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Anotace 

Bakalá�ská práce pojednává o analýze a návrhu KLT skladu ve spole�nosti �koda Auto a.s. V 

�e�ení byla pou�ita metoda DMAIC, ABC analýza a analýza materiálového toku pomocí 

Spaghetti diagramu. Výsledkem práce je analyzování stávajícího stavu KLT skladu a návrh na 

p�epracování tohoto komplexu na zcela automatizovaný KLT sklad v Mladoboleslavském 

závod� �koda Auto. P�ínosem této práce bylo navrhnutí nových variant automatizovaného 

skladu. 
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Annotation 

Bachelor thesis deals with analysis and design of KLT warehouse in �koda Auto a.s. DMAIC 

method, ABC analysis and material flow analysis by Spaghetti diagram were used to solve 

this topic. Result of this work is analysis of KLT warehouse current state and draft to redesign 

this complex to the fully automated KLT warehouse in the Mladá Boleslav factory of �koda 

Auto. The main contribution is than design of the new variants of mentioned automated 

warehouse. 
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Seznam pou�itých zkratek

AKL  automatický sklad drobných díl� - Automatisches Kleinteillager 

FIFO  první dovnit� - první ven - First In - First Out, skladová metoda 

INEAS  systém pro objednávání díl�

JIT  práv� v�as - Just In Time  

KANBAN systém pro dodávku materiálu na základ� karet 

KLT  malý obal - Kleinlandungsträger 

Layout  grafické rozvr�ení nap�. schéma skladovací haly 

LOGIS  logistický systém 

LKW  nákladní automobil - Lastkraftwagen 

ROI  návratnost investice - Return On Investments 

TPS  Toyota Production System 

VZV  vysokozdvi�ný vozík 

VW  Volkswagen 
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1 Úvod 

V dne�ní dob� se výrobci automobil� dostávají do stále se zvy�ujícího tlaku vlivem 

rozr�stající se konkurence a p�ílivem nových voz� zejména z východního trhu. Tento tlak 

vede automobilové podniky k co mo�ná nejv�t�ímu sni�ování výrobních náklad�. Výrobci 

automobil� se proto musí dokonale orientovat v nov� p�icházejících trendech vyu�ívaných ve 

v�ech oblastech výroby. Toto zdokonalování m��e poskytnout nemalé konkuren�ní výhody, 

díky �emu� se m��e daná spole�nost dostat o krok vp�ed p�ed své konkurenty v oboru. 

Obecn� lze �íci, �e skladování je proces, který nep�idává výrobku �ádnou hodnotu. Z 

tohoto d�vodu firmy upou�t�jí od klasického skladování v jejich areálech a sna�í se sni�ovat 

jejich skladové zásoby z d�vodu úspory financí. Tato strategie si ov�em proti�e�í s 

po�adavkem na dokonalou plynulost dodávek materiálu dal�ím zákazník�m v po�adí, a proto 

je �ádoucí, ur�ité procento díl� skladovat. 

Jedním z mo�ných �e�ení, které je vyu�ito v této práci, je zanalyzování sou�asného 

skladovacího systému nap�íklad pomocí metodiky DMAIC, vyhotovení ABC analýzy a 

nalezení slabých míst. Na základ� t�chto informací se provede finan�ní analýza náro�nosti 

sou�asného skladování a díky t�mto poznatk�m dojde k výb�ru nového vhodného �e�ení. V 

sou�asné dob� dochází stále více u firem, které se sna�í dr�et krok s konkurencí, k zavedení 

tzv. automatizovaných sklad�, jeho� návrh a mo�nosti �e�ení jsou výsledkem této bakalá�ské 

práce. 

Návrh automatizovaného skladu drobných díl� ve �kod� Auto a.s. s sebou nese hlavní 

otázku - kam samotný komplex umístit z d�vodu zásobování dvou výrobních montá�ních 

linek na rozdílných místech. Dále s sebou nese otázku zvolení vhodného systému, vhodné 

konstrukce, kompatibilnosti se �A systémem, výb�rem vhodných dodavatel�, st�hování 

sou�asného skladu, výstavby atd. 

Tato práce se v�nuje navr�ení n�kolika mo�ností automatizovaného skladu, s 

kone�ným výb�rem jednoho �e�ení a jeho finan�ním zhodnocení, které je zapot�ebí splnit dle 

po�adavk� koncernové politiky ve firm� �koda Auto a.s. 



12 

2 Úvod do významu �tíhlé výroby 

2.1 Vznik a historie �tíhlé výroby 

�tíhlá výroba, neboli do anglického jazyka p�elo�eno jako lean manufacturing je 

systém, který byl vyvinut Japonskou firmou Toyota t�sn� po druhé sv�tové válce. Uvnit�

podniku Toyota je tento systém nazýván jako Toyota Production System - zkratka TPS. 

Ko�eny TPS sahají ale a� k p�elomu 19. a 20. století a jeho zakladateli Sakichi Toyodovi, 

který za�al po�átky �tíhlé výroby aplikovat p�i výrob� tkacích stroj�. Díky své filozofii a 

vynalézavosti dokázal zhotovit kvalitní poloautomatické stroje se zp�tnou kontrolou stavu, 

co� velmi usnadnilo práci. [1] 

Sám Sakichi Toyoda dokázal velmi p�esn� vyjád�it co TPS znamená ,,Jediné, co 

d�láme, je to, �e sledujeme �as od okam�iku, kdy nám zákazník zadá objednávku, k bodu, v 

n�m� inkasujeme hotovost. A tento �as zkracujeme, kdy� odstra�ujeme ztráty, které 

nep�idávají hodnotu� [Taichii Ohno; 1] 

Sakichiho nejstar�í syn Kichiro Toyoda byl od po�átku veden ke stejné filozofii, kterou 

zastával jeho otec, díky vystudování prvot�ídní strojní univerzit�, cti�ádosti a pracovním 

cestám do USA se rozhodl za�ít vyráb�t osobní automobily. Av�ak válkou zdecimované 

Japonsko postrádalo zejména nákladní automobily a tak Toyoda za�al s konstrukcí a výrobou 

nákladních voz�. Z po�átku se inspiroval u automobilky Ford a jejich sériovou výrobou, která 

se ov�em pro Japonsko jevila jako zcela nevyhovující a proto za�al p�emý�let nad 

zefektivn�ním výroby a nad novou koncepcí a filozofií výroby automobil�. [1] 

Tento fakt polo�il základy stále se vyvíjející filozofii jakou je �tíhlá výroba (Toyota 

Production Systém) Hlavním rysem �tíhlé výroby je eliminace v�ech ztrát, které nep�idávají 

�ádnou hodnotu. Hlavními dv�ma prvky TPS jsou JIT (Just-in-time) a JIDOKA. [1] 
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2.2 Metody �tíhlé výroby vyu�ívané ve �koda Auto 

JIT - Just In Time 

Metoda Just In Time, která je nazývána v p�ekladu práv� v �as, pat�í mezi základní 

stavební kameny �tíhlé výroby a moderních produk�ních systém� obecn�. Jedná se v podstat�

o organizaci materiálových tok� tak, aby byly pokud mo�no minimalizovány p�epravní a 

skladovací nároky.  Materiál je tedy odvoláván práv� v moment, kdy je opravdu pot�ebný ve 

výrobním procesu. Pro p�íklad je mo�né uvést dodávky díl� na montá�ní linku ve �kod�

Auto. Jsou zde kladeny vysoké nároky na preciznost a p�esnost dodávek. Aby nedocházelo k 

potí�ím a výpadk�m výroby zp�sobeným nedostatkem díl�, je ve �kod� Auto zaji�t�na 

dvouhodinová poji��ovací zásoba.  JIT tedy u�et�í nemalé finan�ní náklady na skladování 

materiálu a tyto náklady je mo�né vynalo�it na dal�í zefektivn�ní �tíhlé výroby. [2] 

JIDOKA 

Princip, díky kterému lze detekovat pracovník�m, �i stroj�m abnormality vznikající p�i 

procesu výroby a práci ihned zastavit. Tyto abnormality a chyby jsou v�t�inou znázorn�ny 

pomocí sv�telných a zvukových signál�. Pokud systém odhalí chybu, dojde k neprodlenému 

odstran�ní a �e�ení závady i na úkor zastavení celého výrobního procesu. Díky systému 

Jidoka dochází k eliminaci pot�ebných pracovník�, kte�í pracují nap�. jako operáto�i u stroj�, 

jeliko� systém hlídá tyto stroje samostatn� a sám je doká�e v p�ípad� poruchy zastavit. Z 

tohoto d�vodu není pot�ebný kontrolor u ka�dého stroje. [3] 

DMAIC 

Metodika, která slou�í pro neustálé zvy�ování kvality, zefektivn�ní procesu, zlep�ení 

�ivotního prost�edí, zaji�t�ní bezpe�nosti práce a k celkovému zlep�ení daného procesu. 

DMAIC je zkratka 5 anglických slov � Define, Measure, Analyze, Improve, Control. 

V �eském p�ekladu je to: definovat, m��it, analyzovat, zlep�ovat a �ídit. T�chto 5 bod� je 

popsáno následovn�: 
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1. D - Define (definovat): nejprve je nutné definovat cíle bádání, zji�t�ní ve�kerých 

informací a vyty�ení procesu, který má být zlep�en, nebo nahrazen. Hlavní funkcí 

bodu Define je tedy vyty�ení co, jak a do kdy má být zlep�eno, nebo nahrazeno. 

2. M - Measure (m��it): v tomto bodu se jedná o dolo�ení a získání fakt�

vypozorovaných v daném procesu. Tento bod se nemusí týkat striktn� m��ení 

nap�íklad �asu apod. Cílem je zejména sb�r informací týkající se konkrétního procesu. 

3. A - Analyze (analyzovat): z nov� zji�t�ných informací je pot�ebné vytvo�it analýzy 

vedoucí ke zji�t�ní skute�ného nevyu�itého potencionálu procesu. Hlavním cílem 

analýzy je odhalení hlavní p�í�iny problému. 

