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ANOTACE

Diplomové prace se zabyva rozlozenim logistickych ploch ve vybrané spolecnosti. V prvni
kapitole je teoreticky vymezena zkoumana problematika. Ve druhé kapitole je zpracovana
analyza soucasného stavu rozlozeni logistickych ploch ve vybrané spolecnosti. Ve tieti kapitole
jsou navrzeny zmény rozlozeni logistickych ploch ve vazbé na zavéry analyzy souc¢asného stavu
a potencialniho scénafe budouciho vyvoje. Ve ctvrté kapitole jsou navrzené zmény

zhodnoceny.

KLICOVA SLOVA
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TITLE

Organization of logistic areas in a selected company

ANNOTATION

The diploma thesis focuses on the layout of logistics areas in a selected company. The first
chapter theoretically defines the scope under investigation. The second chapter presents an
analysis of the current state of the layout of logistics areas in the selected company. In the third
chapter, changes to the layout of logistics areas are proposed based on the conclusions of the
analysis of the current state and potential future development scenarios. The fourth chapter

evaluates the proposed changes.
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UvVOD

Skladovani ptedstavuje nedilnou soucast kazdého vyrobniho nebo distribu¢niho
podniku. Organizace logistickych ploch, zejména skladovych prostor, ma zasadni vliv na
plynulost materidlovych tokl, schopnost reagovat na vykyvy v poptavce i na celkovou
ekonomickou vykonnost firmy. Se zvySujicimi se naroky na flexibilitu a prostorovou efektivitu
se podniky stale Castéji potykaji s otazkou, jak své logistické plochy uspotadat tak, aby
odpovidaly nejen aktualnim pozadavkiim provozu, ale i budoucim scénaiim vyvoje.

Tato otazka je aktualni 1 pro vybranou spole¢nost, kterd je nucena reagovat na
turbulentni zmény v automobilovém primyslu. Vlivem poklesu poptavky, snizovani objemu
zakazek a rostouciho tlaku na efektivitu dochazi k zdsadnimu ptehodnoceni vyuziti provoznich
prostor. Spole¢nost proto ¢eli nutnosti presunout své skladovaci a manipulacni plochy do
mensiho, provozné Usporngj$iho prostoru. Tato zména pifinasi nové vyzvy v oblasti interni
logistiky, které vyzaduji peclivou analyzu a promysleny navrh nového usporadani.

Cilem této diplomové prace je analyzovat stavajici rozlozeni logistickych ploch ve
vybrané spole¢nosti a vypracovat navrh zmény rozlozeni logistickych ploch, ktery bude
reflektovat nejen stavajici technologicka omezeni, ale také potencidlni sméry budouciho vyvoje
spole€nosti a nasledné navrh zhodnotit. V tivodu prace je teoreticky rozebrana problematika
skladovani. Nasledn¢ je zpracovéana podrobna analyza souc¢asného stavu, ktera zahrnuje popis
rozmisténi skladovych zon, charakteristiku uskladnéného materidlu a identifikaci faktort
omezujicich reorganizaci. Na tuto analytickou ¢ast navazuje navrhova faze, ve které jsou
rozpracovany dva mozZné scénafe dalSiho vyvoje spolecnosti. Pro kazdy scénaf je urcena
primérnad hodnota skladového mnoZstvi jednotlivych materidlovych poloZek, cozZ slouzi jako
zaklad pro navrh nového rozlozeni logistickych ploch. V navaznosti je navrzeno také potfebné
mnozstvi a typ manipulaéni techniky, kterd by méla zajiStovat efektivni obsluhu nové
usporadanych skladovych prostor. Ctvrta kapitola se zaméfuje na zhodnoceni navrzenych zmén
z hlediska ekonomické naroc¢nosti na jejich realizaci a porovnava potfebné vstupni naklady.

Diplomova prace si klade za cil pfispét k hlubsimu porozuméni problematice navrhu
a optimalizace logistickych ploch v kontextu redlného podnikového provozu. Vystupy prace by
mély slouzit nejen jako teoreticky piispévek k oblasti interni logistiky, ale predev§im jako
prakticky nastroj pro rozhodovéani ve vybrané spolecnosti. Navrzené varianty usporadani
poskytnou podniku konkrétni alternativy budouciho vyvoje a pomohou zvysit efektivitu vyuziti

dostupného prostoru v obdobi nejistoty a promenlivé poptavky.



1 TEORETICKE VYMEZENI ZKOUMANE
PROBLEMATIKY

Tato kapitola se zaméfuje na teoretické zaklady oblasti logistiky, skladovani
a manipulacni techniky a jejich vzdjemného propojeni, které umoziuje optimalizaci toka
materiald a zbozi v celém dodavatelském fetézci. Dle Rushtona, Crouchera a Bakera (2022)
logistika jako soucast Sirsiho fizeni z4sob zahrnuje planovani, implementaci a kontrolu
efektivniho pohybu materialt, coz vyzaduje nejen spravné technologické vybaveni, ale také
detailni znalosti procest a metod. Ke skladovani autotfi dodavaji, Ze se soustfedi na efektivni
spravu zasob a jejich uspofaddani v prostoru, zatimco manipula¢ni technika zahrnuje
technologické prostfedky a systémy, které usnadiiuji pohyb materidli v rdmci skladii
a distribucnich center. Pernica (2005) tvrdi, Ze v rozvinutych trznich ekonomikéch nestaci
pouze vyrobit nebo zakoupit kvalitni produkty ¢i sluzby. Autor zmifiuje, Ze je nezbytné zajistit,
aby bylo splnéno tzv. 5S, tedy spravné zbozi nebo sluzba k dispozici ve spravném mnozstvi, na
spravném misté, ve spravny cas a za spravnou cenu, coz zahrnuje efektivni fizeni celého
dodavatelského fetézce.

V odborné literatuie existuje mnoho definic pojmu logistika, avSak vétSina z nich se
v podstaté shoduje v zékladnich aspektech. Pernica (1998), Cempirek a Kampf (2005)
a Christopher (2016) shodn¢ vychazeji z mysSlenky, Ze logistika se zamétuje na efektivni fizeni
toku materialii, zbozi a informaci v celém dodavatelském fetézci, s cilem zajistit jejich v€asné
dodéni spravnym osobdm a na spravna mista pfi minimalnich nédkladech. Cempirek a Kampf
(2005, str. 7) definuji logistiku nasledovné: ,, Pod pojmem logistika rozumime koordinované
premistovani hmotnych prostiedkii v prostoru a v case, vcetné prislusnych nehmotnych toku,
pri vynaloZeni primérenych nakladii a pri plném uspokojovani zdakaznika. *

Pernica (1998) konstatuje, ze logistika je v soucasnosti povazovana za klicovy nastroj
konkuren¢niho boje, ktery pomaha firmam zvySovat jejich podil na trhu. Autor dodava, ze
reak¢ni schopnost dodavatele na specifické pozadavky zédkaznika, zejména v oblasti rychlosti
dodévek, se stala rozhodujicim faktorem pro konkurenceschopnost jednotlivych podniki. Dle
autora tento diiraz na ¢as vedl k rychlému rozvoji logistickych systémi, které se stale Casteji
implementuji do podnikovych strategii. Sixta a Macat (2005) dodéavaji, ze logistika je relativné

nova védni oblast, jejiz kotfeny jako védni discipliny nesahaji tak hluboko do minulosti.
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1.1 Logisticky retézec

Pernica (1998) logisticky fetézec popisuje jako komplexni systém zahrnujici vSechny
¢innosti, procesy a subjekty spojené¢ s pohybem material, vyrobkid a informaci od jejich
puvodniho zdroje az k finalnimu zdkaznikovi. Tento proces dle autora zahrnuje jak fyzicky
(hmotny), tak informac¢ni (nehmotny) tok. Fyzické toky zahrnuji pohyb surovin, materiald,
vyrobki nebo komponent, které jsou nutné k uspokojeni potieb zdkaznika, dopliuje autor. Tyto
pohyby zahrnuji i obaly, pfepravni jednotky nebo dokonce pohyb osob, pokud je to dle autora
nezbytné pro dany proces. Nehmotné toky pak zahrnuji informace potfebné k realizaci pohybu
hmotnych toki a také k fizeni penéznich transakei, ¢asto v bezhotovostni podobé, jak dodava
autor.

Oudova (2013) o logistickém fetézci konstatuje, ze se jedna se o zékladni strukturu,
kterd umoznuje efektivni fizeni tokd surovin, zbozi a informaci s cilem zajistit spokojenost
zakaznikil, optimalizovat néklady a zajistit plynuly chod podniku. Oudova (2013), Lambert,
Stock a Ellram (2000) déli logisticky fetézec na tfi zakladni Casti:

e Zasobovaci logistika — zamétuje se na nakup a dopravu surovin, komponenti nebo
polotovarti od dodavateld do vyroby. Zahrnuje vybér dodavateld, vyjednavani smluv
a organizaci dopravy.

e Vyrobni logistika — zahrnuje procesy spojené s transformaci vstupli na hotové vyrobky.
Klicové ¢innosti zahrnuji pldnovani vyroby, fizeni zasob ve vyrob& a optimalizaci
materidlovych tokid v rdmci vyrobnich procest.

e Distribuéni logistika — odpovida za dopravu a distribuci hotovych vyrobki
k zadkazniklim. Patii sem skladovani, baleni, manipulace se zbozim a fizeni pfepravy.
Oudova (2013) dodava, ze do logistického ftetézce spadaji také dalsi klicové

komponenty, jako je informacni tok, ktery zajiSt'uje sdileni udaji mezi jednotlivymi ¢lanky
fetézce, a fizeni vztahtli se zdkazniky a dodavateli.

