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Uvod

V dneSnim rychle se vyvijejicim a technologicky pokroCilém svété je logistika
klicovym prvkem, ktery ovliviiuje uspéch a efektivitu vyrobnich podnikd, zejména v
automobilovém prumyslu. V kontextu automobilového primysilu je logistika zvlasté
vyznamna, jelikoz se odvétvi dynamicky vyviji s rostoucim pfechodem na
elektromobilitu. E-mobilita pfedstavuje pro logistiku nové a nevidané vyzvy, jako
jsou pozadavky na zcela nové typy komponentl, zmény ve vyrobnich liniich a
potfeba adaptace dodavatelskych fetézcl. Tato bakalafska prace se zaméfuje na
analyzu a porovnani logistickych procesu ve vyrobé konvencnich a elektrickych
agregatt ve spoleénosti Skoda Auto a.s., coZ je téma s kli¢ovym vyznamem pro

pochopeni sou€asnych a budoucich trend v automobilovém pramyslu.

Cilem této prace je analyzovat, porovnat a vyhodnotit logistické procesy spojené s
vyrobou konvenénich a elektro agregatii v ramci SA. Vystupem bude identifikace
klicovych problémovych oblasti v téchto logistickych procesech a navrh moznych
feSeni, ktera povedou ke zlepSeni efektivity a souCasné k vyssi udrzitelnosti a
ekologické Setrnosti.

Struktura prace je rozdélena do tfi hlavnich ¢asti. Prvni ¢ast se vénuje teoretickym
zakladim vyrobni logistiky v automobilovém primyslu a poskytuje pfehled o
souCasnych metodach a vyzvach v této oblasti. Druha €ast prace je zaméfena na
praktickou analyzu. Zahrnuje podrobné zkoumani logistickych procest ve
spoleénosti SA, s diirazem na souéasny stav vyroby konvenénich agregatd a e-
agregatu. Porovnava tyto procesy a identifikuje hlavni rozdily a problémové oblasti,

zejména v kontextu pfechodu na vyrobu e-agregatu.

Treti Cast pfinasi navrhy feSeni identifikovanych problémovych oblasti a hodnoti
oCekavané pfinosy téchto navrhd pro zlepseni logistiky vyroby e-agregatu. V této
Casti jsou prezentovany konkrétni navrhy a doporucCeni, které mohou prispét k

efektivnéjSimu a udrzitelnéjSimu logistickému procesu v automobilovém pramyslu.

Zavér prace shrnuje hlavni poznatky, doporuCeni a pfinosy pro logistiku v
automobilovém primyslu, a poskytuje navrhy pro dalSi vyzkum v této oblasti.



1 Vyrobni logistika v automobilovém pramyslu

Ve vyrobni logistice primyslové vyroby se stala zasadnim prvkem pro uspésné
fungovani podniku, zejména v segmentu spalovacich a elektro agregati. Byla
definovana jako uméni a véda planovani, provadéni a fizeni efektivniho pohybu a
skladovani zbozi a sluzeb od mista plvodu k mistu konzumace a hraje kli¢ovou roli
v modernim prumyslovém prostfedi. Vzhledem k rychlému technologickému
pokroku a narlstajicim ekologickym poZadavkim se oblast vyrobni logistiky

neustale ménila a vyvijela (Lochmannova, 2022).

V této literarni reSersi byl stanoven cil poskytnout pfehled o vyrobni logistice ve
vztahu k spalovacim a elektro agregatim. V prabéhu studia byly zkoumany
soucasné metody, technologie a inovace, stejné jako kliCové vyzvy a pfilezitosti,
které tato oblast nabizi. Pro ucely tohoto vyzkumu bylo dulezité uvédomit si dva
hlavni aspekty. Za prvé, spalovaci agregaty, tradicné spojené s vyrobou energie z
fosilnich paliv, byly stale vice pod tlakem kvuli ekologickym a regulaénim vyzvam.
Na druhé strané elektro agregaty, predstavovaly nové vyzvy z hlediska vyroby,
skladovani a distribuce (Oudova, 2016). Pfi prozkoumavani literatury byly vyuZivany
rizné zdroje, od akademickych ¢lanku, primyslovych zprav, po studie pfipadd a
rozhovory s odborniky v oboru. Toto dilo si klade za cil nejen zhodnotit stavajici
literaturu, ale také identifikovat mezery v dosavadnim vyzkumu a naznacit sméry

pro budouci studie.

1.1 SCM (supply chain management) v automotive

V poslednich letech byl obor SCM v automobilovém pramyslu svédkem Fady
vyznamnych zmén. Byla zaznamenana vylepSeni v technologiich a organizacnich
rozmanitost produktd. Hlavni diraz byl kladen na globalizaci zdroji surovin kvuli
nizkym pracovnim nakladim v rozvojovych zemich, coZ vedlo k pfesunu vyroby z
vyspélych zemi do Asie, Jizni Ameriky a Vychodni Evropy. V automobilovém
primyslu byl tento proces jednim z prvnich, pfi€emz mnoho vyrobcu pfenechavalo
odpovédnost za povyrobni servis svym dodavatelskym fetézcum. Efektivita prace
byla dosazena diky spolupraci dokonce s konkurenty. Moderni inovace v distribuci,
jako je rozvoj logistickych a nakladnich burz, usnadrovaly interakci mezi majiteli

zbozi a dopravci. A nakonec, v automobilovém priamyslu se zvySoval diraz na



kvalitni obsluhu zakaznikl s pomoci logistiky, kde hlavni pozornost byla vénovana
fizeni fetézce poptavky, nikoli dodavatelského fetézce (Baker, 2022).

primarni firemni procesy

'LOGISTIKA
RIZENI DODAVATELSKEHO RETEZCE

N
podpurne firemni procesy (S

Zdroj: (Karatsoftware, 2017)

Obr. 1 Supply chain management

V tomto grafickém vyobrazeni (viz. Obr. 1) se odrazi, Ze fizeni dodavatelského
fetézce bylo sttedobodem mezi dodavatelem a zakaznikem a zahrnovalo logistiku,
ktera byla povazovana za kli¢ovou slozku primarnich firemnich procest spolu s
lidskymi zdroji a financemi. Dale bylo poukdzano na to, Ze fizeni dodavatelského
fetézce vyuzivalo specifické nastroje podporujici firemni procesy. Z toho mohlo byt
usuzovano, ze firemni procesy byly rozdéleny do dvou kategorii: primarni, které byly
pfimo spojeny s fizenim dodavatelského fetézce, a podpurné, zahrnujici dalSi
aspekty podnikani. Obrazek také naznacoval, Ze efektivni fizeni dodavatelského
fetézce zavisi na integraci mezi riznymi sloZkami, v€etné dodavatell, logistiky a

zakazniku, pro dosazeni optimalniho vykonu podniku (Rushton, 2022).