4. I - Improve (zlep�ovat): tento krok vede ke zlep�ení sou�asného stavu nebo k 

odstran�ní p�í�in, díky kterým docházelo k nevyu�ití celého potencionálu procesu. 

Sou�ástí zlep�ování je zejména sní�ení náklad� na vykonání daného procesu. 

Výsledkem tohoto bodu je tedy ur�ité zlep�ení procesu ve v�ech sm�rech. 

5. C - Control (�ídit): tento poslední krok následuje, pokud v bod� p�edchozím do�lo k 

dosa�ení ur�itých vyty�ených zlep�ení. Pokud ano, je pot�eba ve�keré nov� nastolené 

zm�ny uvést do trvalého provozu. V tomto kroku dojde také k vyty�ení období, ve 

kterém je nutné sledování nov� nastolených proces� [4] 

ABC analýza 

ABC analýza, neboli také Paretova analýza, je velice efektivní nástroj u�ívaný v 

logistice, kdy se zhotovitel této analýzy m��e zam��it pouze na ty nejd�le�it�j�í oblasti, 

kterým je pot�ebné p�ikládat nejv�t�í z�etel. Tento nástroj vychází z pravidla objeveného 

italským ekonomem Vilfredem Paretem, které �íká, �e pramení 80% p�í�in z 20% d�sledk�. 

Díky tomuto pravidlu se lze tedy zam��it jen na ty nejpot�ebn�j�í oblasti - hodnoty ozna�ené 

jako A jsou ty nejzásadn�j�í, hodnota B a C jsou mén� zásadní. 
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Spaghetti diagram 

Jedná se o diagram, který slou�í pro znázorn�ní v�ech pohyb� pracovníka, nebo díl� po 

pracovi�ti. Díky tomuto rozboru lze u�et�it velké mno�ství nepot�ebných krok� pracovníka 

b�hem jeho pracovního úkonu. Kroky jsou znázorn�ny k�ivkami, které p�esn� mapují tok 

materiálu �i pohyby pracovníka a zakreslují se do tzv. layoutu pracovi�t�, co� je schematické 

zobrazení p�dorysu pracovi�t�. 
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3 �koda Auto a.s  

 O firm�

Mladoboleslavská firma �koda Auto její� ko�eny sahají a� do roku 1894, kdy dva 

nad�enci Václav Laurin a Václav Klement zalo�ili manufakturu na výrobu a opravu jízdních 

kol.  Zlomovým okam�ikem ve výrob� automobilu se stal rok 1905, kdy pánové Laurin a 

Klement vyrobili první v�z této zna�ky. Po první sv�tové válce v roce 1925 se spole�nost 

Laurina a Klementa dostala do tí�ivé finan�ní situace, kterou bylo nutno okam�it� �e�it. Proto 

se Mladoboleslavská automobilka slou�ila s tehdej�ím nejv�t�ím tuzemským strojním 

výrobcem �kodovými závody v Plzni, díky tomuto kroku byla éra zna�ky Laurin a Klement u 

konce. Dal�ím d�le�itým milníkem se stalo slou�ení v roce 1991 s koncernem Volkswagen. 

Pod tímto koncernem zna�ka �koda Auto vystupuje stále. 

V sou�asnosti je �A jednou z nejsiln�j�ích a stále se rozvíjejících spole�ností v �eské 

Republice, která zam�stnává více ne� 27 000 pracovník�. Jedná se o velkou firmu s ro�ním 

obratem 299,4 mld. K�. Výrobní závody spole�nosti se roz�i�ují daleko za na�e hranice 

nap�íklad do Ruska, �ína atd. Vozy �koda se vyvá�í do více ne� 100 zemí sv�ta. [5] 

�

�

Obr. 1: Letecký pohled na závod �koda Auto a.s. MB 

Zdroj: FIEDLER, Z. https://cs.wikipedia.org/wiki/%C5%A0koda_Auto 
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4 Stávající skladový komplex na hale M1 

Sklad v hale M1 slou�í pro montá�ní linku pro vozy �koda Fabia a zárove� pro 

skladování díl� pro montá�ní linku na hale M13 voz� Octavia a Rapid. Skladovací komplex 

na hale M1 je �e�en jako klasický statický soubor skluzných regál� umíst�ný ve t�ech patrech. 

A�koliv sou�asné podmínky skladovacího komplexu jsou pro montá�ní linku na hale M1 

dosta�ující, je pot�eba brát z�etel na stále se roz�i�ující mno�ství modelových �ad jednotlivých 

voz� a s tím spojené po�adavky na navý�ení po�tu skladovaných díl�, neustálé zefektiv�ování 

výroby a snahu o naprostou preciznost a bezchybnost v logistických �innostech. [6] 

Mapa areálu �koda Auto a.s. Mladá Boleslav se zakreslenými pozicemi haly M1 a 

U6B v p�íloze A. 

�

�

Obr. 2: KLT sklad drobných díl� �.12 tzv. st�íbr�ák 

Zdroj: �apek, M. Automatický zaklada�, 2013 
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4.1 Popis a chod skladovacího komplexu v hale M1 

Na ji�ní stran� Mladoboleslavského závodu v hale M1 se nachází sklad �. 12, jeho� 

rozm�ry �iní 32 x 24 m., tento sklad slou�í pro uskladn�ní drobných díl�, tyto díly se 

nacházejí v typizovaných KLT p�epravkách. Reálná kapacita sou�asného skladu je 14 000 

KLT p�epravek odli�ných rozm�r� vyrobených z odli�ných materiál�. Tyto KLT p�epravky 

jsou dovezeny operátorem logistiky na zasklad�ovací místo, kde jsou obsluhou skladu 

p�ebírány a ru�n� umis�ovány na p�edem systémem vygenerované místo v regálovém 

komplexu.  

Ve skladu �. 12 na hale M1 je systém ulo�ení materiálu tzv. chaotický. Díly jsou 

nasklad�ovány na volná místa ve skladu, kdy je následná pozice poté zaevidována. Tzn., �e 

díly nemají svá pevná místa. Z tohoto d�vodu musí skladník nejprve z vyti�t�né C záv�sky 

nalézt pozici daného dílu. Vzhledem k velkému po�tu r�znorod� obrátkových díl� nelze 

zam�nit metodiku ukládání dílu na pevná úlo�i�t�. Díly jsou odvolávány v nepravidelných 

�asech a mno�ství, z tohoto d�vodu by nebylo mo�né vyu�ívat neustále celou kapacitu 

skladového komplexu.  

Opakem skladu �. 12 na hale M1 je sklad �. 10. Tento sklad má pevná skladovací místa 

pro ve�keré díly. Díky tomuto faktu dochází ke zkrácení vychystávacích �as�, nebo� obsluze 

skladu odpadá povinnost naskladn�né díly vyhledávat v systému. Sklad �. 10 slou�í jako 

do�asné skladi�t�, z n�ho� jsou díly postupn� odvolávány a dodávány do hlavního skladu �. 

12 (st�íbr�áku) [6] 

4.2 ABC analýza sou�asného skladovacího komplexu 

V obr. 3 je vynesena ABC analýza nejvíce rotujících díl� umíst�ných ve skladu �. 12. 

Ve skladu se nachází okolo 2 826 druh� díl�, jejich� obsazenost a pozice ve skladu se 

neustále m�ní. Z tohoto celkového po�tu dílu lze v obr. 3 vid�t 20% nejvíce vychystávaných 

KLT t�chto díl� za jeden týden. Ve sloupci A je celkem 565 druh� díl� s celkovým po�tem 23 

268 vychystaných  KLT za týden. Tyto díly tvo�í celkov� 82,4% v�ech vychystávaných díl�

ve skladu. Jak lze tedy vid�t platí zde Paretovo pravidlo 80/20. Na tyto díly je tedy kladena 

p�ednostn� vysoká priorita p�i zakládání dílu do komplexu. Pro tyto nej�ast�ji vychystávané 
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díly jsou tedy systémem generovány pozice co mo�ná nejblí�e vylo�i�ti díl� ve skladu, aby 

skladník nemusel zbyte�n� daleko zacházet a tím bylo zamezeno manipula�ním operacím, 

které pro firmu nep�iná�ejí �ádnou hodnotu. Dal�ím bodem, který odstra�uje nadbyte�né 

kroky, je umís�ování vysokoobrátkových díl� tj. díl�, kdy dochází k vychystání více ne� 2 

KLT za hodinu operátorem logistiky (obsluhou VZV) p�ímo na podlahu skladu. Odpadá tedy 

mnoho operací týkajících se zakládání, manipulace a vykládání t�chto díl�. 

�

Obr. 3: ABC analýza sou�asného stavu 

Zdroj: vlastní zpracování 

4.3 Spaghetti diagram sou�asného skladu v hale M1 

Jednotlivé pohyby materiálu od p�ivezení LKW a� po odvoz na montá�ní linku jsou 

detailn� popsány v kapitole analýzy cest materiálu. Na dal�í stránce lze vid�t graficky 

znázorn�ný tok materiálu od vylo�ení z LKW po zaskladn�ní do skladovacího komplexu na 

hale M1 a dráhy pracovník� skladu. 



Obr. 4: Layout sou�asného stavu KLT skladu

Zdroj: vlastní zpracování 

asného stavu KLT skladu
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5 Analýza materiálového toku. 

Blokové schéma toku materiálu je obsa�eno p�ilo�eno v p�íloze B. 