Cempirek, Kampf a Siroky (2014) a Oudova (2013) dodavaji, ze v souéasné dobé se
vedle tradi¢nich ¢asti logistického fetézce, jako jsou zdsobovaci, vyrobni a distribu¢ni logistika,
klade stale vétsi diraz na reverzni logistiku. Tato Cast logistického fetézce se zaméfuje na fizeni
zpétnych toki zbozi, materidlii nebo obalt od zdkaznikl zpét k vyrobclim nebo do recyklac¢nich
zafizeni, dopliuji autofi. Dale tvrdi, Ze reverzni logistika zahrnuje procesy jako je recyklace,
opravy, repasovani, nebo ekologicka likvidace vyrobki, které dosahly konce svého Zivotniho
cyklu. Dle autort tento ptistup nabyva na vyznamu zejména v kontextu rostoucich pozadavkl

na udrzitelnost a dodrzovani environmentalnich norem. Autofi podotykaji, Ze spolecnosti jsou
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nuceny reagovat na legislativni pozadavky, ale také na ménici se preference zdkaznika, ktefi
upiednostiiuji ekologicky odpovédné znacky. Autoii také popisuji vyhody reverzni logistiky
pro podniky. Jednou z mnoha vyhod je dle autorii potencialni sniZeni naklada prostiednictvim
op¢tovného vyuziti materialll ¢i optimalizaci odpadového hospodaistvi.

Pernica (2008), Dan¢k a Plevny (2005) a Sixta a Macat (2005) tvrdi, ze v logistickém
fetézci je také mozné identifikovat dv€ hlavni skupiny prvkti — pasivni a aktivni. Danék
a Plevny (2005) pisi, Zze pasivni prvky jsou ty, které fetézcem pouze prochazeji, jako jsou
suroviny, hotové vyrobky, obaly, odpad nebo data. Aktivni prvky, dle autorti, naopak ovliviuji
pohyb a umisténi pasivnich prvkd prostfednictvim technologii a =zafizeni, napiiklad
manipulacnich a pfepravnich prostiedki ¢i informacnich nosic¢l. Autoii dale dodavaji, ze
ulohou aktivnich prvk je realizace logistickych funkei, které zajist'uji pfesun, skladovani nebo

pripravu pasivnich prvki pro dalsi faze fetézce.

1.2 Podnikova logistika

Svobodova a Veber (2006) popisuji podnikovou logistiku jako systém, ktery se
zaméfuje na zkoumadni, planovani, fizeni, organizaci a kontrolu vSech procest spojenych
s prepravou, skladovanim a manipulaci uvnitt podniku. Dale pisi, Ze soucasti tohoto systému
jsou rovnéz vSechny piepravy, které smétuji do podniku nebo z néj ven. Dle autorli jsou
klicovou oblasti podnikové logistiky, stejné jako logistiky obecné€, pohyby materidlt a s nimi
spojen¢ informacni toky. Tyto logistické procesy plni dle autort podptirnou roli pro hlavni
¢innost podniku, kterou je vyroba.

Pfi planovani nebo Upravach systému podnikové logistiky je dileZité brat v potaz
mnoho rtiznych aspekti. Vanécek (2008) ve své publikaci fika, Ze jednim z klicovych faktori
je problém mezi finan¢nimi ztratami zptisobenymi piferusenim provozu a vysi logistickych
vydaji. Autor tvrdi, ze pokud nejsou zajiStény dostate¢né dodavky surovin, pomocnych
materiald nebo nahradnich dili potfebnych pro udrZeni provozu, mize dojit k vyznamnym
hospodaiskym ztratdm. Dle Vanécka (2008) a Bazaly (2006) je uspéSnost eliminace provoznich
prostojii zavisld na tzv. garanci spolehlivosti. Dle téchto autorii je podminéna tfemi
nasledujicimi faktory:

e  Obsluzny personal a jeho pocty (skladovi operatofi, fidi¢i manipulacnich, pfepravnich

a skladovych stroji atd.).

e Mnozstvi a technickd urovenl strojii pro manipulaci, pfepravu a skladovani vcetné

vyuziti informacnich a komunikacnich technologii a jejich zajisténi.
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e Kapacita skladovacich prostorii (pocet paletovych mist, kapacita plochy pro

vychystavani materialu a;.).

Dalsim dulezitym aspektem je dle Bazaly (2006) zajisténi kvality, jelikoz v ramci
podnikové logistiky je nezbytné splnit pozadavky na pfepravu, manipulaci pfi vychystavani,
nakladani a vykladani, stejn¢ tak jako na skladovani samotné. Ztrata kvality mulze byt
zpusobena poskozenim nebo znehodnocenim materidlu béhem piepravy ¢i nevhodnymi
skladovacimi podminkami, naptiklad Spatnym stohovanim, nespravnou teplotou nebo vysokou
vlhkosti, dopliiuje autor. Autor ve své publikaci zdiiraziiuje, Ze u zbozi s omezenou trvanlivosti,
jako jsou naptiklad chemikélie nebo potraviny, je navic klicové disledn¢ dodrzovat stanovené
expiracni lhity.

Bezpecnost prace a vliv na zivotni prostiedi predstavuji dle Svobodové a Vebera (2006)
dalsi klicové faktory. Autoii uvadéji, ze podnikova logistika vykazuje vysoky podil pracovnich
urazli. Sam autor diplomové prace muze tuto skutecnost potvrdit z vlastni zkuSenosti z jeho
pracovni praxe ve vybrané spole¢nosti, o které diplomové prace pojednava. Riziko poskozeni
oballl ¢i materiali zase byva Casto spojeno s ekologickymi havariemi. Svobodova a Veber
(2006) doplnuji, ze v nekterych odvétvich, zejména v chemickém pramyslu, jsou bezpe¢nostni
normy a predpisy velmi pfisné. Autoti dodavaji, Ze pfi vaznych havériich mize byt jejich
nasledkem ohrozena i samotna existence podniku.

Oudova (2013) dodava, ze zasadni funkci v podnikové logistice tvoii zasobovani, jehoz
spravné¢ fungovani zajiStuje potiebné zdroje pro vyrobu, a to poZadovany produkt,
v pozadovaném mnozstvi, kvalité, ¢ase a za pfijatelnou cenu. Rushton, Croucher a Baker (2014)
tvrdi, ze pro spravné fungovani vyroby je klicové efektivni zasobovani a schopnost podniku
reagovat na meénici se pozadavky zdkaznikii. Autofi zminuji, Ze aby zasobovani
v podniku spravné fungovalo a pfispivalo k pozitivnim ekonomickym vysledktim, musi byt
zalozeno na nasledujicich tfech faktorech:

e Zaméfeni se na trh — monitorovani chovani a trendd na trhu.
e  Vyhodné smluvni podminky s dodavateli — nejedna se pouze o penézni podminky, ale

1 terminové zabezpeceni a kvalita dodéavek.

e Efektivni organizace Cinnosti souvisejicich s pohybem materialli (administrativni

1 fyzické).
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Zasobovani ma své vlastni cile, které miizou vyznamné ptispét k prosperité podniku.
Cila odborna literatura uvadi celou fadu, avSak mezi hlavni cile zasobovani dle Danka
a Plevného (2005) a Preclika (2006) patfi:

e Snizovani nakladi — Efektivni fizeni zdsobovani umoznuje optimalizaci skladovych
zasob, coz vede k niz§im nakladiim na skladovéani a minimalizaci nakladt spojenych
s nadmérnymi zdsobami. Spravna koordinace dodavek a planovani nakupit muze snizit
naklady na pfepravu a manipulaci s materidly. Pfi zajisténi plynulych dodavek bez
preruseni vyroby se podnik vyhne nakladim vznikajicim z vypadkl vyroby nebo
potiebé expresnich dodavek, které byvaji vyrazné drazsi.

e ZvySovani vykonnosti (I1ze obsahnout na cely segment zasobovani) — Spravné fungujici
zasobovani prispiva k vyraznému zvySeni vykonnosti podniku. Efektivni fizeni zasob
zajistuje, Ze materialy a suroviny jsou vzdy k dispozici ve spravném mnozstvi a Case,
coz umoznuje plynuly chod vyroby a minimalizuje prostojové ¢asy. Efektivni planovani
zasob také podporuje flexibilitu podniku, ktery je schopen rychle reagovat na zmény
v poptévce nebo vyrobnich podminkach.

e Zajisténi zésobovani od vice dodavateli (zajiSténi nezévislosti) — Diverzifikace
dodavatelll je pro podnik zasadni, protoze timto zptisobem muze spolecnost sniZzit riziko
vypadkl v dodavkach zptisobenych problémy u jediného dodavatele jako jsou zpozdéni,
kvalitativni problémy nebo zmény v cendch. Efektivni fizeni zdsob a dodavatelskych
vztahll zahrnuje strategické planovani a budovani silnych vztahii s vice dodavateli, coz

podnikiim poskytuje vétsi flexibilitu a stabilitu.

