí kapitola diplomové práce obsahovala tři možné návrhy řešení optimalizace 

logistických ploch, přičemž první návrh se zabýval možností zavést nové díly do externího 

kanbanu a tím snížit skladovou zásobu. Z původně tří vybraných dílů byl pro externí kanban 

vhodný pouze díl světlometů od podniku Varroc Lighting Systems s.r.o. Jihlava. Díky 

nasazení tohoto externího kanbanu, poklesne skladová zásoba na montážní hale M1 v podniku 

o 224 GLT. 

Dalším návrhem bylo na základě analýzy pracovišť pro vychystávání, nasadit 

technologii Proglove do těchto pracovišť, díky které by měla klesnout chybovost ve 

vychystávání a neměly by vznikat záměny dílů a tím pádem i vícepráce, po dokončení 

finálního výrobku po sjetí z montážní linky. Další výhodou této technologie je lepší 

ergonomie práce, jelikož pracovník nemusí mít v ruce skener a může obě ruce používat pro 

logistickou činnost v tomto případě vychystávání materiálu do sekvence. 

Posledním návrhem byl přesun jednoho pracoviště pro vychystávání materiálu do 

sekvence, a to konkrétně pracoviště Obložení zavazadlového prostoru. Díky tomuto přesunu 

vzniknou ve skladu C3/C4 nové skladovací kapacity a to 130 GLT pozic. Toto přemístění je 

i přínosné i z hlediska pochůzkových vzdáleností pro pracovníka sekvence, kde by to po 

zapracování návrhu, měl ke každému dílu stejně daleko. 
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4 ZHODNOCENÍ NÁKLADŮ A PŘÍNOSŮ 

Z OPTIMALIZACE LOGISTICKÝCH PLOCH 

Ve třetí kapitole byly představeny tři možné návrhy řešení optimalizace logistických 

ploch ve vybraném podniku, přičemž první návrh se zabýval možností zavést nový díl do 

externího kanbanu a tím ušetřit skladové plochy díky menší skladové zásobě. Druhý návrh, 

navrhoval nasazení nové technologie Proglove, z důvodu, zmenšení chybovosti záměn dílů 

při vychystávání do sekvenčního vozíku. Poslední návrh, se zabýval přesunem pracoviště pro 

vychystávání do sekvence na nové místo a tím by vzrostla kapacita skladu a nové umístění 

sekvence by bylo přívětivější pro pracovníka daného pracoviště. 

První návrh, a to nasazení externího kanbanu se zde nebude ekonomicky 

vyhodnocovat, a to z důvodu, že pro podnik to nemá žádný dopad ani do výnosů ani do 

nákladu, největším přínosem tohoto návrhu je, že se zde snižuje zásoba materiálu na skladě. 

4.1 Zhodnocení nákladů a přínosů na zavedení technologie Proglove 

Navrhovaným řešením nasazení této technologie, která spočívá, že pracovník 

pracoviště pro vychystávání do sekvence, by nemusel používat ruční skenery, ale měl tuto 

technologii, která má skener zabudovaný na rukavici, a díky této technologii by se zlepšila 

efektivita a ergonomie práce, jelikož pracovník daného pracoviště bude moct používat obě 

ruce. 

Tato technologie, byla poptána u podniku LUCA Logistic Solutions Sp. z o. o. a cena 

pro jedno pracoviště vychystávání do sekvence byla určena podnikem LUCA na 99 910,- Kč. 

Tato cena obsahuje jak hardwarové věci, tak softwarové a obsahuje také softwarovou úpravu 

pro nové QR kódy na sekvenčních vozíkách. 

U tohoto návrhu nelze udělat ekonomické porovnání nákladů na pořízení této 

technologie a výnosů, jelikož tato technologie nemá žádný přímý ekonomický přínos. 

Hlavními přínosy této technologie spojenou s QR kódy jsou: 

• Snížení chybovosti při vychystávání – zamezení záměny dílů 

• Ergonomický přínos pro pracovníky pracoviště 

• Budování lepší technologické infrastruktury 

• Zrychlení procesů skenování dílů a jejích vkládání do sekvenčního vozíku 

Toto jsou hlavní přínosy této technologie Proglove. 
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4.2 Zhodnocení nákladů a přínosů při přesunu pracoviště vychystávání do 

sekvence 

V tomto návrhu, bylo navrženo přesunutí pracoviště pro vychystávání z důvodu 

navýšení skladových kapacit. Na nynějším místě, kde je skladován materiál, nelze stohovat 

palety na sebe do výšky, tudíž při přesunu pracoviště na místo, kde je nyní skladován materiál 

a skladovaný materiál se přesunul na místo pracoviště pro vychystávání, kde není skladování 

výškově omezené. 