5.1 Cesta materiálu z vylo�i�t� LKW do skladu  

Materiál je p�ijímán na tzv. vylo�i�ti p�ímo u haly M1, kam je dopravován nákladními 

automobily od jednotlivých dodavatel�. V první fázi je skladovým pracovníkem kontrolována 

správnost dodávky na daný sklad a nepo�kozenost materiálu, toto je kontrolováno je�t� v 

prostoru nákladního vozu. Jestli�e jsou zji�t�ny nesrovnalosti v jakémkoliv kroku kontroly, je 

vystaven zam�stnancem p�ijímací zóny protokol, který se nazývá checklist. Který slou�í pro 

p�ípadné pozd�j�í reklama�ní �ízení s dodavatelem nebo p�epravcem. Po odsouhlasení 

dodávky je dán pokyn obsluze vysokozdvi�ného vozíku k vylo�ení materiálu do prostor�

p�íjmací zóny u haly M1, v tomto okam�iku dochází ke kontrole a shodnosti po�tu paletových 

balení na základ� dodacího listu a ke kontrole balení dle p�edepsaných norem.  Pakli�e nejsou 

shledány �ádné nedostatky a chyby v dodávce, je materiál zaevidován do systému LOGIS na 

p�íslu�ný sklad a dojde k vyhotovení a vylepení skladových záv�sek na p�íslu�ná balení. 

Skladová záv�ska nese informace o daném materiálu v balení, jako nap�. �íslo dílu, po�et ks. 

�árový scannovací kód, adresa ulo�i�t�m FIFO, datum a dal�í. [6] 

V sou�asné dob� dochází ke globálním zm�nám v celém koncernu Volkswagen a 

p�echází se na tzv. GTL (global transport label) výv�sky, které jsou normovány, a tyto normy 

musí spl�ovat ka�dý dodavatel. Díky tomuto kroku dochází ke zjednodu�ení a zna�né úspo�e 

�asu.

 Po kontrole v p�íjmové zón� je materiál p�evá�en obsluhou VZV na daná skladovací 

místa dle parametr� balení, tyto parametry jsou prvotn� d�leny následovn�: 

• Gebinde - Celé balení obsahuje pouze KLT s jedním �íslem sou�ásti � tzn., �e celé 

balení obsahuje pouze jeden typ dílu. Toto balení putuje p�ímo na odstavný mezisklad, 

odkud si ho skladníci odvá�ejí pomocí ru�ních vozík� do skladu �. 12. 

• Mischgebinde - Balení obsahuje KLT s r�znými �ísly sou�ástí � tzn., jedna podlá�ka 

obsahuje r�zné díly. V tomto p�ípad� dojde k transportu balení do t�ídícího pracovi�t�, 
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kde následuje rozt�íd�ní materiálu na jednotlivá �ísla díl�. Následn� je materiál 

transportován do skladu �. 10 nebo p�ímo do skladu �. 12. 

• Balení je po�kozené nebo nebyl dodr�en balící p�edpis. V tomto p�ípad� dojde 

k transportu na vyhrazené pracovi�t�, které je rovn�� klasifikováno jako chrán�ná 

dílna, kde jsou zam�stnáni hendikepovaní pracovníci, jen� nemohou pracovat 

v klasickém provozu. Zde dojde k zablokování dané dodávky a k jejímu ozna�ení jako 

,,p�ebal" Následuje p�ebalení dle normovaných parametr� a dále k transportu na sklad 

�. 10. 

• Materiál je odvezen na do�asné p�ekladi�t� - sklad �. 10 odkud je dle pot�eb skladu �. 

12 odvoláván a skladníkem do tohoto skaldu transportován.  

Pokud dojde v montá�ní lince v hale M13 k poklesu kus� v KLT pod 5 s jedním daným 

dílem, dochází k automatické odvolávce materiálu ze skladu �. 12.  Systém hlídá kapacitu 

skladu a monitoruje ve�kerý tok díl�, aby bylo zamezeno sebemen�ím prostoj�m u montá�ní 

linky z d�vodu, �e pot�ebný materiál nebude k dispozici ve skladu �. 12. Tyto prostoje by 

mohly zp�sobit obrovské finan�ní ztráty. 

Materiál je ze skladu �. 12 v�dy odvoláván za pomoci systému INEAS. V p�ípad�

odvolávek díl� z montá�ní linky na vozy Fabia dochází k odvolávkám pomocí KANBAN 

karty. V p�ípad�, �e dojde k odebrání prvního dílu z KLT, pracovník linky umístí KANBAN 

kartu na ur�ené místo, tuto kartu a prázdné KLT poté vyzvedne obsluha transportního vozíku 

a následn� dle p�edem stanoveného harmonogramu zamí�í do skladu, kde KANBAN kartu 

odevzdá. Obsluha skladu za pomoci �árového kódu pot�ebné díly zaeviduje do systému, 

vytiskne po�adavek (C výv�sku), na základ� kterého poté pracovník skladu fyzicky vyhledá 

dané sou�ásti a p�ipraví je do vychystávací zóny. Zde je KLT opat�eno novou KANBAN 

kartou. Odtud materiál putuje do transportního vozíku a obsluha dále materiál rozveze na 

ur�ená místa na montá�ní lince nebo v supermarketu na základ� KANBAN karty, která je 

opat�ena adresou. Spodní �ást C výv�sky je p�edána skladníkovi, na základ� �eho� je 

proveden odpis díl� ze systému LOGIS a zárove� potvrzeno odebrání díl� a uvoln�ní místa 

pro nový materiál. [6] 



5.2 �ízení odvolávek ze skladu ve spole

Blokové schéma odvolávky ma

Obr. 5: Blokové schéma odvolávky materiálu

Zdroj: vlastní zpracování 

odvolávek ze skladu ve spole�nosti �KODA AUTO

Blokové schéma odvolávky materiálu za pomoci Kanban karet je znázorn

�

schéma odvolávky materiálu
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nosti �KODA AUTO

teriálu za pomoci Kanban karet je znázorn�no v obr. 5.

�



5.2.1 Metoda KANBAN

V sou�asné dob� je ve �kod

ov�em pou�ívá pouze u klasických ru

z Japonské automobilky Toyota

století, ve volném p�ekladu znamenající slovo karta

bezzásobovou technologii. Kanban Karty 

KLT a následn� jsou tyto vychystané a odepsané KLT p

linku. V okam�iku, kdy pracovník linky odebere první díl z

vyjmout Kanban kartu a umístit ji do sb

vozíku. Tato obsluha postupn�

zp�t na sklad, kde dojde na základ

materiálu. [7] 

Obsluha dopravního vozíku doká�e díky zku�enostem, 

invenci vyskladn�ný materiál umis

pot�ebnou stranu transportního vozíku, díky 

regál� na montá�ní lince. Díky zku�enostem pracovníka d

�as� a zefektivn�ní transportu materiál

Obr. 6: Kanban karta pou�ívaná ve �A MB. 

Zdroj: SIXTA a MA�ÁT, 2005 s244

Metoda KANBAN

 je ve �kod� auto vyu�ívána metoda KANBAN. T

ov�em pou�ívá pouze u klasických ru�ních sklad�. Metoda KANBAN, která pochází 

Japonské automobilky Toyota, byla poprvé vyu�ita p�i výrob� automobil

znamenající slovo karta. Sixta a Ma�át charakterizují Kanban jako 

bezzásobovou technologii. Kanban Karty jsou p�ipev�ovány pracovníkem skladu na ka�dé 

vychystané a odepsané KLT p�epravky p�evá�eny na montá�ní 

okam�iku, kdy pracovník linky odebere první díl z KLT p�epravky je povinen 

vyjmout Kanban kartu a umístit ji do sb�rného ko�e. To je signál pro obsluhu manipula

stupn� vezme karty p�ipravené ve vychystávacích ko�ích a odveze 

t na sklad, kde dojde na základ� nov� vyti�t�ných výv�sek k vychystání pot

Obsluha dopravního vozíku doká�e díky zku�enostem, znalosti Kanban karet a vlastní 

ný materiál umis�ovat na p�epravní vozíky v po�adovaném po

ebnou stranu transportního vozíku, díky �emu� bude poté snadn�ji materiál vykládat do 

 na montá�ní lince. Díky zku�enostem pracovníka dochází ke zkrácení logistických 

ní transportu materiál�  

: Kanban karta pou�ívaná ve �A MB. 

ÁT, 2005 s244; vlastní p�epracování 
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auto vyu�ívána metoda KANBAN. Tato metoda se 

. Metoda KANBAN, která pochází 

 automobil� v 50 letech 20. 

charakterizují Kanban jako 

ovány pracovníkem skladu na ka�dé 

�evá�eny na montá�ní 

�epravky je povinen 

rného ko�e. To je signál pro obsluhu manipula�ního 

ipravené ve vychystávacích ko�ích a odveze 

vychystání pot�ebného 

znalosti Kanban karet a vlastní 

po�adovaném po�adí a  na 

�ji materiál vykládat do 

ochází ke zkrácení logistických 

�
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5.2.2 Systém INEAS 

Jde zde o automatické odvolávání díl� na p�esn� dané místo dle aktuální pot�eby. Tato 

metoda funguje na principu hlá�ení z eviden�ních bod� p�i pr�chodu vozu montá�ní linkou. 

Celý systém tedy monitoruje polohu daného vozu v�etn� díl�, které se na v�z na montá�ní 

lince montují. Stav pot�ebného materiálu se musí rovnat jeho poklesu ve skladu. Ka�dý díl má 

p�i pr�chodu linkou s ur�itou odezvou kontrolní bod, na kterém dojde k odvolání tohoto dílu 

do skladu. Systém si tedy sám plynule kontroluje stav a vystavuje odvolávky. V této metod�

je tedy kladen velký d�raz na p�esnost dodávaných díl�. V obr. 7 je znázorn�no schéma 

odvolávky pomocí systému INEAS. [8] 

Obr. 7: Schéma systému INEAS 

Zdroj:MA�ENKA,J. <http://www.kvs.tul.cz/download/educom/MZ04/VY_03_030.pdf>  
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5.2.3  Systém ANDON 

Jde o princip bezdrátového p�enosu dat mezi montá�ní linkou, opera�ním st�ediskem a 

skladem. Systém funguje na základ� vlastní intervence pracovníka na montá�ní lince, který 

v p�ípad�, �e po�adovaný po�et ks KLT od jednoho dílu klesne v regálu pod ur�itou mez, 

stiskne tla�ítko. Toto tla�ítko následn� nep�eru�eným sv�telným signálem indikuje informaci 

o pot�eb� nových díl� a zárove� dojde k odeslání informací obsluze evidence skaldu, kde se 

zobrazí po�adavek na monitoru. Tato obsluha vytiskne skladovou záv�sku, kterou si odebere 

obsluha skladu, materiál vychystá a na�te �árový kód. Tento úkon znamená p�ijetí odvolávky. 