1.3 Logistické technologie v ramci zasobovani

V podniku se nachazi velké mnoZstvi zasob, pfi¢emz ne vSechny maji stejny vyznam
pro spravné fungovani spole¢nosti. Pernica (1998) pise, Ze je proto nezbytné jednotlivé druhy
zasob specifikovat a roztfidit. V logistickych systémech je dle autora snaha pomoci vhodnych
metod, pfistupd a fidicich postupil (tzv. logistickych technologii) optimalizovat a uspofadat
operace tak, aby fungovaly co nejefektivnéji. Dan¢k a Plevny (2005) se s Pernicou (1998)
shoduji, Ze cilem je zajistit pozadovanou urovei sluzeb pro zdkazniky s minimalnimi naklady
nebo dosdhnout maximalni trovné sluzeb pii danych nakladech. Dale autoii dodévaji, ze
k Gispéchu na trhu a zachovani konkurenéni pozice miZe ptispét vyuZiti logistickych technologii
pravé v procesu zasobovani. Nasledujici text rozebira vybrané klicové logistické technologie

pouzivané v zasobovani.
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Metoda (analyza) ABC spociva v rozdéleni zdsob do n¢kolika skupin, obvykle tfi.
Jirsdk, Mervart a Vin$ (2012) piSou, ze hlavnim kritériem pro toto tfidéni byva spotieba
jednotlivych druhii materialt, zéroven se skupiny déli podle hodnoty jednotlivych zasob ¢ili
kolik vazou kapitalu. Materialy jsou proto dle autort rozdélovany do skupin na zaklad¢ jejich
podilu na celkové ro¢ni spotiebé a hodnoté, kterou vazou nasledovné:

e  Zasoby typu A — Skupina A zahrnuje piiblizné 20 % polozek s vysokou spotiebou, které
predstavuji zhruba 80 % hodnoty celkové spotieby. Tyto polozky jsou pro podnik
zpravidla nejvyznamnéj$i a zaroven vazou nejveétsi mnozstvi kapitadlu. Zasoby této
skupiny se objednavaji v kratSich ¢asovych intervalech.

e  Zasoby typu B — Skupina B zahrnuje piiblizn€ 10-30 % sortimentu, ktery tvoii zhruba
15 % celkové hodnoty spotieby. Tyto z&soby jsou rozmanitéjs$i a méné nakladné nez
polozky ve skupiné A. Jejich objednévani probihd v delSich ¢asovych intervalech.

Vyzaduji pravidelnou, ale mén¢ intenzivni kontrolu nez zasoby skupiny A, zarovei jsou

vvvvvv

v

e  Zasoby skupiny C — Skupina C je nejrozmanitéjsi co do poc¢tu druht a zahrnuje velké
mnozstvi polozek, které maji nizkou obratkovost. Tato kategorie tvoii ptiblizné
50-70 % vsech polozek, avSak podili se pouze asi 5 % na celkové hodnoté spotieby.
Tyto zdsoby vyzaduji méné Castou kontrolu a jednodussi systém fizeni, napiiklad
objednavani na zakladé fixnich intervali nebo na zakladé konkrétnich pozadavk.

S ABC analyzou je podle Christophera (2016) béZzn¢ vytvarena i XYZ analyza. Autor
popisuje XYZ analyzu jako metodu, kterd se pouziva k hodnoceni variability poptavky po
zasobach a je zaméfena na klasifikaci polozek podle pravidelnosti nebo nepravidelnosti
v poptavce po nich. ABC analyza rozdé€luje zasoby podle jejich hodnoty, XYZ analyza dle
autora klasifikuje zasoby podle variability poptavky. Tento kombinovany piistup dle autora
poskytuje podrobné&jsi pohled na zdsoby a pomahé spole¢nostem lépe spravovat sklady na
zaklad¢ ziskovosti a predvidatelnosti poptavky. Christopher (2016) popisuje jednotlivé
kategorie nasledovné:

e Zasoby typu X — Zésoby typu X se vyznacuji vysokou pravidelnosti poptavky. Poptavka
po téchto polozkach je stabilni a predvidatelnd, coz umoziiuje piesné planovani a fizeni
zasob. Typicky se objednavaji v pevnych pravidelnych intervalech.

e Zasoby typu Y — Zasoby typu Y jsou charakteristické stfedni pravidelnosti poptavky.

Jedna se o polozky, jejichZ poptavka vykazuje urcitou variabilitu, ale 1ze ji stale do urcité
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miry piedvidat. Poptavka miize byt sezonni nebo podléhat cyklickym zménam. Tyto

e Zasoby typu Z — Pro zasoby typu Z je typicka nizka nebo nepravidelné poptavka. Tyto
polozky jsou méné stabilni a mohou vyzadovat flexibilni pfistup k dopliiovani zasob,
¢asto s minimalnimi zdsobami a rychlym dopliovanim na zdklad¢ aktualni potieby.
Patii sem naptiklad nahradni dily pro starsi stroje nebo produkty, které se pouzivaji jen
obcasné nebo na zéklad¢ necekanych udalosti. Poptavka po téchto polozkach je tézko
predvidatelna, coz ztézuje planovani a miize vést k vy$$im nakladim na drzeni zasob.
Sixta a Macat (2005) popisuji technologii Just in Time jako metodu, jejimz cilem je

zajistit v€asné dodani hotovych vyrobkll nebo materidlu pro vyrobu v rdmci distribu¢niho
fetézce, pricemz se dodrzuji stanovené terminy a dodavky jsou realizovany ,,praveé véas®, presné
podle potieb jednotlivych ¢lankl, které materidl nebo vyrobky odebiraji. Pernica (1998)
dodava, ze dodavky probihaji velmi Casto, obvykle se jednd o malé mnozstvi materidlu. Tato
dodavka se dle autora uskuteciiuje az v posledni mozny okamzik, coz znamena, Ze jednotlivé
¢lanky logistického fetézce jsou propojeny s minimalni pojistnou zasobou. Zasoby jsou dle
autora udrzovany pouze na nékolik hodin, a v nékterych ptfipadech dokonce jen na nékolik
minut.

Technologie Just in Time (JIT) pfedstavuje narocny proces, ktery vyzaduje peclivy
navrh, implementaci a efektivni fizeni. Sixta a Macat (2005) upozoriuji, Ze pti zavadéni JIT je
nutné dikladné posoudit schopnosti zapojenych organizaci a porovnat tuto technologii
s alternativnimi metodami, které by mohly 1épe vyhovovat danym podminkam. JIT je dle autord
nejefektivnéjsi v prostiedi se stabilni poptavkou, kde méa odbératel vyhodné&jsi postaveni vici
dodavatelim. Autofi uvadéji ¢tyti klicové predpoklady pro uspésné zavedeni této technologie:

e  Striktni kontrola kvality a pravidelné, spolehlivé dodavky.

e Té&sné a vzijemné propojené vztahy mezi dodavatelem a odbératelem ve vSech
aspektech spoluprace.

e Princip jediného zdroje, ktery spociva v uzavieni dlouhodobé smlouvy s jednim
dodavatelem, kterému podnik zcela divétuje a s nimz udrzuje stabilni, dlouhodobou
spolupraci.

e Spolehlivd komunikace mezi dodavatelem a odbératelem, kterd zahrnuje pravidelnou
vyménu informaci o planech. Odbératel poskytuje aktudlni a v€asné udaje o svych

potiebach a pozadavcich.
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Sixta a Macat (2005) ve své knize déale zmifluji, ze pfi vyuziti technologie JIT dochazi
k vyrazné zméné role ndkupu. Tento proces se dle autorti vyviji z pouhého vyfizovani
objednavek k vyhleddvani vhodnych dodavateli a uzavirdni dlouhodobych dodavatelskych
smluv. Komunikace s dodavateli je dle autorti intenzivnéj§i a casto podporovana
elektronickymi systémy pro vyménu dat, jako je EDI (electronic data interchange), coz
umoziuje v€asné a piesné sdileni informaci. Hlavnimi oblastmi zdjmu manaZzerti nadkupu pfi
zavadéni JIT jsou dle autori vybér dodavatelii, centralizované dodavky, fizeni zasobovani
a zajisténi efektivni komunikace s dodavateli.

Kubasakova (2012) uvadi, ze technologie Just in Sequence (JIS) piedstavuje rozsiteni
principu JIT o dodavky v piesné stanoveném potadi, které odpovida pozadavkiim vyrobniho
procesu. Dodavatelé v systému JIS pfizptsobuji dle autorky své vyrobni plany tak, aby zajistili
dodavky produktl v pravy cas, ve spravném mnozstvi, na pozadované misto a v presné
definované sekvenci. Dle autorky tento pfistup umoziuje efektivnéjsi fizeni vyroby, zejména
pii montézi riznorodych variant produktii. Autorka zminuje, ze dodavky komponentt k finalni
montaZi probihaji obvykle v rezimu JIS v pfesném potadi. Autofi také dodavaji, Ze tento systém
se nejCastéji uplatiiuje v automobilovém primyslu, kde se subdodavky od dodavatelti musi
ptizpusobit specifickym pozadavkiim jednotlivych montaznich operaci.