1.2 Skladové hospodafrstvi a fizeni zasob

Skladové hospodarstvi a Fizeni zasob tvofi zdkladni kamen vyrobni logistiky.
Efektivni fizeni téchto dvou oblasti je kliCové pro udrzeni konkurenceschopnosti a
ekonomicke efektivity firmy v rychle se ménicim automobilovém pramyslu. Skladové
hospodafrstvi je optimalizovano tak, aby reagovalo na specifické potfeby tradiCnich
a elektromobilnich agregatu. Zatimco konvenéni agregaty mohou vyZadovat

komponenty, které jsou béZné dostupné a maji dlouhou Zivotnost, elektro agregaty



mohou vyzadovat specializované dily, jako jsou bateriové C¢lanky, které maji

specifické skladovaci poZadavky (Jurova, 2016).

Ve snaze minimalizovat naklady a zvysSit efektivitu vyroby se zaméfuje na strategie
fizeni zasob, jako je Just-In-Time (JIT). Pro konvenéni agregaty, kde dodavatelsky
fetézec je jiz etablovana a predikovatelna, muze byt JIT snadno implementovan. V
pripadé elektro agregatid vSak muize byt dodavatelsky fetézec vice proménlivy
vzhledem k novym technologiim a ménicim se trznim podminkam, coz vyzaduje
flexibilngjSi pfFistup k fizeni zasob. Elektro agregaty, zejména bateriové moduly,
vyzaduji specifické skladovaci podminky, jako je teplota, vihkost a bezpecnostni
protokoly. Na druhou stranu, konvencéni agregaty mohou byt méné citlivé na
skladovaci podminky, ale mohou vyzadovat vétSi prostorovou kapacitu. Moderni
technologie, jako jsou automatizované skladovaci systémy a pokrocilé softwarové
nastroje pro fizeni zasob, hraji kliCovou roli v optimalizaci skladového hospodafstvi.
Tyto technologie mohou byt upraveny pro specifické potfeby jak konvencnich, tak
elektroagregatu (Oudova, 2016).

1.3 Inhouse vyrobni logistika

Inhouse vyrobni logistika je kliCova pro efektivni fungovani vyrobniho zavodu a
zahrnuje vSechny interni procesy souvisejici s pohybem materiall, dili a hotovych
vyrobkul. V ramci pfedniho vyrobce automobilti v Ceské republice hraje tato logistika
zasadni roli v maximalizaci efektivity, odstrafiovani plytvani a sniZovani nakladu.
Procesni mapovani je nezbytnou soucasti této logistiky, kde je zfetelné, Ze kazda
aktivita je peclivé naplanovana a optimalizovana pro dosazeni maximalni efektivity.
To zahrnuje synchronizaci dodavek, minimalizaci zasob a rychlou reakci na
problémy. Moderni technologie, jako jsou automatizované transportni systémy,
robotika a pokroc€ilé informaéni systémy, jsou integralnimi sou€astmi vyrobnich
linek, coz umoznuje plynuly a koordinovany pohyb materidlu. Spole¢nost také
uplatiuje principy JIT a sStihlé vyroby, coZz znamena, Ze dily jsou doruCovany na
vyrobni linku pfesné v&as, minimalizujici potfebu skladovani a snizujici naklady. S
rostoucim zamérenim na elektromobilitu se vSak inhouse logistika potyka s novymi
vyzvami, zejména v oblasti skladovani a manipulace s bateriemi. Bezpecnost je
dalSim kliCovym aspektem. Pfeprava a skladovani materiald, obzvlasté téch

spojenych s elektromobilitou, vyZaduji specifickd bezpecnostni opatfeni.
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Spolec¢nost se rovnéz snazi minimalizovat svij dopad na Zivotni prostfedi, napfiklad

optimalizaci dopravnich tras a dalSich logistickych postupt (Jurova, 2016).

1.4 Manipulaéni technologie

Technologické systémy manipulace jsou stéZejni pro produkcni procesy. V dobé,
kdy se elektromobilita neustale vyviji, je zasadni rozumét jejich vyznamu a
moznostem pfizpusobeni v kontextu ménicich se vyrobnich modell. Manipulaéni
jednotka mlze byt popsana jako material (at uz zabaleny €i ne, uskladnény na
dopravnich systémech nebo bez nich, ve svazcich atd.), ktery se stava samostatné
manipulovatelnou entitou bez nutnosti dalSi upravy (Lochmannova, 2022).

Klasické Manipulaéni Systémy:

V ramci konven¢nich agregatll dominuji tradiéni manipulacni systémy. Pasové
dopravniky, vysokozdvizné voziky a robotické paletizacni jednotky jsou typickymi
pfiklady téchto systéma. Byly navrZzeny s dlirazem na robustnost a univerzalitu, coz
jim umoznuje efektivné manipulovat s t&€Zkymi a ¢asto olejovymi komponenty, které

jsou charakteristické pro tradi¢ni motory (Barder, 2016).
Specifické Manipulaéni Systémy pro Elektromobilitu:

S rychlym rozvojem elektromobility a naslednym zvySenim vyroby elektro agregatu
se manipulacni technologie staly flexibilngjSimi a adaptabilnimi. Komponenty
elektromobility, jako jsou bateriové moduly, elektromotory a invertory, vyzZzaduji
specifické manipulaéni systémy. Vzhledem k jejich citlivosti, hmotnosti a rozméram
je nutné pfistupovat k nim s vétSi opatrnosti a presnosti. Robotické systémy,
navrzené specialné pro montaz baterii, jsou ukazkou této adaptace, kde je dliraz
kladen na preciznost a bezpe€nost montaze (Brennan, 2016).

1.5 Logistika zasobovani vyrobni linky

Logistika zasobovani vyrobni linky je zakladnim pilifem efektivniho a hladkého
vyrobniho procesu. Zajisténi spravného mnozstvi, kvality a Casového nacasovani
komponentu je kliCové pro minimalizaci prostoju a maximalizaci vyrobni efektivity.
S ohledem na diverzitu vyroby konvencnich a elektro agregatu Ize identifikovat

nékolik klicovych aspektu:

Zasobovaci Retézec Konvenénich Agregatd: tradiéni vyrobni linky pro konvenéni
agregaty se spoléhaji na dobfe zavedené a optimalizované zasobovaci fetézce.
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Materialy, jako jsou slitiny, oleje a dalSi mechanické komponenty, vyzaduji
koordinaci s mnoha dodavateli, Casto na globalni urovni. JIT principy mohou byt
Casto uplatfiovany k minimalizaci skladovych zasob a maximalizaci cash flow.
Zasobovani Pro Elektro Agregaty: elektromobilita pfedstavuje nové vyzvy v oblasti
logistiky zasobovani. Komponenty, jako jsou bateriové Clanky, elektromotory nebo
rizné elektronické soucasti, mohou mit jiné dodavatelské fetézce, Casto s vysSi
mirou komplexity kvuli specifikiim té&chto technologii. Vzhledem k rychlému vyvoji v
oblasti elektromobility mizZe byt také vysSi potieba flexibilité v zasobovani. Vyzvy a
Rizika: zatimco logistika zasobovani pro konvenéni agregaty je vétSinou dobfe
zavedena, elektromobilita mGzZe pfinést nova rizika, jako jsou kolisani cen surovin,
geopolitické napéti nebo nedostatek urcitych klicovych materiala. Je tfeba tato rizika
fadné identifikovat a fidit (Lochmannova, 2022).