Nyní dojde pracovníkem transportní soustavy k transferu materiálu ze skladu na danou pozici 

na montá�ní lince. Pro potvrzení p�ijetí nového materiálu se tla�ítko op�t stiskne a tím je 

pova�ována odvolávka za vy�ízenou. 

Tento systém je hojn� vyu�íván zejména díky své jednoduchosti, spolehlivosti a 

snadné obsluze. Díky bezdrátové technologii a snadnému p�eprogramování a p�emíst�ní 

tla�ítek umíst�ných na pohyblivých konzolích nad montá�ní linkou odpadají kilometry 

kabel�, co� vede k �etrnosti s ohledem na �ivotní prost�edí. V obr. 8 lze vid�t jak vypadá 

ovládací tla�ítko systému Andon ve �kod� Auto. [8] 

�

Obr. 8: Systém Andon vyu�ívaný ve �A 

Zdroj: Interní zdroje 
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6 Zhodnocení výhodnosti výstavby AKL 

6.1 Porovnání sou�asného skladovacího komplexu s plánovaným 

AKL 

V následující kapitole jsou porovnány ob� mo�nosti skladování drobných díl� ve 

�kod� Auto, jak stávající ru�ní sklad, tak plánovaný AKL. Finan�ní náro�nost po�ízení celého 

komplexu AKL s sebou nese nemalé finan�ní po�adavky. Nejedná se pouze o stavební a 

p�ípravné práce, ale také zaji�t�ní nonstop celoro�ního servisu, controllingu, softwarového 

�ízení apod.  

Pln� automatizované KLT sklady jsou v �eské Republice pom�rn� nevídaným typem 

skladování. A�koliv automatizované za�ízení vyu�ité ve skladování doká�e p�inést 

spole�nostem nemalé konkuren�ní výhody, finan�ní náro�nost a pozd�j�í návratnost 

vynalo�ených náklad� je základním aspektem zda na AKL p�ejít, �i nikoliv.  Je pot�ebné 

zvá�it klady, kterými automatizovaný sklad disponuje. Automatizované sklady lze nej�ast�ji 

vid�t u podnik�, kde se pohybuje po�et skladovaných díl� v jednom komplexu v �ádech tisíc�

a po�ty odvolávek, ke kterým dochází nap�íklad z montá�ní linky, se pohybuje v �ádech 

n�kolika set kus� za hodinu.  

Výhody AKL:  

• Zvý�ení rychlosti vychystávaných a p�ijímaných díl� - AKL doká�e oproti 

standardním ru�ním sklad�m sní�it vychystávací a p�ijímací �asy a� n�kolikanásobn�. 

To znamená sní�ení pracovních úkon� a �as�, které nevytvá�ejí podniku �ádnou 

p�idanou hodnotu. 

• Efektivnost a úspora skladovací plochy. Díky naprogramovaným dráhám pohybu 

automatických zaklada�� dochází k úspo�e místa nejenom díky u��ím uli�kám, ale 

také díky tak�ka jakékoliv vý�ce celého regálového komplexu. 
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• Eliminace chybovosti: Naprogramovaný systém, který se stará o chod celého 

automatického komplexu má n�kolik prvk� ochrany, aby nedo�lo ke vzniku chyb v 

zakládání díl�. [9] 

• Sní�ení po�tu pracovník� obsluhujících regálový komplex a tím pádem sní�ení 

procentuální mo�nosti vytvo�ení chyby lidským faktorem, ale také sní�ení mzdových 

náklad�. 

Nevýhody AKL: 

Hlavní a v podstat� jedinou velkou nevýhodou je obrovská finan�ní náro�nost na 

po�ízení a údr�bu automatického skladovacího systému. [9] 

Vzhledem k tomu, �e p�estavba ru�ního skladu na pln� automatický znamená 

p�emíst�ní valné v�t�iny odpov�dnosti a pracovních povinností z pracovník� na po�íta�, m��e 

se stát, �e tento software p�es v�echna mo�ná zabezpe�ení m��e zcela zkolabovat. Tomu lze 

�áste�n� p�edejít díky pe�livému výb�ru zhotovitele za�ízení je�t� v raném stádiu. 
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6.2 Aspekty pro rozhodnutí o vyhotovení AKL 

Vzhledem k neustále se vyvíjejícím technologickým mo�nostem v oblasti skladování 

materiálu je po�ízení automatizovaného skladovacího systému rozumným krokem vedoucím k 

zefektivn�ní celé výroby. P�i stále se roz�i�ující konkurenci ve sv�t� výroby automobil�, 

nejenom té stávající, ale také nov� vznikající konkurenci zejména z východní �ásti Asie, m��e 

projekt na vyhotovení automatického skladu vytvo�it nemalé konkuren�ní výhody, díky 

kterým dojde k úspo�e re�ijních náklad�, které se pohybovaly u sou�asného stavu v �ádech 

milionu euro ro�n�.  

Po rozhodnutí o výstavb� AKL nastává otázka finan�ní náro�nosti celé této operace. V 

tomto kroku je nutné brát v potaz ve�keré aspekty a vybrat nejvhodn�j�í z nabízených 

dodavatelských mo�ností. Za nejd�le�it�j�í aspekt lze ozna�it finan�ní p�ínos daného 

projektu. 

Finan�ní analýza a vyhodnocení je více popsáno v kapitole �. 9, kde je také nazna�eno 

spln�ní nezbytných koncernových pravidel. Tyto finan�ní analýzy jsou provád�ny odd�lením 

controllingu a finan�ní správy ve �kod� Auto. 
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7 Po�adavky pro návrh a výstavbu AKL 

7.1 Po�adavky 

V sou�asnosti existuje n�kolik firem poskytujících komplexní �e�ení problému pln�

automatizovaných sklad�. Ka�dá firma nabízí individuální �e�ení problému. Vybrat vhodný 

typ pomohou základní po�adavky. Sklad musí být pln� automatizovaný, tzn., �e p�íjem i 

výdej materiálu budou obstarávat robotická za�ízení. Dále z umíst�ní skladu, ú�elu skladu, 

konstrukce, p�izp�sobení danému provozu a v neposlední �ad� také cen�. 

Kapacitní a plo�né objemy skladovacího za�ízení 

Dle po�adavk� spole�nosti �koda Auto a.s. a logistických propo�t� a analýz výrobce 

skladovacího automatizovaného za�ízení bylo v kone�ném �e�ení vytipováno n�kolik variant 

skladových mo�ností - ní�e jsou popsány t�i základní. V úvahu byly brány mo�nosti, které 

vycházely z my�lenky realizovat nový automatizovaný sklad na plo�e stávajícího KLT skladu. 

Dal�í z mo�ností bylo vyhotovení AKL v nov� upravené hale U6B, která se nachází na 

opa�né stran� Mladoboleslavského areálu �koda Auto. 

• Varianta A)  

Kapacita skladu 38 000 KLT s mo�ností vyskladn�ní 800 ks KLT/hod naskladn�ní 

také 800 ks. KLT/hod. Tzn. cca. 1600 úkon�/hod. Hala M1 

• Varianta B) 

 Kapacita skladu 67 000 KLT s mo�ností vyskladn�ní 780 ks KLT/hod naskladn�ní 

také 780 ks. KLT/hod. Tzn. cca. 1560 úkon�/hod. Hala U6B 

• Varianta C) 

 Kapacita skladu 82 000 KLT s mo�ností vyskladn�ní 780 ks KLT/hod naskladn�ní 

také 780 ks. KLT/hod. Tzn. cca. 1560 úkon�/hod. Hala U6B 



7.1.1 Technický soupis po�adavk

P�íjmová a výdejová místa 

P�íjmová a výdejová místa musí být opat

• Automatickým zna�ícím za�ízením 

• Automatickým zna�ením KLT

• Kontrolním za�ízením hmotnost

je stanoven na 20 kg. 

• Grafickým znázorn�ním informací (na výdeji)

Dopravníkové trat�

• Zvlá�tní uzav�ené dopravníkové 

akustická signalizace + vizualiza

• Zvlá�tní uzav�ené dopravníkové v

• Zvlá�tní uzav�ené dopravníkové v

Zaklada�e 

• Návrh dle mo�ností dodavatele a výrobce

Obr. 9: Automatický zaklada�

Zdroj: <http://logistika.ihned.cz/c1

svetlometu; vlastní zpracování

Technický soupis po�adavk�

íjmová a výdejová místa musí být opat�ena: 

�ízením samolepícími výv�skami s �árovým kódem

ením KLT B-záv�skami (na výdeji) 

ízením hmotnosti (jak na p�íjmu, tak na výdeji) - limit hmotnosti jednoho KLT 

ním informací (na výdeji)

ené dopravníkové v�tve pro NOK KLT (na výdejovém míst

akustická signalizace + vizualiza�ní panel s popisem chyby) 

ené dopravníkové v�tve pro �áste�né výdeje díl� z KLT 

ené dopravníkové v�tve pro ú�ely inventury, kvalitativní kon

Návrh dle mo�ností dodavatele a výrobce

: Automatický zaklada�

<http://logistika.ihned.cz/c1-63562110-automaticke-jit-jis-dodavky-

svetlometu; vlastní zpracování
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árovým kódem (na p�íjmu) 

limit hmotnosti jednoho KLT 

tve pro NOK KLT (na výdejovém míst� bude sv�telná a 

ely inventury, kvalitativní kontroly, aj. 