Tento návrh obsahuje tedy přemístění pracoviště pro vychystávání, se kterým souvisí 

i přesun Pick by systému. Tento přesun musí udělat podnik, od kterého byl nainstalován Pick 

by systém. Tento podnik, tedy A.P.O. – ELMOS, která vyčíslila náklady na přesun Pick by 

systému na 154 705,- Kč.  

Tento návrh na přesun, nemá žádný ekonomický přínos na podnik, přínosem u tohoto 

přesunu pracoviště je lepší pochůzkové vzdálenosti pro pracovníky pracoviště pro 

vychystávání a navýšení kapacity skladů o 130 GLT pozic. 

4.3 Zhodnocení skladových kapacit na montážní hale  

V analytické části této práce, byla provedena analýza skladových ploch, ze které je 

zřejmé, že na montážní hale v podniku, je aktuální obsazenost skladových ploch větší, než je 

optimální obsazenost.  

Při dlouhodobější obsazenosti vyšší, než je optimální, tj. nad 90 %, pak by musel být 

materiál ze skladu přemístěn do externího skladu k externímu poskytovateli služeb, kde už má 

podnik umístěn 3 950 GLT. Z analýzy vyplynulo, že optimální by bylo přemístit nebo snížit 

skladovou zásobu o 500 GLT, a poté by ve skladových plochách bylo umístěno optimální 

množství skladové zásoby.  

Přesun 500 GLT do EDL, by znamenalo pro podnik si pronajmout od externího 

poskytovatele služeb, který tyto plochy poskytuje, další plochy pro umístění těchto 500 GLT. 

Při skladovaní u externího poskytovatele, se musí nejprve vypočítat plocha, kterou zabere 

zmíněných 500 GLT. 

 

Výpočet potřebné plochy v EDL: 

Délka palety x šířka palety x koeficient uliček x dýchání skladu

Stohovatelnost 
 

           (1) 

Výpočet zahrnuje informace o paletě, pro potřeby tohoto výpočtu umístění materiálu 

v EDL, budou počítán, že materiál je v univerzálních paletách 114 888. Další potřebná věc 
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pro výpočet je koeficient uliček, kde musíme počítat s uličkami ve skladu, pro potřeby tohoto 

výpočtu budeme uvažovat o 3metrových uličkách. Musíme v tomto výpočtu zahrnout tzv. 

dýchání skladu, což znamená, že musí být mezi materiálem, nějaké místo a nemůže být paleta 

vedle palety a posledním důležitým číslem pro tento výpočet je stohovatelnost, tedy kolik 

může být palet na sobě. Pro tento výpočet bude maximální stohovatelnost 5. 

 

Výpočet potřebné plochy v EDL pro jedno GLT: 

1,2 x 1,05 x 3 x 1,2

5 
= 0,9072𝑚2 

 

Z výpočtu vyplývá, že pro jedno GLT bude potřeba 0,9072m2. 

 

Výpočet celkové potřebné plochy v EDL: 

1,2 x 1,05 x 3 x 1,2

5 
∗ 500 = 453,6𝑚2 

 

Celkové potřebné plochy pro uskladnění 500 GLT u externího poskytovatele služeb, je 

potřeba 453,6m2. 

 

 Pro výpočet nákladů na uskladnění v EDL, bude v této práci uvažováno, že denní 

výdej GLT palet ze skladu EDL pro těchto 500 GLT bude 120 GLT/den. Další položkou jsou 

manipulace s materiálem a dopravné do podniku, které se odvíjí od výdejů palet za den. 

Poslední nákladovou položkou bude pronájem plochy. 

Pro výpočet manipulace s materiálem je daná fixní částka za jeden výdej GLT a to    

28 325,- Kč. Výpočet dopravného se odvíjí také od výdejů palet za den, fixní cena za jeden 

výdej je stanovena na 1 647,- Kč. 

Pronájem skladové plochy v EDL, je ohodnoceno fixní sazbou 2 230,- Kč za 1 m2. 

 

Výpočet manipulace s materiálem: 

28 325 ∗ 120 = 3 399 000, −𝐾č 

 

Výpočet dopravného do podniku: 

1 647 ∗ 120 = 197 640, −𝐾č 
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Výpočet pronájmu skladové plochy v EDL: 

2 230 ∗ 453,6 = 1 011 528, −𝐾č 

 

Výpočet EDL: 

3 399 000 + 197 640 + 1 011 528 = 4 608 168, −𝐾č/𝑟𝑜𝑘 

 

Celkem pro uskladnění 500 GLT v EDL při denním výdeji 120 GLT, bude muset 

podnik uhradit 4 608 168,- Kč/rok.  