Logistika zasobovani vyrobni linky je kliCova pro udrzeni konkurenceschopnosti v
dynamicky se meénicim automobilovém pramyslu. Ackoli konvencéni a elektro
agregaty predstavuji rizné vyzvy, zakladni principy efektivniho zasobovani
zustavaji stejné: spravny material, ve spravném mnozstvi, ve spravny ¢as a na

spravném misté (Oudova, 2016).

1.6 Vyrobni logistika a e-mobilita

Vyrobni logistika, jak je definovana v kontextu automobilového primyslu, zahrnuje
veskere procesy a postupy spojené s planovanim, fizenim a realizaci toku materialu
a informaci v ramci vyroby. E-mobilita, jako novy a rychle se rozvijejici segment v
automobilovém pramysilu, pfinasi do vyrobni logistiky fadu specifik a vyzev, které je
treba zohlednit. Elektromobily vyZaduji specifické soucasti, jako jsou bateriové
clanky, elektromotory, invertory a fidici jednotky. Zdroje téchto komponent, jejich
dostupnost a logistické vyzvy spojené s jejich dopravou maji zasadni vliv na
celkovou efektivitu vyrobniho procesu. Baterie pro elektromobily jsou energeticky
narocne, tézké a vyzaduji specialni skladovaci a manipulac¢ni postupy. Je tfeba
zajistit bezpecné skladovani, které zohledriuje riziko pozaru Ci jinych nehod.
Tradi¢ni vyrobni linky mohou vyzadovat znaCné upravy pro integraci vyroby
komponent elektromobility. Adaptabilita a schopnost rychle reagovat na ménici se
trzni poZadavky je kliCova. S narustajicim po¢tem variant elektromobilu je dulezité
mit modularitu a standardizaci komponent, coZ mize zjednodusit logistické procesy

a snizit naklady. E-mobilita pfinasi také vyzvy spojené s recyklaci vyfazenych baterii
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a dalSich komponent. Logistika zpétného odbéru a nasledného zpracovani je
oblasti, kterou je tfeba fadné feSit, zvlasté v kontextu environmentalnich dopadl a
legislativy. Tim padem, e-mobilita transformuje vyrobni logistiku, pfinasejic tak nové
vyzvy, ale i pfileZitosti. Pro efektivni a konkurenceschopnou vyrobu elektromobilll je
nezbytné kontinualné optimalizovat logistické procesy, investovat do
technologickych inovaci a vyvijet strategie pro feSeni specifik a vyzev e-mobility.
(Little, 2016).

1.7 Logistické koncepty (JIT, JIS, Kanban, Milkrun)

Logistika je kliCovym prvkem vyrobniho procesu v automobilovém primyslu. Aby
mohly automobilové spoleCnosti reagovat na ménici se trzni pozadavky a
optimalizovat vyrobni procesy, vyuzivaji rizné logistické koncepty. V nasledujicich
odstavcich si predstavime ¢tyfi hlavni logistické koncepty - JIT, JIS, Kanban a
Milkrun.

JIT: JIT je metoda, ktera se zaméfuje na minimalizaci zasob surovin a komponent
v pribéhu vyrobniho procesu. Cilem je mit potfebné materialy dostupné pfesné v
okamziku, kdy jsou potfebné pro vyrobu, €imz se sniZuji naklady spojené s
uchovavanim zasob. Tato metoda umoznuje rychlejSi reakci na ménici se trzni

poptavku a sniZuje prostorové naroky na skladovani (viz. Obr. 2).

4.

Zdroj: (Sinay, 2022)

Obr. 2 Just-In-Time
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JIS: JIS je rozSifenim konceptu JIT, kde se nejen zasoby dodavaiji v€as, ale také v
pfesném pofadi, jak jsou potfebné pro montaz. Tim se optimalizuje vyrobni postup
a minimalizuji se chyby. Pro vyrobu konvenénich a elektro agregatu je kliCova
spravna sekvence dodavek komponentl, aby byla zajist€éna kvalita a efektivita
vyroby (viz. Obr. 3).

!

Plan

0 Left Door

Build-to-Sequence

Right Door
Build-to-Sequence

Zdroj: (Pramyslové inzenyrstvi, 2018)

Obr. 3 Just-In-Sequence

Kanban: Kanban je vizualni nastroj pro fizeni vyroby a zasob. Funguje na principu
karet, které signalizuji potfebu dalSich materiald nebo komponent. Pokud je zasoba
nebo komponent spotfebovan, karta se vrati dodavateli, coz je signalem k dodani
dalSi davky. Taky Kanban pomaha optimalizovat tok materiald a zajistuje, Ze

vyrobni linka nikdy nezastavi kvili nedostatku komponent (viz. Obr. 4).

dodévka

objednévka
[

A Vyrobni proces Odbératel

zakaznicky orientovany vyrobek ﬂ

Zdroj: (Dynfut, 2021)

Obr. 4 Kanban
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Milkrun: Milkrun je logisticky koncept, kde se dopravni prostfedek pohybuje mezi
dodavateli a vyrobnimi zavody ve stanoveném Casovém intervalu, pfiCemz sbira a
dodava komponenty v optimalnich mnozstvich. Tim se snizuji naklady na dopravu,

minimalizuje se mnozstvi zasob a optimalizuje se vyrobni proces (viz. Obr. 5).

Zdroj: (Escare, 2022)

Obr. 5 Milkrun

Tim padem je pro efektivni vyrobu a optimalizaci logistickych procesu klicové vyuziti
téchto logistickych konceptl. Kazdy koncept ma sva specifika a vyhody, a jejich
spravna kombinace a implementace muZe vést ke zvySeni efektivity, sniZzeni

nakladu a zlepSeni konkurenceschopnosti spole€¢nosti na trhu (Baker, 2022).