�

-dilu-pro-vyrobce-
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Regály

• Technický výkres a etalon (prototyp) regálové �ásti transportního vozíku pro expedici 

KLT ze skladu  

• Logistický �ídicí systém skladu (dále jen �WMS�) v�etn� jeho napojení a kompatibility se 

systémy �koda Auto, a.s. 

• Ve�keré �ídicí systémy technologie  

• Kompletní dodávka hardware a software pro v�echny slo�ky za�ízení 

• Systémy po�árního zabezpe�ení skladu (SHZ, EPS, apod.) 

• Ve�keré rozvody médií z centrálních míst ur�ených ze strany �koda Auto, a.s. 

• Ve�keré ocelové a pomocné konstrukce související s technologií a její údr�bou 

• P�edm�tem v�ech dodávaných výkon� a prací jsou v�echny pot�ebné bezpe�nostní prvky 

aktivní i pasivní ochrany 

• Stanovení a popis nouzových koncept�

• Nonstop podpora WMS 

• Záruka v�etn� údr�by provád�né b�hem záru�ní doby 

• Specifikace test� proces� AKL (akcepta�ní testy) 

• Speciální ná�adí, p�ístroje a nástroje nutné pro obsluhu, údr�bu, programování a kalibraci 

za�ízení 

Ve�keré související výkony, jako jsou nap�.: 

• statické a dynamické výpo�ty, 

• analýza zbytkových rizik ve smyslu platných právních p�edpis�

• doprava a balení, v�etn� za�ízení v�ech celních a p�epravních nále�itostí 

• montá�, instalace a uvedení do provozu, 

• provedení pot�ebných zm�n a dopl�k� k existující struktu�e, 

• �kolení obsluhy a údr�by, 

• náklady na �ivotní cyklus za�ízení  

• programování a kalibrace za�ízení 

• specifikace rozsahu náhradních díl� dle ITS 

• vedení projektu a zpracování termínových plán�, 

• zpracování nouzových koncept�

[10]
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Transportní vozíky 

Transportní vozíky slou�í k p�eprav� materiálu a díl� v p�ipravených KLT bedýnkách 

k montá�ním linkám. Tyto transportní vozíky jsou také normalizovány a proto je pot�eba 

dodr�et p�edepsaných norem. Rozm�ry jsou dány, viz obr. 10. Základním po�adavkem je, �e 

transportní vozíky musí být stohovatelné z d�vodu transportu mezi objekty. Tyto vozíky musí 

být zhotoveny dle standardu VW. Nákres transportního vozíku lze vid�t v obr. 10. 

Základní parametry vozíku jsou následující: 

• kapacita: 24 KLT pro typ 6280 (600x400x280 mm), flexibilita pro umíst�ní v�ech 

ostatních po�adovaných typ� KLT p�i maximálním vyu�ití plochy transportního vozíku 

• rozm�r policového regálu: cca 1650x1200x1440 mm 

• 3 patra policového regálu (sv�tlá vý�ka patra 380 mm), horní deska bude slou�it pro 

odvoz prázdných KLT z montá�ní linky 

• v ka�dém pat�e budou 4 pozice pro KLT a ka�dá pozice bude ozna�ena identifika�ním 

�títkem (specifikace bude up�esn�na ve fázi detailního projektování) 

• KLT zaji�t�no tak, aby b�hem transportu nedo�lo k vypadnutí, �i posunutí, z pozice 

• respektování ergonometrických po�adavk� �SN a ITS 

• vybavení kapsou na výlep 

Obr. 10: Znázorn�ní transportního vozíku 

Zdroj: Technická dokumentace �A 
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7.1.2 Popis obecných po�adavk� na kapacitu pro p�íjem a výdej 

materiálu 

Základním konstruk�ním po�adavkem, který vychází ze zku�eností v oblasti 

skladování a logistiky materiálu, je odd�lení p�íjmového a výdejového místa. Díky tomuto 

kroku dojde k eliminaci vzniku mo�ných problém� vzniklých zk�í�ením drah, sní�ení 

mo�nosti �patného vychystání díl�, dojde také k výraznému zefektivn�ní a zrychlení dodávek, 

av�ak tyto výhody s sebou nesou jednu nevýhodu a to pot�ebu zv�t�ení plochy celého skladu. 

Automatizovaný sklad je ur�en pro zásobování díly pro montá�ní linku na hale M1, ale 

také na montá�ní linku na hale M13. Po�adavky na vychystávání materiálu budou 

obstarávány za pomoci systému, který monitoruje p�ímo aktuální výrobu voz� a na základ�

p�esn� daných harmonogram� doká�e vychystat v daný okam�ik pot�ebný materiál pro 

plynulé zásobování výrobních linek. Tyto odvolávky na r�zné typy sou�ástí jsou v�ak 

po�adovány v nepravidelných �asech. To je zp�sobeno zejména tím, �e ka�dý typ vozu nese 

r�zný stupe� výbavy, motorizace atd. �ili ka�dý druh dílu má jinou aktuální spot�ebu, která je 

dána aktuální výrobou. Dal�í mo�ností, kde se odvolávky li�í je r�zný balící p�edpis. Tzn., �e 

a�koliv jsou dva r�zné díly spot�ebovány rovnom�rn�, první díl m��e být balen po 100 

kusech ale druhý díl ji� nap�. po 200 kusech. 

Jak ji� bylo vý�e zmín�no, vzhledem k provozním náklad�m bylo zamítnuto umíst�ní 

rychlob��ných díl� do AKL s dobou spot�eby men�í ne� 2 hodiny. Z výsledk� vycházejících 

z praxe je mnohem hospodárn�j�í a logisticky výhodn�j�í tyto vysokoobrátkové díly vy�lenit 

a vytvo�it pro n� p�edem p�ipravené odb�rové ulo�i�t�. Nej�ast�ji jsou tato ulo�i�t� vyhrazena 

p�ímo na podlaze skladu z d�vodu rychlé a snadné p�ístupnosti. Díky tomu dojde k regulaci 

pot�ebných manipula�ních úkon� spojených s p�íjmem a výdajem t�chto odvolávek.  



8 Varianty návrhu AKL za stávající sklad v 

hale M1 

V následující kapitole jsou p

skladu v hale M1 na pln� automatizovaný sklad.

návrhem je mo�nost umíst�ní samonosného automatizovaného skladu regálové kon

p�ímo na místo stávajícího skladu do haly M1.

uvoln�ných prostorách v hale U6B

Obr. 11: Diamantový diagram mo�ností p

Zdroj: vlastní zpracování 

Varianty návrhu AKL za stávající sklad v 

edující kapitole jsou p�edstaveny návrhy �e�ení na p�epracování sou

 automatizovaný sklad. Základní návrhy lze vid�t v obr. 11. 

�ní samonosného automatizovaného skladu regálové kon

ímo na místo stávajícího skladu do haly M1. Druhou mo�ností je vytvo

ných prostorách v hale U6B

�

: Diamantový diagram mo�ností p�epracování KLT skladu 
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Varianty návrhu AKL za stávající sklad v 

�epracování sou�asného 

Základní návrhy lze vid�t v obr. 11. Prvním 

ní samonosného automatizovaného skladu regálové konstrukce 

Druhou mo�ností je vytvo�ení AKL v nov�

�



36 

8.1 Návrh �.1 - AKL ve stávající hale M1 

Prvním �e�ením je výstavba nového AKL p�ímo na místo stávajícího obslu�ného 

regálového skladu �. 12 na hale M1. 

Sou�asný sklad �. 12 zaujímá plochu 32 x 24 m, p�i�em� maximální vyu�itelná vý�ka 

je 7m.  Tyto plo�né rozm�ry lze je�t� roz�í�it o p�ilehlé prostory, které byly vyu�ívány pro 

do�asné ulo�ení vysokoobrátkových díl�. Tato plocha bude vyu�ita tzv. zásobníkem, ve 

kterém se bude materiál shroma�	ovat p�ímo p�ed vstupem do samotného AKL. Plo�né 

dispozice, které vzniknou odstran�ním starého regálového skladu, dají prostor pro 8 

automatických �ad se zaklada�i, p�i�em� délka ka�dého z nich bude �init 30 m. 

Nov� vzniklý automatizovaný sklad musí spl�ovat technické po�adavky ji� popsané v 

kapitole 7.1.1 

8.1.1 Technické parametry navrhovaného skladu  

S ohledem na dispozice, které hala M1 nabízí, lze do automatizovaného skladu 

nainstalovat 8 samonosných regálových skluzných �ad. Tato mo�nost nabídne kapacitu a� 38 

000 KLT. P�i�em� technické mo�nosti zaklada�� dovolí zaskladnit 800 ks KLT/hod a 

vyskladnit takté� 800 KLT/hod. 

Automatizovaný sklad bude op�t navr�en jako chaotický, tento význam byl ji� osv�tlen 

v kapitole �. 4. P�i plánování p�ihlédneme na ABC analýzu vyhotovenou rovn�� v kapitole  

�. 4.2. Díky této analýze se bude uva�ovat, aby díly, které byly ozna�eny jako ,,A", se 

umís�ovaly co mo�ná nej�ast�ji do prvních �ad AKL skladu. Díky tomuto kroku dojde ke 

sní�ení manipula�ních �as� u nejvíce obrátkových díl�.  

Technická vybavenost AKL 

• Po�et robot� na vstupu - 2 

• Po�et robot� na výstupu - 2 

Maximální mo�ný výkon robota udávaný výrobcem na vstupu je 500 KLT/hod, 

maximální mo�ný výkon na výstupu je 400 KLT/hod. 
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U vstupu do systému se nachází dle technických po�adavk� viz. kapitola 7.1.1 za�ízení 

kontrolující hmotnost jednotlivých KLT, která je omezena na 20kg. 

Dal�ím pot�ebným za�ízením dle technických po�adavk� je identifika�ní systém KLT, 

který snímá �árové kódy, toto za�ízení bude umíst�no rovn�� u vstupu do AKL. Hlavní 

podmínkou je kompatibilita tohoto systému se systémem pou�ívaným ve �kod� auto - Logis. 