Kubasakova (2012) dale uvadi, ze u vyrobku a dild vyrabénych ve velkém mnozstvi
a v ruznych variantach je klicové jejich dodavky presn€ nacasovat a naplanovat, tedy urcit
spravnou sekvenci, podle které budou pravidelné dodavany do vyrobnich podnikl. Takto
stanovené sekvence dle autorky umoziuji:

e Snizeni kapitalu vazaného v zadsobach, zejména u drahych vyrobki.
e Omezeni potteby skladovacich kapacit a souvisejicich logistickych procest.
e Minimalizaci rizika pferuSeni nebo ohroZeni vyrobnich ¢i montaZnich linek.

Dle Kubasakové (2012) je systém JIS v praxi realizovan prostfednictvim logistickych
operatoru, kteti zajist'uji dodavku zbozi do vyroby v pozadované kvalité a presné v potfebném
Case. Pozadavky na produkty obvykle vychazeji od zakaznikt, na zakladé jejich potieb odd€leni
nakupu zpracovava informace o stavu zasob ze skladového systému, nasledné je dle autorky
vytvofena objednavka, ktera zajisti dalSi dodavku materialu do vyrobniho podniku. Tento
proces dle autorky zajiSt'uje plynulost vyroby a minimalizuje pteruseni dodavatelského fetézce.

Cigéanekova (2017) a web FBE (2023) popisuji milkrun jako logisticky systém, ktery
zahrnuje rozvoz materidlu mezi sklady a odbérateli podle pfedem urcenych tras
a stanoven¢ho harmonogramu. Tento koncept dle zdroji plvodné pochdzi z praxe

mlékarenskych vozi, které pravidelné sbiraly mléko z farem v piesné stanoveny ¢as. V ramci
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systému milkrun je, dle Ciganekové (2017), materidl dodavan na specificka mista dle planu
a zaroven jsou zpét odvazeny prazdné prepravni jednotky. Tento systém muze byt pouzit jak
uvnitt spole¢nosti (interni milkrun), tak mezi firmami a jejich dodavateli (externi milkrun),
dodava autorka.

Ciganekova (2017) déle upiesnuje, jaky dopravni prostfedek se pro interni milkrun
nejcasteji pouzivd. V tomto systému jsou to ,,vlacky“, coz jsou dle autorky tazné moduly
spojen¢ s prepravnimi jednotkami, které nabyvaji podoby vagonii s policemi. Dale autorka
¢lanku dodava, ze tento princip je podobny fungovani metra, kde kazdéa zastavka odpovida
uréenému mistu pro vylozeni nebo nalozeni materidlu, a nikdy neni pfepravni souprava zcela

,»prazdna‘.

1.4 Skladovani

Sixta a Macat (2005) oznacuji skladovani za nejdilezitéjsi Cinnost v logistickém
systému, nebot’ zajiStuje dostupnost materialii a produktd tam, kde jsou potieba, a zaroven
poskytuje piehled o stavu a spottebé zasob. Autofi uvadéji, ze jeho funkei je zachovat vlastnosti
produktt jako vzhled, barva ¢i chut’ v pribehu ¢asu. Autoti déli zdsoby na tfi hlavni skupiny:

e  Prvni skupinu tvofi suroviny, soucastky a polotovary, které slouzi pro dalsi vyrobu.
e  Druhou skupinu tvoii hotové produkty urc¢ené k expedici nebo prodeji na mistg.
e Tteti skupinou jsou polozky urc¢ené k recyklaci nebo likvidaci.

Hlavenka (1990) piSe, ze skladovani jako faze pracovniho procesu zahrnuje piipravu
materidlu ke skladovani, jeho umisténi do skladovacich prostor a nasledné vychystavani pro
dalsi pouziti. Autor se shoduje se Sixtou a Macatem (2005), Ze soucasn¢ poskytuje vedeni
spole¢nosti klicovd data o mnoZstvi, stavu, druhu a rozmisténi zasob ve skladu. Hlavenka
(1990) dale tvrdi, ze tyto informace lze analyzovat a vyuzit pfi planovani budoucich zasob tak,
aby firma byla schopna efektivné reagovat na jakékoli budouci zakéazky.

Lambert, Stock a Ellram (2000) charakterizuji sklad jako objekt ¢i prostor ptizpisobeny
pro kratkodobé nebo dlouhodobé uchovavani materialti vybaveny technologii a zatfizenimi pro
pfijem, manipulaci, skladovani, zpracovani dat a vydej. Autofi dodavaji, Ze slouzi rovnéz jako
zdroj informaci pro management o stavu, mnozstvi a umisténi skladovanych polozek. K roku
2000 se celosvétove odhadovalo pies 750 000 oficialnich skladovacich zatizeni, od modernich
logistickych center az po mensi skladovaci prostory, naptiklad v podnicich nebo prodejnéch,
udéavaji autofi ve své publikaci. Autor diplomové prace predpokladd, Ze skutecny pocet je
pravdépodobné vyssi, a to nejen kvili zastaralosti udajt, ale 1 proto, Ze malé spole¢nosti Casto

své skladovaci kapacity neeviduji.
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Hlavenka (1990) konstatuje, Ze planovani a projektovani skladti a skladovacich zatizeni
musi vzdy vychazet z realistického pohledu do budoucnosti. Autor dodava, Ze je nutné
zohlednit rist ¢i pokles poctu pottebnych skladovacich pozic, zmény v hmotnosti uklddanych
bifemen stejné jako ptizpiisobeni se zménam sortimentu, aby bylo mozné efektivné reagovat na
budouci potteby a trendy v logistice. Sixta a Macat (2005) se s Hlavenkou (1990) shoduji, ze
efektivni skladovani musi byt rychlé, dobfe evidované a diikladné organizované. Strategicka
poloha skladu s dobrou dopravni dostupnosti je klicova pro jeho spravné fungovani, dodavaji
Sixta a Macat (2005). Autofti také tvrdi, ze pti projektovani skladi je nutné piesné definovat
jeho ukoly a podchytit vSechny vnitini a vnéjsi vazby, coz zahrnuje ziskani vSech potiebnych
informaci o vlastnostech, rozmérech, hmotnosti a objemu materialu, ktery bude ve skladu
ulozen. Hlavenka (1990) poznamenava, Ze trzni konkurence klade ¢im dal vétsi diraz na
preciznost a efektivitu systémt manipulace, skladovani a vyhleddvani materialii stejné jako na

vylepseni procest baleni a expedice.

1.4.1 Funkce skladovani

Jak jiz bylo zminéno, hlavnimi ukoly skladovani je piesouvat a uchovavat materialy
spole¢né s pfenosem informaci. AvSak Schulte (1994), Pernica (2005) a Vanécek (2008)
uvadéji, Ze tyto funkce nejsou jediné. Autofi tvrdi, Ze skladovéani Casto zahrnuje kombinaci
ruznych funkci, které umoziuji spoleCnostem optimalizovat vyrobni procesy a zlepsit celkovou
efektivitu. VSichni se shoduji na nasledujicich péti doplnujicich funkcich:

e Vyrovnavaci funkce — Vyrovnavaci funkce skladu slouzi k vyrovnani rozdili mezi
materidlovym tokem a materidlovou potfebou. Umoziuje spole¢nostem zajistit soulad
mezi ¢innostmi a minimalizuje riziko vypadkl v produkei.

e  Spekulativni funkce — Spekulativni funkce skladu spociva v drzeni zasob v ocekavani
ristu cen nebo jinych zmén na trhu, coZ umoziuje spolecnosti vyuzit vyhodnéjSich
cenovych podminek v budoucnu. Tato funkce slouZi také k zajisténi dostupnosti
materidlu ¢i produktii v ptipadé vypadkl dodavek nebo jinych nepiedvidanych situaci,
¢imz snizuje riziko spojené s kolisanim trhu.

e ZusSlechtovaci (technologickd) funkce — ZuSlechtovaci funkce se zaméfuje na
kvalitativni zmény skladovanych produktii, které jsou nezbytné pro dal§i vyrobni
proces. Nékteré technologické procesy vyzaduji, aby materialy urCitou dobu ,,lezely*,
coz je nezbytné pro jejich spravny vyvoj. Ptikladem mohou byt procesy zrani syri, piva
nebo stabilizace chemickych latek, kde skladovani hraje klicovou roli v dosaZeni

pozadované kvality vyrobkd.
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Pojistna (zabezpecovaci) funkce — Pojistné funkce slouzi k pokryti ne¢ekanych situaci
béhem vyrobniho procesu jako napiiklad vykyvl poptavky na trhu nebo zpozdéni
v dodéavkéach materidlt. Pojistna funkce skladu je klicovym prvkem, ktery umoznuje
podniku udrzet stabilni provoz i v nepiedvidatelnych podminkach.

Kompletacni funkce — Komplementacni funkce skladu spocivd v sestavovani
ruznorodého sortimentu z jednotlivych skladovanych polozek, ktery odpovida
specifickym pozadavkim konkrétnich zdkaznikd. Tento proces zajistuje efektivni
pfipravu produktii pro individualni objednavky c¢i potieby jednotlivych provozl

v pramyslovych podnicich.