1.8 Logistika 4.0

V éfe primyslové revoluce 4.0 se logistika stava stale komplexnéjSi a
digitalizovanéjSi. Pojem Logistika 4.0 oznacuje integraci modernich technologii a
digitalnich feSeni do logistickych procesu s cilem maximalizovat efektivitu, pruznost
a transparentnost. V kontextu spravy logistiky konvencnich a elektro agregatt v
automobilovém pramyslu nabyva tato koncepce zvlastniho vyznamu. Pomoci
internetu véci Ize v realném Case sledovat polohu a stav komponenti béhem celého
logistického procesu, coz mlze zahrnovat monitorovani teploty baterii pro elektro
agregaty nebo sledovani polohy kritickych komponent pro tradi¢ni agregaty. S
narstajicim mnoZstvim dat je mozné vytvaret podrobné analyzy, které umozniuji

optimalizovat logistické fetézce, pfedpovidat mozné vypadky a identifikovat oblasti
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pro dalSi zlepSeni. Moderni logisticka centra mohou vyuZivat roboty a
automatizované systémy pro manipulaci s komponenty, coZ zvySuje rychlost a
snizuje chybovost v procesu. Technologie virtualni a rozSifené reality mohou
pomoci ve Skoleni pracovnikl, simulaci logistickych procesu nebo pfi planovani
novych logistickych center. | kdyz je koncept blockchainu Casto spojovan s
kryptoménami, ma potencial zvysit transparentnost a bezpecnost v dodavatelském
fetézci tim, Ze umozni sledovani plvodu komponentl a zajistuje integritu dat.
Logistika 4.0 pfedstavuje obrovsky potencial pro zvySeni efektivnosti, pruznosti a
konkurenceschopnosti v automobilovém pramyslu (viz. Obr. 6). Zejména v kontextu
rostouci slozitosti spojené s vyrobou a logistikou elektro agregatu je tento pfistup
kliCovy pro budouci uspéch na globalnim trhu (Jurova, 2016).

Primysl 4.0

PrClmysI 3.0 ‘ Inteligentni propojeni
do sité =
PerysI 2.0 4' Informacni technologie 2D

a elektronika

Prumysl 1.0 ‘ Pasova vyroba
a elektrifikace
| .|
Ol WU BR( X Yl 7D

Parni stroje

dba o

Zdroj: (Datamix, 2020)

Obr. 6 Logistika 4.0
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2 Analyza logistickych procest konvenénich a elektro agregati
na montazi motoru a elektrickych baterii ve spole¢nosti Skoda
Auto a.s.

Tato kapitola se bude zabyvat zmapovanim logistickych procesll v montaze motoru
a elektro agregatu. Taky se bude zabyvat zavaZzenim (dodavanim) materialu na
linku. Bude se provadéna analyza, kde bude zjiSténo, kolik lidi zasubuji logistiku,
takt, maximalna kapacita lidi, kolik motoru/baterek se vyrabi ve 3 sménach a taky
jak dlouho trva proces od zaCatku do konci. Po analize budou zjistény hlavni rozdily
ve vyrobni logistice a co komplikuje Zivot pro spole¢nost SA.

Diraz je kladen na identifikaci po¢tu pracovnikl zapojenych do logistickych
procesu, jejich pracovni takty, maximalni kapacitu prace a efektivitu. Zvlastni
pozornost je vénovana analyzovani vyrobnich kapacit, konkrétné poc¢tu motoru a
baterii, které jsou schopny vyrabét v ramci tfisménného provozu, a také analyze
celkové deélky vyrobniho procesu od jeho zahajeni az po jeho ukonceni.

Nasledné se kapitola zaméfuje na srovnani a identifikaci kliCovych rozdild mezi
logistickymi procesy spojenymi s montazi elektro agregatl a spalovacich motort. V
této Casti jsou zkoumany specifické vyzvy a problémy, které tyto rozdily pfinaseji, a
jak tyto problémy ovliviuji celkovou efektivnost a plynulost vyrobnich operaci.
Zvlastni pozornost je vénovana identifikaci faktor, které komplikuji operace a
procesni fizeni v kontextu spoleénosti SA, a jsou navrhovany mozné strategie pro

ZlepSeni a optimalizaci logistickych procest v souladu s nejnovéjSimi trendy a
inovacemi v oblasti pramyslové logistiky.

2.1 Analyza souc¢asného vyrobniho procesu konvenénich agregatu

pfi montazi motora
Této Casti byla vénovana analyza souCasného stavu vyrobniho a logistického
procesu konvené&nich agregati ve spoleénosti SA. Zaginalo se s popisem montaze

motoru. Byla prezentovana schéma, ktera ilustrovala proces montaze motoru od

jeho pocatku az do finalni faze (viz. Obr. 7, 8, 9).
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Zacatek

Montaz motoru

1¢ast 1 2 3 4 5 6 7 8
montazni
I linky
RUMPF Prenastaveni NaloZeni bloku Povoleni Montéz trysek Zalozeni Zalozeni Zalozeni UtaZeni
palety dle motoru hlavnich ZKG spodniho klikového horniho hla\{nfch
motorizace lozisek lozZiska hfidele loziska loZisek
klikového klikového klikového
hfidele hfidele hfidele
9 10 n 12 13 14 15 16
| | |
Mazani viozek Demontéaz Kompletace Zajisténi pistu  Montéaz pistu Lisovani Zatazen{IWDS  Vi&ko ojnic,
vélcu ojnice pistu (2 do bloku gufera a IVDS a pfiruby z4tka atd. (4
stanice) motoru operace)
17 18 19 20 21 22 23 24
| |
Proto&eni Saci kos, Kontroln{ Tmeleni Utazeni Néhradnf Montaz Hladié oleje
klikového olejové automat olejové vany olejové vany technologie, pouzder, atd. (3
hfidele &erpadlo atd. tmeleni a tésnéni hlavy operace)
(4 operace) utazenivany vélch
(plechové a
AL)

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 7 MontaZz motoru 1
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25 26 27 28 29 30 31 32
Zalozeni hlavy Vloienf Tmeleni Mont4sz ZatazZenfi hlavy Néhradni MorJltéi Montéaz
vélct Sroubu (3 odluéovaée odluéovade, vélcu, technologie, hydravlickych palivové listy,
operace) olejového odluéovace, montaz zdvihatek (2 kladek
filtru olejového vstFiku stanice) rozvodu a
filtru a Steftu ventilového
vika (5
operaci)
2 ¢ast
33 34 35 36 37 38 montazni 39
linky
Zatazeni Montaz ZataZenivika Montaz svicek Montaz Zatazeni ZP-4 Montaz krytu
palivové listy, vahadel, vika, hlavy vélct rozvodovych rozvodu rozvodu,
kladek hlavy vélcti a kol a Ffemen( femenice,
rozvodu a vasékového (4 operace) WAPU,
ventilového modulu (6 aktuatoru (7
vika operaci) operaci)
40 4 42 43 44 45 46 47
Zatazeni Montéaz Repase Tlakova PInéniolejem Studeny test Razeni éisla Montéz MoVo,
konzole, baroskopu, RUMPF zkouska (2 stanice) motoru (2 motoru na kabelového svazku,
femenice a vicka vaéky a motoru motoru (2 stanice) blok motoru kostry,
WAPU néhradnfi stanice) vysokotlakového
technologie palivového vedeni,
utaZeni fidiciho ventilu, trubky
femenice a hlazenf, baroskopu (9
svicek (5 stanic)

operaci)