Na stran� 39 se nachází obr. 12, ve které jsou zakresleny mimo jiné také pohyby 

materiálu od LKW po expedici zákazníkovi, lze vid�t rozlo�ení vstupních a výstupních v�tví 

do systému AKL. 

• Vstupní v�tve robotické - k evidenci a zap�íjmování dílu ozna�ených jako Gebinde 

slou�í dv� hlavní vstupní v�tve, obsahující manipula�ní robotické za�ízení. Tento 

vstup je ur�en pouze pro Gebinde podlá�ky, z d�vodu uleh�ení programovatelnosti 

robotického za�ízení, které by v opa�ném p�ípad� muselo rozeznávat, jaký druh dílu se 

v KLT na podlá�kách nachází. Ka�dý ze vstupních robot� má maximální mo�ný 

výkon 500 KLT/hod tento výkon je v�ak poní�en o ur�ité procento a je tudí� 

ponechána rezerva pro budoucí mo�né skladování v�t�ích objem� materiálu. 

• Vstupní v�tve manuální - tyto t�i manuální v�tve slou�í k zap�ijmování díl�, putujících 

z p�ebalovací zóny p�vodn� ozna�ené jako Mischgebinde. Tyto ru�ní v�tve obsluhují 

pracovníci skladu.  

• Vstupní/výstupní servisní v�tev - tato v�tev je zde jako �e�ení nouzové strategie. V 

p�ípad� výpadku funk�nosti n�které z v�tví lze vyu�ívat tuto v�tev, jako oboustrannou 

tzn. pro p�íjem i výdej materiálu. Dal�í mo�ností je za pomoci této v�tve 

,,p�edb�hnout" jiné díly �ekající na zaevidování p�es vstupní robotické v�tve, které 

jsou v �ekací listin� p�ed díly, které chceme prvotn� zap�ijmovat. 

• Výstupní v�tve robotické: tyto dv� v�tve slou�í pro výdej materiálu vyskladn�ného 

manipulátory ze skladu �. 12. Ka�dý z t�chto robot� je naprogramovaný firmou 

KUKA a jeho maximální výkon �iní 400 KLT/hod.  
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8.1.2 Popis trasy materiálu od LKW po výdej 

Popis tras materiálu je detailn� rozkreslen na následující stránce v obr. 12. 

• Materiál je p�ivezen LKW (nákladními automobily) na ur�ené místo pod p�íst�e�kem u 

haly M1. 

• Kontrola správnosti dodávky p�ímo na plo�e LKW. 

• Vylo�ení materiálu pracovníkem vysokozdvi�ného vozíku z LKW do prostoru pod 

p�íst�e�kem, poté následuje zaevidování materiálu pracovníkem skladu do systému a 

vyti�t�ní skladových záv�sek, tyto záv�sky nesou ve�keré informace o daném balení, 

jako jsou po�ty kus� KLT, po�ty díl�, datum, zda se jedná o Gebinde... 

• Následn� pracovník VZV odveze materiál z prostoru pod p�íst�e�kem do pr�jezdu.  

• Z pr�jezdu dopraví obsluha halového VZV materiál na daná místa dle obsahu balení - 

Mischgebinde, Gebinde, sklad �. 10. 

• Mischgebinde - balení na podlá�ce obsahuje více KLT s r�znými díly, tyto balení 

musí být v p�ebalovací zón� p�ebaleny, aby ka�dá podlá�ka obsahovala pouze KLT 

jednoto typu díl�. Po p�ebalení je materiál p�evezen do zásobníku pro zaskladn�ní u 

manuálních v�tví do AKL. 

• Gebinde - podlá�ka obsahuje KLT s jedním typem díl� a tyto KLT jsou dopraveny 

p�ímo do zásobníku pro zaskladn�ní p�es automatizované v�tve do AKL. 

• P�evezení do meziskladu �. 10, odkud je materiál dodáván dle pot�eb skladu �. 12. 



Obr. 12: Layout materiálového toku varianty 1.

Zdroj: vlastní zpracování 

Layout materiálového toku varianty 1.
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8.2 Návrh �.2 - AKL v hale U6B - varianta A 

Dal�ím �e�ením s umíst�ním automatizovaného skladu je p�esun do zcela jiné haly 

uvoln�né práv� pro pot�eby AKL. Tato hala se nachází na severní stran� areálu �koda Auto v 

Mladé Boleslavi. Tato hala se nazývá U6B a do sou�asnosti slou�ila pro skladování jiného 

typu díl�. Tento prostor bude vyklizen a pro montá� AKL zde bude p�ipravena plocha o 

rozm�rech 40,1 x 43,5 m. S maximální mo�nou vý�kou 14,5 m. 

Schéma návrhu �.2 v�etn� znázorn�ní materiálového toku od LKW po odvoz na 

montá�ní linku se nachází na stran� 42 v obr. 13 

Vzhledem k dobré poloze haly U6B nejsou v projektu po�adovány �ádné v�t�í stavební 

úpravy, nebo� p�íjezdové komunikace jsou zhotoveny k ob�ma vstupním stranám haly. 

Stavební úpravy, které by bylo pot�ebné vykonat, se týkají v exteriérové �ásti pouze výstavby 

nového p�íst�e�ku na východní stran� haly a zhotovení eviden�ní kancelá�e pro pracovníka 

kontrolujícího dodávku z LKW na stran� severní. Dále je na severní stran� haly po�ítáno s 

vybudováním t�í pr�jezd� pro p�esun materiálu mezi vykládací plochou pod p�íst�e�kem a 

lo�nou plochou uvnit� haly U6B. 

 V interiéru by se jednalo zejména o p�ebudování elektroinstalace pro pot�eby 

automatizovaného za�ízení a drobn�j�í práce týkající se vybavenosti haly. 

8.2.1 Technické parametry navrhovaného skladu 

Velikost haly U6B nabízí n�kolik mo�ných �e�ení k instalaci automatizovaného skladu. 

Varianta �.2 po�ítá s �e�ením, kde je vstup, �ili prostor pro vyskladn�ní materiálu z LKW, 

orientován na severní stran� haly. Výstup ze skladu je orientován na východní stran� pro díly 

ur�ené na montá�ní linku na hale M1 a na jih pro díly ur�ené na montá�ní halu M13. Toto 

rozd�lení je zvoleno z d�vodu jednozna�nosti a p�ehlednosti ve vychystaných KLT, aby 

nedocházelo k problém�m s k�í�ením drah - a� u� p�ímo v AKL nebo v prostorech ur�ených 

pro pohyb VZV. Dal�í technické po�adavky, které musí být spln�ny, jsou zaznamenány v 

kapitole 7.1.1 
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Návrh �.2 automatizovaného skladu v hale U6B po�ítá s �e�ením pro uskladn�ní  

67 000 ks KLT.  

• Jedna z mo�ností od daného dodavatele systému nabízí dv� vstupní robotické v�tve 

orientované na severní stranu haly. Tyto v�tve jsou schopny vytvo�it maximální výkon 

od 500 - 800 KLT/hod dle daného výrobce robotického za�ízení.   

• Vstupní v�tve manuální - tyto t�i manuální v�tve slou�í k zap�ijmování díl�, putujících 

z p�ebalovacího zóny p�vodn� ozna�ené jako Mischgebinde. Tyto ru�ní v�tve 

obsluhují pracovníci skladu.  

• Vstupní/výstupní servisní v�tev - tato v�tev je zde jako �e�ení nouzové strategie. V 

p�ípad� výpadku funk�nosti n�které z v�tví lze vyu�ívat tuto v�tev jako oboustrannou, 

tzn. pro p�íjem i výdej materiálu. Dal�í mo�ností je za pomoci této v�tve 

"p�edb�hnout" jiné díly �ekající na zaevidování p�es vstupní robotické v�tve, které 

jsou v �ekací listin� p�ed díly, které chceme prvotn� zap�ijmovat. 

• Výstupní v�tve robotické - tyto dv� v�tve slou�í pro výdej materiálu vyskladn�ného 

manipulátory ze skladu. Ka�dý z t�chto robot� vyvine maximální výkon od 400 -700 

KLT/hod, dle zvoleného výrobce. 

8.2.2 Popis trasy materiálu od LKW po výdej 

Podstata cest materiálu od LKW po zalo�ení do automatizovaného skladu z�stává 

stejná jako u p�edchozího návrhu. Materiál je d�len také na Mischgebinde a Gebinde, av�ak 

odpadá trasa materiálu do meziskladu. Vzhledem ke kapacit� 67 000 ks KLT v hlavním 

skladu není mezisklad zapot�ebí jako v návrhu v kapitole 8.1 

Popis tras materiálu je detailn� rozkreslen v obr. 13. na následující stran�



Obr. 13: Layout materiálového toku varianty 2.

Zdroj: vlastní zpracování 

Layout materiálového toku varianty 2.
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8.3 Návrh �.3 - AKL v hale U6B - varianta B 

Tato varianta byla vedením spole�nosti vyhodnocena jako vít�zná - díky v�em 

spl�ujícím aspekt�m souvisejícím s dostate�nou kapacitou KLT, plným vyu�itím plo�ných 

po�adavk� haly U6B a vhodné orientace vstupních a výstupních bod� pro transport materiálu 

a� u� dová�eného nebo expedovaného na jednotlivé montá�ní linky. 

Poslední z vybraných �e�ení po�ítá s realizací automatizovaného skladu v hale U6B. V 

tomto �e�ení je kalkulováno s rozm�ry 40,1 x 43,5 m pro samotný regálový komplex. Díky 

t�mto rozm�r�m vznikne prostor pro 10 �ad samonosných regál� obsluhovaných 10 

automatickými zaklada�i. Kapacita tohoto �e�ení se v maximální mí�e dostane a� na 82 000 

KLT. Z dodavatelských mo�ností s ohledem na vyu�ití p�ipravené plochy a dal�ích 

po�adavk� bylo vybráno �e�ení pln� automatizovaného skladu s následujícími konstruk�ními 

parametry:   

Automatizovaný sklad se skládá z 10 �ad regál�, podél kterých probíhá 10 uli�ek 

s kolejnicovým vedením p�ipraveným pro 10 automatických zaklada�� sloupové konstrukce. 