1.4.2 Skladové operace

Dle Vanécka (2008) skladovani piedstavuje klicovy prvek logistického systému

podniku, ktery se neomezuje pouze na samotné uskladnéni materiald. Autor zminuje, Ze kromé

skladovéni plni také ukoly jako rozdé€lovani produktti na mensi jednotky, konsolidaci riiznych

vyrobkil a poskytovani dilezitych informacnich sluzeb. Autor tvrdi, ze tyto Cinnosti sméetuji

vice k podpote plynulého pohybu zbozi nez k jeho pouhému uloZeni.

Lambert, Stock a Ellram (2000) uvadéji ctyii kategorie zakladnich skladovych operaci.

Prvni kategorii autofi definuji na zdklad¢ presunu produktii a déli ji na ctyfi funkce, které

popisuji nasledovne:

Ptfijem — M4 na starost fyzickou vykladku zboZzi z dopravniho prostiedku, jeho
vybalovani, provadéni kontroly kvality a souladu s dokumentaci a naslednou aktualizaci
databazi skladovych zasob.

Ukladani — Zde se jedna o fyzicky ptesun produkti do skladu a jejich nasledné uloZeni.
Prekladka — V ramci prekladky putuje zbozi z ptijmu pfimo na expedici, vypousti se zde
tedy faze uskladnéni. Pti piekladce je zasadni ptenos spravnych informaci, aby spravné
zboZi bylo pfeloZeno na spravny dopravni prostiedek.

Expedice — Tento proces zahrnuje zabaleni zbozi, jeho pfesun do piepravniho
prostfedku, ovéfeni spravnosti objednavek a naslednou aktualizaci databaze skladovych
zasob.

Druhou kategorii autofi Sixta a Macat (2005) definuji na zédklad¢ doby, kterou zbozi ve

skladu stravi. Pojmenovavaji tuto kategorii uskladnéni produkti a déli ji na nasledujici dvé

podkategorie:

Ptechodné uskladnéni — Uskladnéni pottebného zbozi, které slouzi k doplnéni

zakladnich zasob a vyzaduje se bez ohledu na redlnou obratku zasob.
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e Casové omezené uskladnéni — Ukladani prebyteénych zasob, které vznikaji v diisledku
sezonni nebo proménlivé poptavky, nakupu vétsiho mnozstvi materialu na sklad c¢i

z diivodu spekulativnich nakupt.

Treti kategorii Lambert, Stock a Ellram (2000) pojmenovavaji pienos informaci.
Autofi zminuji, Ze je Gizce provazan se sledovanim zasob, jejich umisténim, stavem piichozich
a odchozich dodavek, pohybem zbozi a efektivnim vyuzitim skladovych prostor. V soucasnosti
se stale vice uplatnuje digitalizace, ktera vyrazn¢ omezuje potiebu papirové dokumentace.
Ptak (2004) uvadi, ze spoleCnosti se zaméfuji na automatizaci administrativnich ¢innosti
pomoci modernich technologii, jako je EDI, ¢arové kody nebo identifikace prostiednictvim
radiové frekvence (RFID — Radio Frequency Identification). Tyto technologie vyrazné
zefektivnily pienos informaci, snizily administrativni zatéz a zvySily presnost datovych tokd,
dodava autor. Zavedeni systémi ERP (Enterprise Resource Planning) dle autora umoziuje
propojeni vSech podnikovych procesii a zajist'uje plnou kontrolu nad kli¢ovymi informacemi.

Ctvrtou kategorii déli Lambert, Stock a Ellram (2000) shodné& jako Schulte (1994),
Pernica (2005) i Vanécek (2008) na pét funkei — vyrovnavaci, zabezpecovaci, komplementacni,

spekulacni a zuslechtovaci.

1.4.3 Typy skladii

Sixta a Macat (2005) uvadéji, ze rizné typy skladi lze klasifikovat podle jejich
specifickych funkci v rdmci vyrobnich a expedi¢nich procesi, dostupné kapacity (naptiklad
hlavni nebo ptiru¢ni sklady), typu skladovaného zbozi, polotovart a technologického vybaveni.
Tato klasifikace zohlediiuje jak pozadavky na prostor a organizaci, tak i specifické potieby
jednotlivych fazi vyrobniho nebo distribuéniho procesu, dopliuji autofi. Uvedeni autofi
a Kubickova (2006) déli sklady podle nasledujicich vybranych kategorii:

e Podle umisténi v procesu — Prvnim typem dle umisténi v procesu jsou zasobovaci
sklady, které maji za tkol uchovavat materialy potiebné pro vyrobu, ¢imz se zajiStuje
plynuly pribéh vyroby a dostupnost potiebnych vstupnich materiald. Dale mezisklady
slouzi k uskladnéni polotovarli mezi riznymi fazemi vyrobniho procesu. Poslednim
typem dle umisténi v procesu jsou odbytové sklady, které ukladaji hotové vyrobky,
které Cekaji na expedici nebo se zde mize uskladiiovat odpadovy material, ktery vznika
béhem vyroby.

e Podle stupné¢ mechanizace — V rucnich skladech se veskerd manipulace provadi
vyhradné rucné. Mechanizované sklady kombinuji ru¢ni praci s obasnym vyuzitim

stroju pro usnadnéni manipulace. Vysoce mechanizované sklady zahrnuji uritou miru
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automatizace, ale rucni prace stdle zlstavad nezbytnd pii piijmu, naskladiiovani
a vyskladnovéani. Automatizované sklady vyuZzivaji technologie, které ukladaji zbozi
na piedem urCena mista bez potieby manualni manipulace. PIné automatizované
sklady pak zajist'uji vesSkery pohyb zbozi bez jakékoliv lidské intervence.

Podle konstrukce — EtaZové sklady jsou vicepodlazni objekty, které umoziuji efektivni
vyuziti vertikalniho prostoru. Halové sklady jsou jednopodlazni, uzaviené prostory
s vyskou mezi 5 a 12 metry vhodné pro skladovani riznych druhii zbozi. VySkové
sklady jsou také jednopodlazni, ale maji vysku ptesahujici 12 metrd, coz je idealni pro
skladovani objemného materialu. Uzaviené sklady maji kompletni obvodové stény
a jsou zastfeSené, coz chrani ulozeny material pfed vnéjSimi vlivy. Kryté sklady, ¢asto
nazyvané pristfesky, maji zastfeSeni a 1 az 3 stény, coz poskytuje ochranu pred
nepiiznivym pocasim, ale ne v plné mife. Naopak, oteviené sklady neprochézeji
zadnym zastteSenim a zbozi je vystaveno pfirodnim podminkdm.

Podle prutoku — Podle pritoku miizeme sklady rozdélit na priitokové a hlavové.
Pritokové sklady jsou navrzeny tak, Ze pohyb zbozi probihd od pfijmu az po
vyskladnéni v jednom sméru, pfiCemz cesty pro piijem a vyskladnéni se vzajemné
nekiizi. Tento typ je efektivni pro optimalizaci toku materidlu a minimalizaci
zbyte¢nych pohybi. Hlavové sklady maji ptijem a vyskladnéni na jedné strané, pticemz
mezi témito procesy miize dochazet ke kiiZeni cest, coZ je bézné v mensich skladech,
kde je toto kiiZeni minimalizovano a neovliviiuje efektivitu.

Podle vlastnickych prav — V piipadé vlastnich skladii mé organizace vlastnické pravo
na skladové prostory, coZ obvykle zahrnuje 1 pozemek a piistupovou cestu. Tento typ
skladu firmam poskytuje vétsi kontrolu nad vyuzivanim prostor a vétsi flexibilitu
v jejich spravé. Naopak cizi sklady jsou pronajimany od jiného subjektu. Tento model
je vyhodny pro firmy, které nechtéji investovat do vlastnich prostor, ale potiebuji
flexibilitu v umisténi skladovacich kapacit pro své materidly nebo vyrobky.

Podle zptisobu skladovani — Zptsob skladovani se obvykle déli na zakladé nékolika
faktort, jako je typ uskladnéného materidlu (naptiklad suroviny nebo hotové vyrobky).
Déle je rozdéleni urovéano fyzikdlnimi vlastnostmi materiall, jako jsou velikost,
hmotnost, hustota, hoflavost, t€kavost nebo vybusnost. DalSimi aspekty jsou misto
ulozeni, konstrukce skladovaciho prostoru a zptisob mechanizované obsluhy sklad.
Vétsina skladl kombinuje vicero zplisobti skladovani. Volné skladovani je vhodné pro

sypké materialy, které se ukladaji na volném prostranstvi nebo v boxech. Je narocné na
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manipulaci pfi expedici. Stohovani se pouziva na volném prostranstvi, kde se material
vrstvi pomoci vysokozdviznych voziki, coz zvySuje vyuziti plochy, ale ztézuje piistup
k dolnim vrstvam. Uskladnéni v regialech umoznuje snadny pfistup k materidlu,

zejména paletam, a pouziva se pro organizované skladovani.