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 8 MontaZz motoru 2

19



48 49 50 51 52 53 54 55
PFedn;ontéi Montaz sani, Zatazeni Montéaz Zatazeni TSI MonLi a EFT test (2 Lisovani
sanf (6 stanic) termostatu, saciho olejové komponentu zataZeni stanice po pouzder a

krycich modulu trubky, palivové listy,  dvou stolech) kolik(
plechq, snimace zapojeni

baroskopu, klepani, elektroinstala

termovaku, krycich ce, Skrticich

turba, plechq, trubek klapky,
odvzdusiiovac ATL (7 zapojeni AKFL

ich hadic (9 operaci) (9 operaci)
operaci)

56 57 58 59 60 61 62 63
Tlakova Montaz Zatazeni Tlakova Zatazeni Montaz Utazeni Repase
zkouska setrvaéniku setrvaéniku zkouska spojky unimagu unimagu RUMPF

palivové listy, motoru
montaz (velka)
spojky
4]
9]
64 65 66 g
X
Tlakova Nova Svéseni
zkouska motorizace motoru
hottest (3 MAR (8
operace) operaci)

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 9 MontaZz motoru 3
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Montaz motoru je jednim z kliCovych procesem ve vyrobé vozidla. Zahrnuje fadu
peclivé koordinovanych krokl, které jsou zasadni pro spravné fungovani a
vykonnost finalniho produktu. Tento proces, realizovany ve spoleénosti SA, Ize
rozdélit do nékolika fazi (1¢ast RUMPF motoru a 2 ¢ast ZP4).

1 ¢ast RUMPF motoru:

Proces montaze motoru byl zahajen pfipravou prazdné palety, ktera slouzila jako
zaklad pro montaz. KUKA robot nastavil jednotlivé podpory pro danou motorizaci.
Nasledné robot umistil blok motoru na montazni linku. V automatickeé stanici doslo
k demontazi hlavnich loZisek klikového hfidele, ktera byla umisténa na pomocnou
paletku. Poté probéhla montaz tfisek hlazeni v poloautomatické stanici, pfiCemz
pripravu provadél kooperativni robot. Nasledovala montaz spodni ¢asti klikového
loZiska. Poté automaticka stanice naloZila klikovou hfidel a nasledné usadila horni
Cast loziska klikového hfidele a utahla. Na pfipravném pracovisti vedle montazni
linky doslo k demontazi ojnice, znaceni a nasledné kompletaci ojnice s pistem, ktera
proSla kamerovou kontrolou pfed umisténim do bloku motoru. Nasledné doslo k
zalisovani gufera a IWDS. Poté nasledovala fada ru€nich operaci, kde dochazelo k
montazi vicka, zatek a podobné. Po prijezdu automatickou stanici protoceni
klikového hfidele nasledovalo usazeni olejové vany. Tu v automatické stanici utanhli.
Dale byla zahajena série dalSich rucnich praci. Poté nasledovalo automatické
zaloZeni hlavy valcu s ruénim vioZenim Sroubu a utaZeni v automatické stanici. Poté
pfiSla montaz hydraulickych zdvihatek, palivove listy a kladek rozvodu a
zapalovacich svicek. Na konci prvni ¢asti montaZze motoru doslo k zataZeni

rozvodovych kol a sviCek.
2 ¢cast ZP4:

Na zaCatku druhé ¢asti montazni linky byly ruéné provadény operace montaze krytu
rozvodu, femenice, aktuatoru, baroskopu, vicka vacky a nahradni technologie
utaZeni femenice a sviCek a jejich zataZzeni. Motor byl nasledné presunut na stanici
pInéni oleje, podstoupil tlakovou zkousku a studeny test. Nasledovalo razeni Cisla
do bloku motoru. Poté byla provedena fada ru€nich operaci montaze sani,
termostatu, krycich plechu, baroskopu, termovaku, turba, odvzdusrnovacich hadic,
montaze olejové trubky, snimace klepani, krycich plecha, zataZeni TSI

komponentu, montaze a zatazeni palivové listy, zapojeni elektroinstalace, Skrticich
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klapky. Prabézné byly tyto komponenty fizené zatahovany. Poté motor proSel
testovaci stanici EFT a tlakovou zkouSkou. Nasledovala montaz setrvaCniku a
spojkové lamely s naslednym utaZzenim v automatické stanici. ZavéreCny test
motoru byl provadén tlakovou zkouskou ve stanici hottest. Na konci byl kompletni
motor zavésen a umistén do prepravni palety pro logistiku. VSechny automatické

stanice na montazni lince mély plnohodnotné nahradni technologie montaze.

Tento podrobny popis procesu montaZze motoru ukazuje, jak komplexni a
technologicky naroCny tento proces je, coZ vyzaduje vysokou uroven presnosti,
koordinace a kontroly kvality na kazdém kroku vyroby.

Na zakladé komunikace s pracovniky spoleénosti SA byla zjisténa vstupni data. Na
zakladé téchto vstupnich dat byla sestavena tabulka (viz. Tab1).

Tab. 1 Zakladni udaje montazi motoru

Parametry Hodnota
Takt 28.3 sekund
Maximalni poCet motoru ve 3 sménach 2450 motoru
Pocet lidi v logistice 30 lidi

Doba trvani vyroby 1 motoru cca. 3 hodiny

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

V nasledujici tabulce byly poskytnuty informace, které byly vyuzity pro dal$i analyzu
a porovnani:

Takt: Taktovy Cas 28,3 sekundy byl zasadni metrikou, ukazujici tempo vyrobniho
procesu. Tento parametr byl kli€ovy pro uréeni efektivity vyrobni linky a mél pfimy
dopad na celkovou vykonnost vyrobniho procesu. Maximalni po¢et motort ve 3
smeénach: Maximalni produkéni kapacita 2450 motor( za tfisménny provoz poskytla
prehled o vyrobnich schopnostech montazni linky motoru. Tento udaj byl nezbytny
pro planovani logistiky a vyrobnich kapacit. Pocet lidi v logistice: PocCet 30 lidi
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zajistujicich logistiku naznacil velikost tymu, ktery byl zapotfebi pro spravu a
koordinaci logistickych procesu. Tento faktor ovlivnil nejenom pracovni zatéz, ale i
naklady spojené s logistikou. Doba trvani vyroby 1 motoru: Doba cca. 3 hodiny, po
které trvalo vyrobit jeden motor, byla dulezitym ukazatelem pro posouzeni celkové
efektivity vyroby. Tento udaj umoznil Iépe porozumét asové narocnosti vyrobniho

procesu a identifikovat mozZné oblasti pro zrychleni €i zefektivnéni.