Popis materiálového toku je detailn� rozkreslen na následující stránce v obr. 14. 



Obr. 14: Layout materiálového toku varianty 3.

Zdroj: vlastní zpracování 

Layout materiálového toku varianty 3.
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Varianta �e�ení konstrukce skladu

Z konstruk�ních po�adavk

jednoho KLT 20 kg. Tento po�adavek obstarává systémové vá�ící

p�ímo na vstupu na vále�kový dopravník. Pokud dojde ke zji�t

limity, �ídicí systém KLT dále nepustí. Tento systém také monitoru

deklarovanou hmotností od výrobce a skute

hmotnostním limitem, následuje dal�í za

v�ech KLT a ukládá ve�keré informace o v�ech dílech

Obr. 15: Schématické zobrazení AKL návrhu 

Zdroj: technická dokumentace �A

�koda Auto v sou�asné dob

výstavbu a nonstop servis automatizovaného skladu v

návrh�.  

e�ení konstrukce skladu

ních po�adavk� je nejd�le�it�j�ím parametrem maximální mo�ná hmotnost 

T 20 kg. Tento po�adavek obstarává systémové vá�ící za�ízení, které je umíst

�kový dopravník. Pokud dojde ke zji�t�ní, �e váha p

systém KLT dále nepustí. Tento systém také monitoruje rozdíly mezi 

ovanou hmotností od výrobce a skute�nou hmotností daného KLT. Pokud KLT projde 

hmotnostním limitem, následuje dal�í za�ízení, kterým je scanner, jen� zaeviduje záv

v�ech KLT a ukládá ve�keré informace o v�ech dílech, které se v n�m nacházejí.

: Schématické zobrazení AKL návrhu �.3

Zdroj: technická dokumentace �A

�asné dob� jedná se t�emi dodavateli, kte�í vyhotovili nabídky na 

výstavbu a nonstop servis automatizovaného skladu v hale U6B. Na obr. 15 lze vid
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j�ím parametrem maximální mo�ná hmotnost 

�ízení, které je umíst�no 

ní, �e váha p�esahuje dané 

systém KLT dále nepustí. Tento systém také monitoruje rozdíly mezi 

nou hmotností daného KLT. Pokud KLT projde 

ízení, kterým je scanner, jen� zaeviduje záv�sky na 

m nacházejí.

�

í vyhotovili nabídky na 

Na obr. 15 lze vid�t jeden z 
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8.3.1 Po�adované typy KLT obalových jednotek 

Nyní je po�ítáno skladování sou�ástí ve zhruba 33 druzích p�epravních obal�

z n�kolika druh� materiálu a v n�kolika p�edem daných rozm�rech viz. Tabulka 1. 

V automatickém skladu je po�ítáno s p�ti základními rozm�ry p�epravních obal� vyrobených 

zejména z tvrzeného plastu, polystyrenu, �i kartonu. Po�adavkem je, �e zaklada�e si musí ve 

v�ech ohledech bezpodmíne�n� poradit s p�edem nadefinovanými typy obal� a nesmí je 

po�kodit.  

Z d�vodu po�adavk� na konstrukci skladu byl stanoven váhový limit jednotlivých KLT 

na 20kg. V p�ípad� po�adavk� na v�t�í váhové limity by bylo nutné zcela zm�nit konstrukci 

samonosné regálové konstrukce automatického skladu. Toto by s sebou neslo razantní 

navý�ení finan�ních náklad� a p�ísn�j�í spln�ní bezpe�nostních norem. 

V nadcházející tabulce se nachází vý�et hlavních rozm�r� obal� v�etn� jejich po�t�

pot�ebných v automatickém skladu. 

druh palety nosnost (kg) délka (mm) vý�ka (mm) 
podíl z celkové 
kapacity AKL 

6280 20 594 280 44%

3147 20 297 147 19%

4147 20 396 147 19%

6147 20 594 148 8%

4280 20 396 280 10%

Tab. 1: Rozm�ry obal�

Zdroj: vlastní zpracování 
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Následující tabulka znázor�uje p�edpoklady, které by m�l navrhovaný AKL spl�ovat 

premisa hodnota 

Pom�r Gebinde/Mischgebinde 80/20 

Po�et KLT - Gebinde 30 KLT 

Po�et KLT - Mischgebinde 20 KLT 

Po�et KLT za hodinu 600 KLT 

Odvoz odpadu za hodinu ze 4 míst 4 Ks/hod 

Rychlost manipula�ních prost�edk� uvnit� haly 5 km/hod 

Rychlost manipula�ních prost�edk� vn� haly 7 km/hod 

Ka�dá komunikace má 2 jízdní pruhy  

Po�et pr�jezd� cca. 4 - horní, dva st�ední, spodní 

Tab. 2: Premisy 

Zdroj: vlastní zpracování 

8.3.2 Fáze provedení AKL v hale U6B. 

V úvodu je nezbytné vy�ídit pot�ebná povolení pro zhotovení stavby. Po�ínaje 

projektovou dokumentací, uzemním �ízení, soupisem výkon�, stavební povolení� 

Následujícím krokem je poptání dodavatel�, technická jednání, kone�ný výb�r 

dodavatel�, zhotovení dokumentace na uvoln�ní sou�asné plochy, vybrání dodavatele na 

uvoln�ní plochy. Nyní následuje realizace stavby s plánovaným termínem dokon�ení. 

Od po�áte�ního vyhotovení projektové dokumentace a� po termín dokon�ení je 

odhadováno období jednoho roku. Termín dokon�ení AKL v hale U6B je tedy stanoven na 

duben roku 2016. U takto rozsáhlých projekt� je pot�ebné striktní dodr�ování naplánovaných 

termín�, a proto jsou stanoveny kontrolní dny, kdy dochází k sumarizaci zahájených prací. 

Sou�asný sklad �.12 v hale M1 bude po dobu stavby AKL fungovat beze zm�ny a 

zásobovat tak montá�ní linky na hale M1 a M13. Po dokon�ení stavby budou díly z tohoto 

skladu p�est�hovány do nov� zhotoveného AKL v hale U6B 
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Plo�né dispozice a umíst�ní 

Automatický zaklada� je plánován umístit na nov� p�ipravenou plochu v hale U6B 

v Mladé Boleslavi, která v sou�asnosti slou�í pro skladování a sekvencování motor� a 

p�evodovek. Nachází se na severní stran� Mladoboleslavského závodu. Tato p�ipravovaná a 

schválená plocha p�ímo pro regálový komplex �iní 48,5 x 42 m. Vý�ka stropu je po�ítána 

v maximální mo�né mí�e a tj. 14,5 m. 

�

Obr. 16: Systém Andon vyu�ívaný ve �A 

Zdroj: DVO�ÁK, O. �ERNOHOUS, R. Technické zadání pro automatizovaný KLT 
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8.3.3 Soupis stavebních prací v hale U6B 

• Prvotní stavební zm�ny se týkají zejména p�íjmové �ásti v hale U6B. Nejprve je t�eba 

vybudovat p�íst�e�ek viz. obr. 12, který chrání dodávky od LKW v��i nep�íznivému 

po�así. Dále je pot�ebné zhotovit �ty�i nové vjezdy, kterými bude projí�d�t obsluha 

VKV a dopravovat palety z prostoru p�íst�e�ku do vnit�ku haly. Poslední úpravou 

venkovní �ásti je vybudování p�ijímací kancelá�e, která slou�í k evidenci nov�

p�ejímaných díl� od dodavatel�.  

Legenda: 

Nový p�íst�e�ek             4x nový vjezd         P�ijímací kancelá�

�

Obr. 17: Znázorn�ní stavebních exteriérových úprav haly U6B 

Zdroj: VOSTRÝ, D. Technická dokumentace �A 
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• Po dokon�ení exteriérových stavebních prací, budou dle harmonogramu následovat 

stavební práce spojené se zavedením rozvodu in�enýrských sítí podle plán�

vyhotovených stavební firmou vybranou výb�rovým �ízením.  

• Vzhledem k faktu, �e hala U6B byla vystavena pom�rn� nedávno, není nutné provád�t 

v�t�í stavební úpravy v interiéru, krom� drobných montá�ních prací souvisejících s 

vyhotovením specielních kotvících patek a p�ípravných prací ur�ených pro p�ípravu na 

montá� samotného AKL systému. 

• Po vyhotovení p�ípravných prací následuje samotná montá� samonosného regálu, 

která je dle p�edb��ných schválených plán� stanovena na dobu 6 m�síc� ode dne 

vystavení stavebního povolení pro výstavbu automatizovaného skladu.  

Plánovaný termín dokon�ení AKL v hale U6B je stanoven na duben 2016. V tomto 

termínu budou probíhat také zat��kávací zku�ební provozy samotného systému, nebo� není 

reálné systém spustit ihned do plného provozu. Po vylad�ní celého komplexu bude systém 

za�len�n do plného provozu.  



51 

9 Finan�ní vyhodnocení AKL 

V následující kapitole je názorn� popsána finan�ní politika, kterou je pot�ebné splnit 

je�t� p�edtím, ne� se vydá souhlas k zahájení výstavby automatického skladu.  

Výsledek v�ech výpo�t�, který je ve �kod� Auto nazývaný jako míra úspornosti. Aby 

se nákladná investice firm� �koda Auto zúro�ila, je finan�ním odd�lením stanovena nejni��í 

hranice míry výnosnosti na 14%. Podrobný výpis, jak lze tohoto výsledku dosáhnout, je 

uveden ní�e. 

Vzhledem k tomu, �e se jedná o citlivá interní data, jsou hodnoty v tabulce �.3 

zm�n�ny. Postup a analogie výpo�tu v�ak z�stává stejný. 