1.4.4 Regalové systémy

Lambert, Stock a Ellram (2000) tvrdi, ze regalové systémy predstavuji klicovy prvek
skladového hospodafstvi, ktery umoznuje efektivni uskladnéni zbozi a optimalizaci
manipulacnich procest. Tyto systémy zajist'uji nejen lepsi pristupnost k uloZzenym materialim,
ale také maximalni vyuziti skladovych prostor, dopliuji autofi. Dle autor regaly nachazeji
uplatnéni v Siroké Skale primyslovych odvétvi a jejich konfigurace se prizptisobuje
specifickym pozadavkiim na skladované produkty, napiiklad dle jejich hmotnosti, rozmért
nebo frekvence obratu. Hopp a Spearman (2008) se shoduji na ivaze, ze se regalové konstrukce
vybiraji na zaklad¢ parametrii skladovanych polozek. Autoti dopliuji, ze regalové systémy jsou
vhodné pro mechanizaci skladovych ¢innosti. Autofi také povazuji za zasadni téma stability
regalii. Dle nich je nutné, aby regaly byly vzdy pevné ukotveny ke stabilnimu, rovnému
podkladu skladovaci plochy. Zaroven dodéavaji, ze je nezbytné navrhovat rozmisténi regalt tak,
aby mezi regaly byly dostatecné Siroké uli€ky pro snadny pohyb manipula¢ni techniky a byl
zohlednén snadny ptistup ke kazdeé skladovaci sekci.

Dle Lamberta, Stocka a Ellramové (2000) existuji tf1 typy mozného uklddani materiali
do regalovych systémi. Prvni typ autofi nazyvaji pevné uloZeni materialu, které spociva
v pfesné daném systému, kdy ma kazda polozka sortimentu vzdy stejné misto v zon¢ skladu
1 konkrétni buiice. Autofi zmifuji, Ze tento systém ma své nedostatky v ptipad¢, Ze se v prubchu
doby zaplnéni skladu méni, tudiz se mize stat, Ze by pro sortiment bylo vhodné&j$i misto v jiné
¢asti skladu. Druhy typ autofi pojmenovavaji zaménné uloZeni materialu. Tento systém
pracuje na principu ukladani sortimentu do libovolnych bunék v libovolné casti skladu dle
aktualni situace, tvrdi autofi. Zadménné ukladani materidlu je naro€né na organizaci skladu
a digitalizaci skladu, jelikoz je nutné pro sledovani materidlu vyuzivat informacni systémy,
dopliiuji autofi. Treti systém autofi nazyvaji kombinované uloZeni materialu. Tato metoda
propojuje oba ptedchozi systémy, tvrdi autoti. Dle autorl je nutné rozd€lit sortiment na aktivni
arezervni ¢ast. Aktivni ¢ast je rychloobratkovy material, ktery je skladovan systémem pevného
uloZeni materialu, pfiblizuji autofi. Naopak o rezervni ¢asti pisi, Ze je skladovan zplisobem

zaménného uloZeni materialu.
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Jak je zminéno vyse, zna¢na rozmanitost v parametrech skladovanych polozek klade

velké naroky na samotné regalové systémy. Z tohoto divodu existuje mnoho druhti regalovych

systémtl. Zde je vycet a popis nékterych z nich dle Schulteho (1994) a Pernici (2005):

Policové regaly — Policové regaly jsou vhodné pro uskladnéni kusového zbozi nebo
materidlu ulozeného v prepravkach. Jsou typické svou jednoduchou konstrukei
slozenou z polic umisténych v né€kolika trovnich, coz umoziiuje snadny piistup
k uskladnénym predmétim. Policové regaly nachdzeji Siroké uplatnéni
v administrativnich, archivnich i skladovych provozech. Diky moduldrnimu designu,
tzv. stavebnicové konstrukci, lze jejich rozméry a nosnost snadno piizplsobit
konkrétnim pozadavkiim daného prostiedi. Navic umoznuji efektivni organizaci
materialu, coz piispiva k lepSimu ptehledu a usnadnéni manipulace.

Paletové regaly — Paletové regaly jsou klicovym prvkem pro skladovani objemného
a tézkého zbozi ulozeného na paletach. Jejich konstrukce umoziuje efektivni vyuziti
prostoru, snadnou manipulaci s materialem a rychly ptistup ke skladovacim jednotkam.
Typické jsou svou robustnosti a variabilitou, coz umoziuje piizptisobeni rozméri,
nosnosti a poctu trovni podle potieb konkrétniho skladu. Paletové regély se vyuzivaji
zejména v logistickych centrech a priimyslovych provozech, kde zajist'uji systematické
uspotadani zasob a podporuji plynuly tok materidlu v dodavatelském fetézci. Paletové
regaly dle typu uloZeni miZeme rozdélit na jednomistné a vicemistné. U jednomistného
systému je skladovaci jednotka umisténa na dvojici konzoli vyrobenych z profilovych
uhelniki, které podpiraji kazdou uroven regalu. Diky moznosti vySkového nastaveni
konzoli 1ze pozici pfizpusobit vysce palety, coz umoziuje efektivni vyuziti dostupného
prostoru. Vicemistné systémy umoziuji diky podélnym traverzdm uloZeni né&kolika
palet vedle sebe. Pomoci panell 1ze vytvotit uzaviené plochy, které zajistuji bezpecné
ulozeni loznych jednotek riiznych tvari a velikosti, aniz by propadly mezi podpérami.
Gravitaéni regaly — Gravitaéni regaly jsou speciadlni typ skladovacich systémi
navrzenych tak, aby vyuZzivaly sklon drahy k usnadnéni pohybu loznych jednotek. Diky
sklonénym kolejnicim nebo valeckovym drahdm se palety ¢i kontejnery samovolné
presouvaji pod vlivem gravitace smeérem k odbérnému mistu. Tento systém je idealni
pro skladovani s vysokou obratkovosti zboZi, protoze podporuje princip
FI-FO (First In, First Out). FI-FO je systém skladovani, kde se nejdiive naskladnéné

zbozi také jako prvni vyskladni, coZ zajist'uje pravidelnou rotaci zasob.
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e Stromeckové regaly — Stromeckovy regél se skldda z vertikalnich sloupkd, které jsou
propojené horizontalnimi nosniky umisténymi na zakladné pro zajiSténi stability. Na
tuto konstrukci jsou umisténa ramena, na kterd se poklada material. Tento typ regéalu
mize byt vyroben jako jednostranny nebo oboustranny. I kdyz umoziuje snadny ptistup
k materialim, vyzaduje S$irSi manipulacni ulicky mezi jednotlivymi regaly, coz
znamena, ze z hlediska vyuziti skladového prostoru neni tak efektivni, protoze zabira
vice mista.

Autofi zaméfujici se na problematiku regalovych systémt, jako je Schulte (1994),
Pernica (2005) nebo Klapita a Lizbetin (2010) uvadi dalsi typy regalt, se kterymi je mozné se
v praxi setkat. Autofi zminuji vjezdové a prujezdové regély, pojizdni regély, jejichz prednosti
je znacnd uspora skladovaciho prostoru. Tyto systémy nejsou podrobnéji rozebrany, jelikoz

nejsou predmétem této prace.

1.5 Manipulacni jednotky

Riizné pozadavky a podminky v jednotlivych ¢lancich logistického fetézce Casto vedou
k pouziti vice typt manipulacnich a ptepravnich jednotek, tvrdi Hopp a Spearman (2008).
Autofi definuji tyto jednotky jako samostatné celky, které jsou pfipravené k manipulaci nebo
preprave bez nutnosti dal$ich Gprav, a jsou povazovany za jeden celek pti nakladani a pieprave.
Autofi a Russell a Taylor (2009) rozd€luji manipulacni jednotky do Ctyt kategorii. Zde jsou
vyjmenovany tfi z nich, kterych se prace tyka. Autofi je popisuji nasledovné:

e (. fadu — Jde o zboZi balené pouze ve spotiebitelském obalu, ptipadné zcela nebalené.
Mize byt uloZeno piimo na paletach nebo volné€ na plose. Nevyhodou je vyssi riziko

e 1. {adu — Manipula¢ni jednotky jsou navrzeny pro ru¢ni manipulaci a obvykle zlstavaji
nedélitelné pii pfijmu 1 vydeji ze skladu. Toto mnozstvi Casto odpovida minimalnimu
objednacimu nebo dodacimu mnoZstvi. S ohledem na ru¢ni manipulaci by jejich
maximalni hmotnost neméla piekrocit 15 kg. Typickymi ptiklady jsou lepenkové
krabice nebo ptepravky KLT (Kleine Ladung Transporter), tedy piepravka na maly
naklad.

e 2. fadu-—Jednotky druhého fadu obvykle zahrnuji 16 az 64 jednotek prvniho fadu. Jejich
rozméry jsou optimalizovany tak, aby usnadiiovaly manipulaci béhem vyrobnich
procest, skladovani (naptiklad v regalovych builkach) a pfepravy pomoci vhodnych
dopravnich prostedki. Tyto jednotky slouZi jak pro skladovéni, tak pro expedici. Mezi

typické piiklady patii palety, boxy nebo roltejnery, jejichz hmotnost neptesahuje
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5000 kg, pticemz bézné rozmezi se pohybuje spise mezi 250 a 1500 kg. Nejbéznéjsim
typem manipulacni jednotky druhého fadu je standardni EUR paleta. Tato paleta ma
rozméry 1200 x 800 mm a splituje pozadavky evropské normy CSN 269100. Jeji
maximalni nosnost dosahuje 2000 kg. Paleta je snadno rozpoznatelna diky oznaceni

,,EUR* v ovalném ramecku.