2.2 Analyza vyrobniho procesu e-agregatu pfi montazi elektrickych
baterii

Této Casti byla zaméfena na podrobnou analyzu soucasného stavu vyrobniho
procesu elektrickych baterii ve spoleénosti SA. Uvodni &asti se vénoval popis
montaZe elektrickych baterii, coZ je zasadni komponenta pro elektromobily. Byla
zde prezentovana schéma (viz. Obr. 10), ktera ilustrovala proces montaze
elektrickych baterii, po€inaje jeho inicialni fazi az po finalni dokon&eni. Tato schéma
umoznovala lepSi pochopeni jednotlivych kroku, technologickych postupl a
klicovych kontrolnich bodu, které byly nezbytné pro vyrobu kvalitnich a efektivnich
elektrickych baterii.
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Zadatek

Montaz elektrickych baterii

1 2 3 4 5 6 7 8
! 1 3 ¢ 3
Vozik pfiveze Zalisovani Montaz HV propojky Testovani  Montaz +/- boxu, Kontrola Montéz CMC
bednu, poté distanéni modulu (8-10) (propojeni baterie montéaz pFisroubovani
robot sdhne podlozky baterie modult) anschlusstrageru
pro bednu.
9 10 n 12 13 14 15 16
\
¥ ¢ i 1) i !
Stanice, kde Montaz Kontrolni Nanaseni Montéaz Flowdrill Montéaz Tlakové
se naklopi krytek, operace tmelu horniho vika (pomoci spodniho vika zkousky
baterie, pfisroubovani otaéek a tlaku
montaz kabelaze prisroubovani
kabelaze a zajisténi
spojeni
13) vyklopné éasti
> a baterie)
17 18 19 20 ©]
X
Kontrolni Nanaseni PFiddvéani QR Odvoz na
operace vosku, kédu a Stitku sklad
voskovani
Sroubu

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 10 Montaz elektrickych baterii
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V SA byla montaz e-agregat(, specificky baterii pro elektromobily, realizovana jako
komplexni a technologicky naroény proces, zahrnujici mnoho kli¢ovych kroku.
Zacatek procesu byl charakterizovan pfijezdem automatického voziku (FTS), ktery
privazel vany baterii, a sou¢asnym dodanim bateriovych modult na linku pomoci
automatického dopravniku. Montazni operace byly provadény robotem. Moduly byly
spojovany pomoci HV propojek. Po sestaveni moduli bylo provedeno dukladné
testovani baterii. Nasledovaly kroky montaze +/- boxu, konektorové listy
(anschlusstrageru) a kontrola pfiSroubovani, za kterymi nasledovala instalace
fidiciho modulu baterie (CMC) a montaz kabeladze. Po finalni montazi vnitfnich
komponent a krytl byly baterie podrobeny kontrolnimu testovani, pfi kterém byla
ovéfovana jejich funkénost. Dale byl nanasen tmel pro ochranu proti vihkosti,
nasledovalo vycentrovani a umisténi horniho vika na baterii. Montaz pokracCovala
priSroubovanim horniho a spodniho vika pomoci specialni technologie flowdrill, po
niz nasledovala tlakova zkouska a dalSi kontrolni procesy. Proces byl zakon¢en
aplikaci vosku na Srouby, pfidanim QR kodu a identifikaéniho Stitku, ¢imz byla
baterie pfipravena k odvozu do skladu.

Popis procesu montaze elektrickych baterii ilustroval, jak komplexni a technologicky
pokroCily tento proces je, vyzadujici vysokou uroven presnosti, koordinace a
kontroly kvality v kazdém kroku vyroby. Montaz elektrickych baterii, kliCového
komponentu pro elektromobily, byla procesem vyzZadujicim peclivé planovani a
dusledné dodrZovani technickych specifikaci.

Na zakladé komunikace s pracovniky SA byla zji§téna vstupni data, na jejichz
zakladé byla sestavena tabulka (viz Tab. 2).
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Tab. 2 Zakladni udaje montazi elektrickych baterii

Parametry Hodnota

Takt 40-50 sekund
Maximalni poCet elektrickych baterii ve 3 1020 baterii
sménach

Pocet lidi v logistice 22 lidi

Doba trvani vyroby 1 baterii cca. 2.5 hodiny

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

V této tabulce byly prezentovany klicové informace, nezbytné k pochopeni a
posouzeni efektivity vyrobnich procest ve spoleénosti SA. Taktovy ¢as mezi 40 a
50 sekundami urcil tempo jednotlivych fazi vyroby, coz bylo zasadni pro hodnoceni
celkové ucinnosti vyrobni linky a jejiho vlivu na produkéni vystupy. Celkova
produkéni schopnost, dosahujici 1020 e-agregati béhem tfisménného provozu,
poskytla nahled na celkové kapacity spole€nosti a umoznila zhodnotit efektivni
vyuzivani vyrobnich zdroja a potencial pro rozSifeni produkce. S 22 pracovniky v
logistice bylo mozné odhadnout velikost tymu zapojeného do koordinace a spravy
logistickych aktivit, coZ bylo kritické pro posouzeni pracovni zatéZze a efektivity.
Casova naroénost vyroby jednoho e-agregatu, trvajici 2,5 hodiny, odhalila asové
pozadavky vyrobniho procesu a umoznila identifikaci moznosti pro urychleni a

zvySeni efektivity.

2.3 Porovnani logistickych procesu a identifikace hlavnich rozdil

V této Casti se provadi porovnani logistickych procesu, se specifickym zaméfenim
na dodavani materiald na vyrobni linky. Analyzovany budou procesy ve dvou
riznych halach: v hale M6, kde se vyrabéji elektroagregaty, a v hale M2,

specializovaném na vyrobu spalovacich motor(.
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Na pocatku bude provedena analyza logistiky vyrobni haly M2. V nasledujicich
sekcich je pfedstaven vizualni pfehled manipulacni techniky pouZivané v hale M2,
ktery umoznuje nahlédnout do organizace a infrastruktury vyrobniho procesu. Tento

obrazek poskytuje informace o technologickych zafizeni, coZz je nezbytné pro

pochopeni efektivity a optimalizace logistickych operaci v dané hale (viz. Obr 11).

61 ks manipulaéni techniky

Elekmcky vozik EFG 350 Elekmcky vozik EFG 216 Elekmckv vozik ETV 216 Elektncky taha¢ EZS 570 Elektncky taha¢ EZS 350
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Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 11 Prehled manipulacni techniky pro halu M2

Na tomto obrazku je patrné, ze zavod M2 vyuziva pouze Sest automatickych voziku
(FTS), zatimco zbyvaijicich 55 zafizeni jsou béZna zafizeni, se kterymi pracu;ji lidé.