 

V návrhové části této práce, byly navrhnuty dvě opatření, které snižují skladovou 

zásobu v podniku, při implementování těchto opatření by klesnula skladová zásoba o 354 

GLT a klesnula by i potřeba přemístění skladové zásoby do EDL. Nová potřeba přemístění 

skladové zásoby by byla jen 146 GLT. 

Při zachování původních premis přemístění GLT do EDL by nová potřeba nákladů pro 

podnik byla následující: 

 

Výpočet celkové potřebné plochy v EDL: 

1,2 x 1,05 x 3 x 1,2

5 
∗ 146 = 132,45𝑚2 

 

Výpočet manipulace s materiálem: 

28 325 ∗ 120 = 3 399 000, −𝐾č 

 

Výpočet dopravného do podniku: 

1 647 ∗ 120 = 197 640, −𝐾č 

 

Výpočet pronájmu skladové plochy v EDL: 

2 230 ∗ 132,45 = 295 363,5, −𝐾č 

 

Výpočet EDL: 

3 399 000 + 197 640 + 295 363,5 = 3 892 005,5, −𝐾č/𝑟𝑜𝑘 

 

 Při zavedení navrhovaných opatření by podnik pro uskladnění 146 GLT v EDL musel 

hradit 3 892 005,5,- Kč/rok. 



62 

4 608 168 − 3 892 005,5 = 716 162,5, −𝐾č/𝑟𝑜𝑘 

 

Tyto navrhované opatření, pokud by je podnik realizoval, tak by podniku ušetřily za 

pronájem plochy v EDL 716 162,5,- Kč/rok.  
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ZÁVĚR 

Cílem této diplomové práce bylo zanalyzovat současný stav logistických ploch na 

montáži a navrhnout optimalizaci těchto ploch ve vybraném podniku.  

V první kapitole této práce byl teoreticky vymezen logistický řetězec a materiálové 

toky v podniku. Dalším tématem v této kapitole bylo teoretické vymezení způsobů řízení 

materiálového toku a to jak interních toků, tak především externích, tedy materiálových toků 

od dodavatelů. Součástí této kapitoly, bylo teoretické vymezení systémů pro vychystávání 

materiálu v logistických plochách. 

V rámci druhé kapitoly, byl představen vybraný podnik a jeho zaměření. Dále zde byl 

představen layout podniku a materiálové toky jak uvnitř podniku, tak materiálové toky od 

dodavatelů a způsoby jejich řízení. Hlavní důraz byl kladen na analýzu skladů, jejich kapacit 

a vytížení těchto skladů. U těchto skladů byla provedena analýza kapacit, ze které vyplynulo 

přetížení skladů. Součástí této analytické části byla i analýza pracovišť pro vychystávání dílu 

do sekvence, ze které vyplynulo úzké místo, při vychystávání, kde docházelo k záměnám, 

které vedli k vícepráci na finálním výrobku. Z provedených analýz, nevyplynuly, žádné 

procesní chyby, avšak několik úzkých míst z analýzy vyplynulo. 

Ve třetí kapitole, která se věnuje návrhům v této diplomové práci, obsahovala tři 

návrhy na optimalizaci logistických ploch. Přičemž první návrh se zabýval nasazením 

externího kanbanu pro vybrané díly, což by  přineslo snížení materiálové zásoby na skladě. 

Dalším návrhem bylo nasazení technologie Proglove do pracovišť vychystávání materiálu do 

sekvence, a přiřazení QR kódů k pozicím v sekvenčním vozíku,  do kterého pracovník vkládá 

materiál na tomto pracovišti a tím snížit možnost záměny dílu na minimum. Posledním 

návrhem v této části bylo přesunutí pracoviště vychystávání Obložení zavazadlového prostoru 

na nové místo, a tím by vzniklo nové místo pro blokové skladování, díky kterému by narostla 

skladová kapacita. 

V poslední kapitole byly tyto návrhy zhodnoceny z hlediska nákladů a přínosů pro 

podnik. V této kapitole, byly též zhodnoceny náklady na přesunutí části skladových zásob 

k externímu poskytovateli služeb (EDL). Na základě návrhů ze třetí kapitoly, byly tyto zásoby 

pro přesunutí poníženy a byl zde vyčíslen ekonomický přínos pro podnik. 

Autor práce si uvědomuje, že materiálové toky se pořád vyvíjí, a nelze dopředu říct, 

jaký vývoj bude v budoucnu, proto je potřeba pořád provádět analýzy a to především 

skladových kapacit a ploch, které jsou závislé na těchto materiálových tocích a díky tomu 

pružně reagovat na výkyvy v těchto tocích. 
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