1.6 Manipula¢ni technika

Gasparik (2017) oznacuje manipulacni techniku jako mechanicka zafizeni urcena
k pfesunu a manipulaci s materialem. Tato technika ma mnoho podob a zahrnuje Sirokou skalu
zafizeni, které 1ze rozd¢lit na systémy urcené pro pietrzitou, naptiklad vysokozdvizné voziky,
nebo nepfetrzitou manipulaci, naptiklad dopravni pasy, doplituje autor. Dle autora je hlavnim
cilem manipulacnich zatizeni usnadnit praci, zrychlit procesy a zvysit efektivitu pfi manipulaci
s pfepravnimi a skladovacimi jednotkami. Nasledujici podkapitola se vénuje pouze manipula¢ni
technice, kterd je urCend pro pretrzitou manipulaci, jelikoZ ve vybrané spolecnosti se
manipulacni zafizeni pro nepfetrzitou manipulaci nevyskytuje.

Manipula¢ni zafizeni mohou byt klasifikovana podle jejich konstrukéniho typu
a zamé&feni. Podle Syrového (1990) se tato zafizeni déli na rtizné kategorie, které zohlednuji jak
jejich konstrukei, tak specificky ucel pouziti:

e  Manipulacni technika pro loZné operace.
e Skladovaci manipula¢ni technika.

e  Dopravni manipulacni technika.

e  Zdvihaci manipulacni technika.

Préce se dale vénuje pouze skladovaci manipula¢ni technice, jelikoZ ostatni druhy, jak
je deli Syrovy (1990), nejsou ve vybrané spoleCnosti vyuzivany v oblasti, kterou se préace
zabyva. Gasparik (2017) tvrdi, zZe nejcastéjSim typem skladovaci manipulacni techniky jsou
dopravni voziky. Toto tvrzeni plati i pro vybranou spolecnost.

Dle Gasparika (2017) I1ze rozdélit dopravni voziky na dvé podskupiny — dopravni voziky
s ruénim pohonem a dopravni motorové voziky. Dle Christophera (2016) lze motoroveé
dopravni voziky dale délit dle zptisobu fizeni. Autor déli zafizeni na dva druhy, prvni typem
jsou rucné fizené manipulacni prostiedky, druhym typem je automaticky fizena manipulacni
technika (dale jen AGV z anglického Automated guided vehicles), piiblizuje autor.

Gasparik (2017) popisuje Dopravni voziky s ruénim pohonem jako zatizeni urcené

pro manipulaci s leh¢im nékladem na krat$i vzdalenosti. Autor dopliuje, Ze tento typ je
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vyuzivan piedev§im ve vnitinich skladovacich prostorech. Zde je déleni a popis vozikl

s ru¢nim pohonem podle Hlavenky (1990):

Plosinovy vozik — Tyto voziky se nejCastéji pouzivaji na pracovistich pro piesun
manipulacnich jednotek, kde neni nutné vyuziti specializovanych vozikli jako jsou
napfiklad vysokozdvizné voziky nebo retraky. Jsou urCeny hlavné pro manipulaci
s lehkym nakladem, i kdyz ve spravnych podminkach jsou schopny uvést az 1500 kg.
Typicky maji konstrukei se ¢tyfmi otocnymi koly a vynikaji nizkymi néklady na udrzbu,
zaroven se daji vyuzit jako odkladaci plocha. PloSinové voziky neposkytuji moznost
zdvihu.

Ruéni nizkozdvizny vidlicovy vozik (paletové) — Paletové voziky ptedstavuji zakladni
nastroj pro manipulaci s paletami. Jsou béznou soucésti pracovist, kde je potieba
presouvat materialy o vy$§i hmotnosti, s nimiz nelze bezpe¢n€ manipulovat ru¢né. Jejich
pouziti je vhodné piedevSim na rovnych a stabilnich povrSich. Paletovy vozik je
vybaven ovladaci pakou, kterd slouzi k fizeni zdvihu vidlic a pohybu kol. Zdvih se
standardné pohybuje do 20 cm vySky a nosnost byva okolo 2000 kg.

Hlavenka (1990) uvadi, ze v praxi se nejcastéji pouzivaji dopravni motorové voziky

s elektromotorem nebo spalovacim motorem. Autor dale zminuje, ze voziky s akumulatorem

jsou nejrozsitenéjsi manipulacni prosttedek v primyslovych podnicich. I ve vybrané

spolecnosti jsou vyuzivany pouze akumulatorové dopravni voziky — zde jsou vSechny typy,

které se provozu vyskytuji a jejich popis dle Hlavenky (1990) a Gasparika (2017):

Nizkozdvizny vozik — Tento typ vozikd se 1isi od standardnich ru¢né pohanénych
paletovych vozikl tim, Ze je vybaven elektromotorem napajenym akumulatorem, coz
eliminuje potiebu fyzické namahy operatora pii pohybu voziku. Nizkozdvizné voziky
jsou konstruovany tak, aby slouzily k manipulaci s materidly na niz$ich trovnich,
a nejsou vhodné pro zaklddani manipulacnich jednotek do vysSich regélovych pozic
nebo pro jejich stohovani.

Ruéné vedeny vysokozdvizny vozik (dale jen VZV) — Tyto voziky se vyznacuji
minimalnimi ndroky na prostor a vysokou agilitou, diky ¢emuz jsou idealni pro praci
v uzkych skladovych ulickach. Jsou primarn€ ureny pro zakladdni manipulaénich
jednotek do vysokych regald, pro stohovani palet a pro pfevazeni vice palet naraz.
Akumulatorovy taha¢ s ptivésnymi voziky (vlacek) — Tento typ vozikl vyzaduje
rovnou, zpevnénou plochu s tvrdym povrchem. Vyuziva se predev§im pro dopravu

vétStho mnozstvi materidlu na del$i vzdalenost, pfedevSim pii milkrunech. Ptivésné
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voziky jsou vybaveny spifazenym nata¢enim vSech kol, coz znamena, ze prujezdny
profil pro cely vlacek nemusi byt o pfili§ mnoho vétsi nez pro samostatny tahac.

e Celni VZV — Tento typ vozikii je velice univerzalnim feSenim pro operace s vétsinou
manipulacnich jednotek, jelikoz umoziuje pohyb vidli ve vSech tfech prostorovych
osach. Zaroven existuje mnoho dopliujicich néstaveb, kterymi 1ze ¢elni VZV vybavit.
Do této skupiny patii naptiklad prodlouzeni vidle, nosny cep, jefdbové rameno,
montazni ploSina atd. Web Typy manipulac¢ni techniky (2011) jmenuje osm zakladnich
casti, bez kterych by ¢elni VZV nemohl efektivné fungovat: ,, Sasi s koly, konstrukcni
ram, zvedaci zarizeni s hydraulickym systémem, nosna deska s vidlemi, ochranny ram,
ovladaci panel, zavazi, motorova cast. “.

Kompletni déleni dopravnich vozikt dle Hlavenky (1990) Ize vidét na obrazku 1. Jak je
patrné, typt vozikl je mnohem vice nez je rozebrano v ramci diplomové prace. OvSem vétSina

z nich neni pfedmétem této prace, jelikoz je vybrana spolenost nepouziva.

Dopravni voziky

Bez motorové Motorové

Bez zdvihu Se zdvihem Pojizdné plodiny Bez zdvihu Se zdvihem

Tahate Nizkozdvizné vidlicové

Jendnokolové/Dvoukolové Trikolové/Cty&kolové Bezmotorovym Motorovgm

PloSinové

Nizkozdvizné ploSinové

PloSinové Nizkozdvizné

Nizkozdvizné

Vysokozdvizné ploinové

Ploginové Vieéné plodinové Vysokozdvizné Vysokozdvizné Vysokozdvizné ploinové

S korbou Jefdbové Jefabové

Specialni Vysokozdvizné jefabové

Obrazek 1 Schéma rozdéleni dopravnich voziki (Hlavenka, 1990, str. 96)

Automaticky Fizenou manipulaéni techniku lze délit na nékolik podskupin — dle
ur¢eni, dle druhu navéadéni v prostoru, dle zplGsobu nabijeni ¢i dle lozeni nékladu,
pise Ullrich (2015). Jedinou skupinou AGV, kterd bude dale rozebrana jsou podjezdové AGV,
jelikoz se jednd o jediny typ, ktery vybrana spolecnost vyuziva. Tella (2019) popisuje
podjezdové AGV jako mobilni roboty, ktefi manipuluji s pfepravnimi jednotkami tak, ze pod

n¢ vjedou a uchyti je pomoci zdvihactho mechanismu. Autor konstatuje, ze celd hmotnost

28



pfepravované jednotky je nésledn¢ nesena pfimo na platformé samotného AGV. Tyto
podjezdové AGV nachazeji Siroké uplatnéni zejména v automobilovém primyslu

a v logistickych procesech e-commerce platforem, dodéva autor.