Déale se bylo zabyvano logistickym schématem haly M2. Toto schéma bylo
analyzovano s cilem identifikovat kliCové oblasti pro zlepSeni efektivity a
optimalizaci procesu. Byly zkoumany jednotlivé pracovni postupy a toky materialu,
aby bylo mozné urcit pfipadna uzka mista a navrhnout vhodna feSeni (viz. Obr 12).
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Obr. 12 Logistika haly M2
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Z tohoto obrazku vyplyvalo, Ze montazni linka motoru nebyla stavéna tzv. na zelené
louce. Dlouhé logistické trasy byly zplsobeny historickym vyvojem uspofadani haly
a jeji infrastruktury. Hala, pochazejici z roku 1964, svou vyskou a rastraci sloupu jiz
nebyla zcela optimalni pro dnesni moderni logisticke a vyrobni technologie. Analyza
poskytnutého obrazku odhalila, Ze logistické trasy oznacené jako ,Supermarket
sever‘ a ,0Odvoz odpadu®, které jsou reprezentovany fialovou barvou, spole¢né s
Cervenou trasou ,Prazdné obaly“, maji zna¢nou délku a vine se pfes celou halu, coz
komplikuje logistickou sit' v daném prostfedi. Dulezitym aspektem bylo, Ze tato délka
tras méla pfimy vliv na efektivitu pfepravnich procesu. Bylo zfejmé, Ze €as potfebny
k dodani materiall prostfednictvim téchto tras byl znaéné prodlouzen kvuli jejich
rozsahlému rozloZeni. Tato skuteCnost naznaCovala mozZné neefektivnosti v
logistickém fetézci, kde vyznamné Casové ztraty pfi pfepravé materiald mohly
negativné ovlivnit celkovou produktivitu a vykon systému. Bylo by tfeba zvazit
optimalizaci téchto tras nebo prepravnich metod, aby se zlepSila celkova efektivita

a snizily se Casové ztraty pfi dodani materiald.

Dale byl predstaven piehled manipulacni techniky haly M6 (viz. Obr 13).

Celkem 20 ks automatické manipulaéni techniky CEIT

S
4 x
1
8x

=" 5

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 13 Prehled automatické manipulacni techniky haly M6
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Z obrazku bylo zfetelné, Ze hala M6 vyuziva celkem 20 ks automatické manipulacni
techniky. To znamenalo, Ze vyrobni procesy v hale M6 byly ve vysSi mife
automatizovany, coz ukazovalo na pokrocilejsSi technologicky pfistup ve srovnani s
halou M2. Pfitomnost automatizovanych vozikd naznacovala integraci modernich
logistickych feSeni, ktera umoziovala efektivngjSi pohyb materialu a polotovar v
ramci vyrobniho procesu. Tato zvySujici se automatizace v hale M6 mohla vést ke
zvyseni produktivity a k redukci lidskych chyb, coZ by mélo za nasledek zlepSeni
celkové efektivity vyroby.

Poté byla pfedstavena logisticka schémata haly M6 (viz. Obr 14).

Logistika pro vyrobu baterii PHEV + MEB

Montage Getriebe

S5x Anhanger
b=y,
;P

a ‘ . 17xGS

.0.
18x FTS 87 MA

Kaufteile

Legende

D Procduktion Getnebe [ Produktion Battenesysteme B Logistssche Fiachen

Zdroj: interni dokumentace Skoda Auto a.s.

Obr. 14 Logistika haly M2

Z obrazku vyplyvalo, Ze systém zasobovani vyrobni linky v hale M6 byl zcela
automatizovan. Tato hala, datovana do roku 2000, svym provedenim, odpovida
nejnoveéjSim pozadavkim na moderni vyrobni prostory. PfestoZze umisténi linky
baterii muselo respektovat existujici infrastrukturu, bylo dosaZzeno pomérné
optimalniho rozmisténi z hlediska logistickych tok(. Tato promysSlena konfigurace
umoznila efektivni distribuci materiall a komponent, coz pfispélo ke zvySeni celkové

efektivity a produktivity pracovnich procesu.
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Pak, na zakladé poskytnutych dat (viz. Tab1 a viz. Tab2) bylo zjisténo, Ze montazni
proces motoru je rychlejSi nez montazni proces elektrickych baterii, s taktem 28,3
sekundy oproti 40-50 sekundam. To mlze odrazet vysSi uroven efektivity v procesu
montaze motoru. Navic, béhem tfisménného provozu je mozné vyrobit vétsi pocet
motorl (2450) ve srovnani s poctem elektrickych baterii (1020), coz naznacuje vyssi
celkovou produkéni kapacitu pro montaz motorl. | kdyz je pocet logistickych
pracovnikl vysSi u montaze motorl (30) nez u e-agregatu (22), doba vyroby
jednoho motoru je delSi (3 hodiny) ve srovnani s dobou potifebnou k vyrobé jedné
komponenta vyzadujici vice Casu na montaz a zaroven vétsi logistickou podporu.
Tyto rozdily mohou mit vyznamné dopady na planovani vyrobnich procesu,
efektivitu a potfebu pracovnich sil v obou oblastech.

Na zakladé téchto dat bylo zjisténo, Ze pro zasobovani montazni linky motord byla
preferovana tradi¢ni technika s ohledem na délku linky. Nicméné v poslednich
letech byly zavedeny autonomni logistické technologie, jako jsou FTS voziky. Na
montazni linii baterii, jez je povaZzovana za moderni, bylo rozhodnuto vyuZivat
vyhradné nejmodernéjSi a plné automatické logistické technologie a procesy.
Automatizace pfinesla fadu vyhod, vC€etné uspor na logistickém personalu, kde v
hale M2 bylo zaméstnano 30 lidi ve srovnani s 22 lidmi v hale M6. Na druhou stranu
automatizace vyzaduje vysSi pocatecni investice a zvySené kvalifikaéni pozadavky
na obsluzny personal. Obé haly byly integrovany do stavajicich prostoru, které byly

staré a nebyly pfedmétem optimalizace.

2.4 Identifikace problémovych oblasti prechodu na vyrobu e-agregat

Identifikace problémovych oblasti pfechodu na vyrobu e-agregati se zaméfuje na
nékolik kliCovych aspektl, které mohou ovlivnit uspéSnost tohoto pfechodu a

efektivitu vyroby e-agregatu.

Technologicka pfipravenost: Jednim z hlavnich vyzev pfi pfechodu na vyrobu e-
agregatu je nutnost adaptace nebo zavedeni novych vyrobnich technologii. Tyto
technologie, napfiklad technologie nasroubovani flowdrill ¢i nasazeni specialniho
izolovaného montazniho naradi, dosud nebyly v oblasti vyroby klasickych agregat

pouzivany.
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Skoleni a rozvoj zaméstnancli: Zména sméfujici k vyrobé e-agregatl vyzaduje
specifické dovednosti a znalosti. Identifikace Skolicich a rozvojovych potfeb
zameéstnancu je kliCova pro zajisténi, Ze pracovnici maji nezbytné kompetence pro

praci s novymi technologiemi a procesy.