Data v milionech eur. 2015 2016 2017 2018 2019 2020-25 Suma 
Úspora (25 lidí + ext.  sekvence)   2,88 3,68 3,68 3,68 18,56 32,48 
Náklady na AKL (servis) -0,48 -0,64 -0,48 -0,48 -0,48 -2,72 -5,28 
Odpisy AKL   -1,28 -1,44 -1,44 -1,44 -6,24 -11,84 
Operativní výsledek p�ed zdan�ním -0,48 0,96 1,76 1,76 1,76 9,6 15,36 
Koncernová da�  0,168 -0,336 -0,616 -0,616 -0,616 -3,36 -5,376 

Operativní výsledek po zdan�ní -0,31 0,62 1,14 1,14 1,14 6,24 9,98 
Jednorázové investice -4,96 -8,16         -13,12 
            1,12 1,12 

�istý Cash flow po zdan�ní -5,28 -6,26 2,58 2,58 2,58 12,48 8,70 
                

      Míra úspory po zdan�ní:                 14% 

Tab. 3: Finan�ní analýza AKL MB 

Zdroj: vlastní zpracování 

• Úspora: v prvním �ádku v tabulce �. 3 je zanesen údaj o finan�ní úspo�e díky sní�ení 

po�tu pot�ebných zam�stnanc� skladu. Díky automatizovanému skladu dojde k úspo�e 25 

zam�stnanc� oproti stávajícímu stavu. Dal�í úsporou jsou náklady na chod a údr�bu 

komplexu. 
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• Náklady: v dal�ím �ádku tabulky se nachází údaj o nákladech souvisejících s 

p�ípravou a provozem AKL. Jedním z prvotních náklad�, týkajících se zapo�etí prací, 

je st�hování a vyklízení sou�asného skladu v�etn� díl�, které se v n�m nachází, z haly 

M1. Do t�chto hodnot jsou také zapo�teny tzv. náb�hové náklady, co� jsou náklady 

spojené s uvedením celého AKL do provozu po úplné zab�hnutí celého za�ízení. 

Posledními provozními náklady, které jsou zaneseny v tomté� �ádku, jsou finance 

pot�ebné k zabezpe�ení plného technického servisu a online podpory, která je pro 

takto velký projekt neodmyslitelná. Z tohoto d�vodu bude v Mladoboleslavském 

závodu servisní technik, který bude schopný opravit jakékoliv drobné závady 24 

hodin denn�. 

• Odpisy: stejn� jako u jakéhokoliv jiného po�ízeného dlouhodobého majetku, je zde 

nutné po�ítat s odpisy. Odpisy vyjad�ují postupné opot�ebení dlouhodobého majetku. 

A�koliv jsou v tabulce zaznamenány tyto hodnoty se zápornou hodnotou, dají se tedy 

definovat jako náklady, které ov�em nenesou pot�ebu �ádného výdaje finan�ních 

prost�edk�. [11] 

• Operativní výsledek p�ed zdan�ním: neboli také �istá úspora p�ed daní. Tato 

hodnota vyjad�uje celkovou sumu hodnot úspory, náklad� a odpisu.  

• Koncernová da�: tato da� neodpovídá klasické dani z p�íjm� právnických osob 

hodnoty aplikované v �eské Republice - 19%, ale odpovídá dani schválené 

koncernem, která se uplat�uje v N�mecku. Hodnota v �ádku je tedy vypo�tena 

násobením Operativního výsledku p�ed zdan�ním hodnotou * (koncernová da�) 

• Operativní výsledek po zdan�ní: tato hodnota je pro výsledný výpo�et míry úspory 

velmi d�le�itá. Vypo�ítá se z hodnoty operativního výsledku p�ed zdan�ním, od které 

se ode�te hodnota v �ádku koncernová da�. 

• Jednorázové náklady: zde jsou uvedeny náklady spojené se stavbou celého 

komplexu a zaplacením technologie pot�ebné k u�ití v AKL v hale U6B. Tato hodnota 

je jednorázová. 

• �istý tok pen�z po zdan�ní: tato hodnota udává rozdíl mezi p�íjmy a výdaji z 

projektu na stavbu AKL za období jednotlivých let. Jinými slovy je to schopnost 

daného projektu generovat peníze. Jak je zde vid�t, v roce 2015 a 2016 je po�ítáno s 

investicemi, proto se výsledek zobrazí v záporné hodnot�. V dal�ích letech se díky 
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úsporám, které investice do AKL p�inese, dostávají �ástky do kladných hodnot a 

m��eme tedy hovo�it o výnosu. Hodnota tohoto �ádku se vypo�ítá sou�tem 

operativního výsledku po zdan�ní, odpisu AKL (tato hodnota se zde musí udávat v 

kladné hodnot�, nikoliv záporn�) a od t�chto hodnot se ode�te jednorázová investice. 

D�vodem, kv�li kterému byly tyto výpo�ty provedeny, je zji�t�ní výsledku, který se 

nazývá míra úspory. Tato hodnota je pou�ívaná jako charakteristika slou�ící k vymezení 

pravidel k odsouhlasení, �i zamítnutí investi�ního projektu. Ve �kod� Auto je tato hodnota 

stanovena na hranici minimáln� 14%. V tabulce �. 3 je vid�t, �e tato hodnota byla dosa�ena, 

díky �emu� do�lo k odsouhlasení projektu výstavby AKL v hale U6B. Ru�ní výpo�et míry 

úspory je pom�rn� slo�itý - jeho nazna�ení se nalézá pod odstavcem, av�ak program Excel 

nabízí snadnou funkci, do které se zadají pouze hodnoty �istého pen��ního toku za jednotlivá 

období, z �eho� program vygeneruje výsledek v procentech. 
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i = míra úspory 

Návratnost investice je vypo�tena sou�tem jednorázových náklad� d�leno tokem pen�z 

po zdan�ní v roce 2017. ROI výpo�tem byla zji�t�na návratnost investice 5,125 let. 
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Záv�r 

 Stejn� tak jako u ostatních spole�ností, musí i ve spole�nosti �koda Auto a.s. docházet 

ke sni�ování logistických náklad�. Cílem této práce bylo tedy nalezení vhodného nového 

�e�ení za stávající skladovací komplex umíst�ný v hale M1 v Mladoboleslavském závod�

�koda Auto a.s. Tato otázka byla velmi rychle vy�e�ena a díky zku�enostem z minulých 

projekt� koncernu VW bylo jediným �e�ením vyhotovení automatizovaného skladu, který 

musí pln� nahradit ru�ní skladovací komplex ke skladování drobných díl� v hale M1. 

 V prvním kroku této práce byla provedena analýza �inností, které jsou vykonávány v 

KLT skladu drobných díl� v areálu M1. Díky zmapování skladu a interním podklad�m 

poskytnutých spole�ností �koda Auto a.s. bylo mo�né vyhotovit podrobný soupis operací 

provád�ných ve skladu �.12 od p�íjezdu LKW na místo ur�ení po odjezd vychystaného 

materiálu na montá�ní linku. Na základ� t�chto poznatk� byl vytvo�en layout haly M1, do 

kterého byly zaneseny jednotlivé dráhy toku materiálu. Tento layout odhalil nejv�t�í problém 

s prostoji �asu v zakládání a dohledávání KLT p�epravek ve skladu �.12 za pomoci lidské síly. 

Také toto zji�t�ní vedlo k rozhodnutí o zapo�etí projektu pln� automatizovaného skladu. 

 Po odsouhlasení projektu AKL bylo nutné naleznout vhodné umíst�ní nov�

projektovaného skladu, nebo� sklad �.12 slou�il k zásobování dvou r�zných montá�ních linek 

vzdálených n�kolik set metr� od sebe. Nabízené mo�nosti byly pouze dv� - na místo 

sou�asného skladu �.12 nebo do prostor nov� uvoln�ných v hale U6B. �e�ení po�ítající s 

výstavbou automatizovaného skladu v hale M1 bylo zamítnuto z d�vodu nedostate�né plo�né 

rozlohy a nedostate�né vý�ky haly. Díky t�mto nedostatk�m nebylo mo�né do plánovaného 

AKL umístit dostate�né mno�ství díl�, které bylo pro realizaci st��ejní.  

 Umíst�ní automatizovaného skladu v hale U6B nabízelo velkorysé prostory, na 

základ� kterých vzniklo n�kolik návrh�, týkajících se rozlo�ení celého systému regál�, 

zaklada��, vstupních a výstupních v�tví, ale také orientace pr�jezd� pro transport materiálu 

dovnit� haly v��i komunikacím. Varianta A v hale U6B byla z d�vodu nedostate�ného vyu�ití 

ve�keré mo�né plochy a pot�eby v�t�ích stavebních úprav zejména v exteriéru zamítnuta, 

a�koliv v tomto �e�ení do�lo k mírnému zkrácení transportních drah mezi jednotlivými 

operacemi. Vít�zným �e�ením se ukázala varianta B v hale U6B, která nabídla kapacitu  
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82 000 KLT box�. Tato varianta byla ozna�ena jako nejvýhodn�j�í z hlediska kompletního 

vyu�ití plo�ných mo�ností haly a dostate�né kapacity samotného skladu. 

 Po vyhotovení finan�ního návrhu od dodavatel�, který se týkal nejenom náklad�

pot�ebných na po�ízení technologie a tavebních prací, ale také náklad� spojených se 

st�hováním sou�asného skladu �.12, 24 hodinové podpory a servisu automatizovaného skladu. 

byla provedena na základ� t�chto náklad� byla finan�ní analýza ukazatele rentability daného 

projektu.  

Díky této analýze byla zji�t�na míra úspory, která se rovnala 14%. Tato cifra naplnila 

o�ekávání vedení spole�nosti �koda Auto a.s. Mladá Boleslav a celého koncernu VW.  

Návratnost investice je vypo�tena za 5,125 rok�. Díky t�mto hledisk�m tedy nebránilo nic k 

zapo�etí samotné výstavby s plánovaným termínu dokon�ení v dubnu roku 2016.  
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P�íloha B � blokové schéma toku materiálu
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