Logistické vyzvy: Pfechod na e-agregaty pfinasi nové pozadavky na logistické
fetézce, zejména v oblasti zasobovani novymi typy komponent a spravy novych

dodavatelu. Je dileZité identifikovat a feSit mozZné logistické komplikace.

Environmentalni a udrZitelnostni aspekty: Vyroba e-agregati pfinasi nové vyzvy v
oblasti udrzitelnosti, véetn& nakladani s odpady a recyklace. Re$eni téchto otazek

je zasadni pro podporu udrZitelnych vyrobnich praktik.

Finan¢ni a ekonomické implikace: Pfechod na vyrobu e-agregati vyZaduje znacné
finan¢ni investice do novych technologii, Skoleni personalu a Upravy vyrobnich
linek. Ekonomické dopady této zmény a jeji vliv na naklady a ziskovost spolecnosti

musi byt dikladné analyzovany.

Zména vyrobni kultury a pfistupu: Pfechod na novy typ vyroby muze vyzadovat
zménu v korporatni kultufe a pfistupu zaméstnancli. Je dulezité identifikovat

potfebné zmény v organizaci a managementu, aby byl pfechod uspésny.
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3 Navrhy resSeni problémovych oblasti logistiky vyroby e-
agregat

Ve snaze fesit problémové oblasti logistiky vyroby e-agregatd ve spolednosti SA

bylo vypracovano nékolik navrhu.

Prvnim navrhem je vystavba nové haly, jez by byla strategicky navrZzena tak, aby
umoznila centralizaci vyrobnich aktivit a kratké logisticke toky. Tento zamér nejenze
by zjednodusil logistické procesy, ale také by vyznamné pfispél k zefektivnéni toku
materiall a polotovarl mezi jednotlivymi vyrobnimi stanicemi na montazni lince a

sklady.

DalSim navrhem by bylo vyuZiti volnych ploch, které by vzniklky po ukonceni vyroby
mechanickych pfevodovek v hale M2. Ukonceni vyroby téchto pfevodovek se
planuje v souvislosti s EU7 a dalSimi exhalaénimi pfedpisy. S tim by souvisela i
restrukturalizace umisténi skladovych prostor, jez by cilila na redukci délky
logistickych cest. Zkraceni téchto cest by nejen zvySilo efektivitu interniho
zasobovani, ale take by snizilo Casove prodlevy a potencialni prostojové doby.

Jako posledni opatfeni by bylo navrZzeno strategické preuspofadani vyroby
klicovych motorovych komponent, jmenovité bloku motoru a klikového hfidele, které
by byly pfemistény z haly M6 do prostoru haly M2 po vySe uvedeném umisténi
mechanickych pfevodovek. Toto rozhodnuti by umoznilo nejen lépe vyuzit kapacitu
haly M6, ale také zpfistupnilo prostor pro implementaci pokrocilych logistickych
systému, coz vedlo k vyraznému zlepSeni celkové logistiky spojené s e-agregaty.
Timto zplsobem byla logistika e-agregatu nejen integralné zaclenéna do stavajicich
procesu, ale byla také pfizplsobena pro budouci rozSifovani a technologicky rozvoj.

3.1 Vyhodnoceni oéekavanych prinosti navrhovanych reseni

V ramci vyhodnoceni o¢ekavanych pfinosu navrhovanych feSeni bylo zjisténo, Ze
implementace téchto opatfeni by méla vyrazny dopad na logistiku vyroby e-
agregatt ve spoleénosti SA. Vystavba nové haly byla pfijata jako zasadni krok ke
zvySeni centralizace vyrobnich operaci, coz by mélo vést ke zlepSeni toku
materiald. Tato zména byla identifikovana jako kli¢ova pro snizeni €asovych a
finan¢nich nakladd spojenych s logistickymi procesy.
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Odstranénim mechanickych pfevodovek a restrukturalizaci skladovych prostora v
hale M2 byla vytvofena pfilezitost pro efektivnéjsi dispozici vyrobnich linek. Tyto
upravy byly rozpoznany jako faktory, které umoznuji rychlejSi reakci na ménici se
vyrobni poZadavky a pfispivaji k flexibilité vyrobniho systému.

Strategické pfeusporadani vyroby motorovych dill, specificky pfesun bloku motoru
a klikového hfidele do haly M2, bylo hodnoceno jako efektivni vyuZiti prostoru a
zdroju. Tento krok byl uznan za pfinosny v terminech zjednodu$eni vyrobniho
procesu a vytvofeni prostoru pro pokroCilé logistické systémy, které podporuji
integraci a rozvoj vyroby e-agregatu.

Celkové byla tato FfeSeni posouzena jako fundamentalni pro dosaZeni lepSi
organizace vyrobnich a logistickych procesu, coz by mélo v disledku vést k zvyseni

produktivity, sniZzeni operativnich nakladi a podpofe dlouhodobé udrzitelnosti a

rastu spole¢nosti.
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Zaver

V ramci této bakalarské prace byly analyzovany a porovnany logistické procesy
vyroby konvenénich a elektro agregatti ve spolecnosti SA. Hlavnim cilem bylo
identifikovat problémové oblasti v téchto procesech a navrhnout feSeni pro jejich
zlepSeni s ohledem na efektivitu a ekologickou Setrnost.

Bylo prokazano, Ze vyroba elektro agregatl pfinasi specifické vyzvy, zejména v
kontextu fizeni dodavatelského fetézce, skladového hospodafrstvi a manipulacnich
technologii. Bylo zjiSténo, Ze logistika zasobovani vyrobnich linek hraje kliCovou roli

v uspésné implementaci e-mobility.

V praktické casti prace byly provedeny podrobné analyzy soucasného stavu
vyrobnich procest konvenénich agregati a e-agregatd. Tato analyza vedla k
identifikaci kliCovych rozdill a problémovych oblasti, zejména v kontextu pfechodu
na vyrobu e-agregatu. Byly pfedstaveny navrhy na zlepSeni logistickych procesu a
vyhodnoceny o€ekavané pfinosy téchto navrhu.

Zavérem, tato prace poskytla pohled na vyrobni logistiku v automobilovém primyslu
a jeji vyzvy spojené s e-mobilitou. Bylo zjiSténo, Ze inovace a optimalizace
logistickych procest jsou nezbytné pro uspésny prechod na elektromobilitu.
DoporuCuje se dalSi vyzkum v oblasti implementace novych technologii a
logistickych konceptd, jako je Logistika 4.0, které by mohly pfispét k dalSimu rozvoiji
a efektivité v této dynamicky se vyvijejici oblasti.
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