1.7 Metodika navrhovani logistickych ploch

Hlavenka (2005) uvadi, ze logistické plochy vyzaduji rovny terén, dobrou dopravni
dostupnost a u interiérovych logistickych ploch je nutné zajistit pozarni ochranu. Autor dodéava,
ze na rozdil od vyrobnich provozi nejsou tak narocné na mnozstvi pracovnikli ani spotiebu
energie. Klicovym faktorem pro snizeni nékladl je efektivni vyuziti celé¢ho skladovaciho
prostoru, tvrdi dale autor. Velikost plochy dopravnich cest se, dle autora, uruje na zakladé
jejich délky a Sitky, pro jednosmérné cesty se obvykle stanovuje Sitka 1 200 mm, zatimco
u dvousmérnych cest je Sitka standardn¢ 2 800 mm. Autor dodava, Ze k témto rozmérim se
navic pfipocitava bezpecnostni ville az 800 mm na kazdé strané.

Dle Hlavenky (2005) je dale nutné pted zahdjenim samotného navrhovani shromazdit
klicové podklady jako naptiklad plan vyroby pro cilovy rok, pfedpokladanou zménu objemu
skladovaného materialu, hodnoty spotieby jednotlivych druhli materidlu a potencialni uzitnou
plochu vyrobniho zavodu. Autor konstatuje, ze na zaklad¢ téchto podkladi se provadéji
pottebné vypocty a piipravuji navrhy logistickych ploch. Je také dulezité zohlednit, Ze soucasti
logistickych ploch musi byt plochy pro pfijem a vydej materidlu, plochy pro nakladku
a ptipadné plochy pro ptipravu k uskladnéni, dodava autor.

JelikoZ se prace zamétuje na navrh nového rozloZeni jiz existujicich logistickych ploch,
byly vyuZity nasledujici vzorce poskytnuté jednatelem spolecnosti, které budou nasledné
vyuzity v rdmci vypocta ve 3. kapitole. Jednd se o vzorce, které spolecnost standardné pouziva

v ramci optimalizace skladu.

At i
QT - X252 [ks) ()

kde:

QTpm¥ ... pottebny pocet paletovych mist v soucasnosti [ks]
As' ... primérna zasoba jednotlivych materiald [ks]

Qrk'... podet kusti materialu v manipulaéni jednotce 1. fadu [ks]

Qpp'.... pocet manipulacénich jednotek 1. ¥adu v manipulaéni jednotce 2. ¥adu [ks]

Po zjisténi QTem¥ lze tedy dopocitat skutecny budouci pocet paletovych mist, ktery se

pocita dle vzorce 2. V rovnici se vyskytuje jeden koeficient, ktery ma ve vypoctech ve
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3. kapitole dvé podoby. Koeficient vyvojového rlstu je mozné odvodit z predpokladanych
scénai, které byly poskytnuty jednatelem spolecnosti.

QRpy=QTpiy * Kvr” )
kde:
QRpm¥ ... potfebny pocet paletovych mist v budoucnosti [ks]
QTpm¥ ... pottebny pocet paletovych mist v soucasnosti [ks]
Kvry ... koeficient vyvojového rlstu [-]

Nasledné je mozné spo&itat hodnotu QFpy*S, ktera udava budouci potiebu paletovych
mist pro materidly vyuzivané v sériové vyrobé. Hodnota se sklada ze souctu QRpm¥Y
a hodnoty potiebnych paletovych pozic pro novou linku QKpwm¥, viz nasledujici vzorec
¢. 3.

QFy = QRpy + QK 3)
kde:
QFpm*S ... potfebny pocet paletovych mist v budoucnosti pro materidly do sériové vyroby [ks]
QRpm¥ ... potfebny pocet paletovych mist v budoucnosti [ks]
QKpm* ... pottebny pocet paletovych mist pro novou linku [ks]

Vysledny pocet paletovych pozic pro jednotlivé segmenty skladu se vypocita
nasledovné:

QFm = QR + QFy 4
kde:
Qpm*... skutecné potiebny pocet paletovych mist v budoucnosti [ks]
QFpm*S ... potfebny pocet paletovych mist v budoucnosti pro materidly do sériové vyroby [ks]
QRpm*N ... potfebny pocet paletovych mist pro material vyroby ndhradnich dild [ks]

Nyni lze pfistoupit k vypoctu minimalni skladovaci plochy pomoci nasledujici rovnice.
Fu znaci plochu skladové jednotky doplné€nou o rezervu. Pocet pater regalového systému p se
odviji od volby konkrétniho systému a vySkovych moznosti budovy, ve kter¢ bude sklad
umistén. Veli¢ina t* oznacuje dobu uddvanou ve dnech, kterou primérné material ve skladu
stravi. Poslednim prvkem rovnice je koeficient doplitkové a manipulacni skladovaci plochy f,
ktery udava, o kolik musime plochu skladu rozsifit v zavislosti na pouzité manipulacni technice

a ptipadnych dopliicich, naptiklad z diivodu bezpecnosti.
1
ﬁlin = Qsp * fu* ;* B = t* [mz] (5)
kde:

SSmin... minimélni skladova plocha [m?]
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Qsp...prumérné denni mnoZzstvi materidlu ptijimaného do skladu [ks]
fu... tlozna plocha [m?]

p... pocet pater v regalovém systému |[-]

B*... koeficient doplikové a manipulacni skladovaci plochy [-]

t*... primérna doba uskladnéni [dny]

DalSim dilezitym podkladem je minimdlni pocet manipulacnich prostfedkt, které
budou logistické plochy obsluhovat. PoCet manipulacnich zatizeni se vypocitava jako podil
pozadované hodinové vykonnosti skladu a skutecné vykonnosti konkrétniho manipulacniho
zafizeni. Vyslednd hodnota se vzdy zaokrouhluje smérem nahoru na celé Cislo, které urcuje
minimalni potfebny pocet manipulacnich zafizeni. Tento vztah Ize vyjadfit pomoci

nasledujiciho vzorce:

MV = %L: -] (6)
kde:
Qwmy...minimalni po¢et manipula¢ni prostiedku [-]
QvH... vyZzadovana hodinova vykonnost [ks/hod]
Qu... skute¢nd vykonnost manipulaéniho prostfedku [ks/hod]

VyZadovana hodinové vykonnost se pocita z nasledujiciho vzorce. Hodnoty Tsa Tp jsou

zjiStény z internich dat spolecnosti.

Quy = —22 [ks/hod] (7)

(Ts —Tp)

kde:
QvH... vyZzadovana hodinova vykonnost [ks/hod]
Qvp ... vyzadovana denni vykonnost [ks/den]
Ts... doba pracovni smény [h]
Tp... doba pracovni piestavky [h]

Skute¢na vykonnost manipula¢niho prostfedku se pocita z nasledujiciho vzorce, kde je
ve jmenovateli spocitana primérnd doba pracovniho cyklu, ktery obsahuje dobu

nakladky/vykladky, dobu jizdy s bfemenem a dobu jizdy bez bfemene.

Qu = e [ks/hod] (8)

Tttty + tsM + t}’ez

kde:

Qu... skute¢nd vykonnost manipulaéniho prostiedku [ks/hod]
ta... doba nakladky [s]

ty... doba vykladky [s]
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tM;... doba jizdy s bfemenem [s]
t2?M; _ doba jizdy bez bfemene [s]

Doba jizdy s biemenem a bez bifemene se pocita dle nasledujicich vzorceii, kde je nutné
zjistit primérnou vzdalenost od piijmu k mistu uskladnéni, zjistit maximalni rychlost
manipulacniho prosttedku a zméfit koeficient vyuziti maximalni rychlosti manipula¢niho

prostiedku.

N

tibezm = ————— [s] )]

Pb * Vmax

N

tjow =~ [s] (10)
kde:
tibezm. .. doba jizdy bez bfemene [s]
tjsm... doba jizdy s bfemenem [s]
s...vzdalenost od ptijmu k mistu uskladnéni [m]
pov... koeficient vyuziti maximalni rychlosti bez bfemene [-]
ps... koeficient vyuZziti maximalni rychlosti bez bfemene [-]
Vmax. . .maximalni rychlost manipula¢niho prosttedku [m/s]
V této kapitole nejsou rozebrany metody pro stanoveni velikosti pfijmu a expedice,

jelikoz poloha a plocha expedice zlstane zachovana. Co se tyce piijmu, bude zdsadni zména

umisténi, ale velikost plochy pfijmu bude inspirovéna sou¢asnym stavem, viz kapitola 2.

1.8 Shrnuti teoretického vymezeni zkoumané problematiky

Uvodni kapitola diplomové prace se zaméfuje na teoretické vymezeni zkoumané
problematiky. V tvodu je vysvétlen pojem logistika a nasledné logisticky fetézec, ktery
zahrnuje vSechny kroky od ziskéani surovin po dodéni finalnich produkti k zdkaznikovi, véetné
nasledné recyklace nebo likvidace. Déle je podrobné rozpracovana podnikova logistika jako
systém, ktery se zaméiuje na zkoumani, planovani, fizeni, organizaci a kontrolu vSech procest
spojenych s pifepravou, skladovanim a manipulaci uvnitt podniku. Kapitolou logistickych
technologii je podrobné prozkouména role technologii a systémd, které podporuji efektivitu
logistickych operaci v€etné modernich zadsobovacich strategii. V nasledujici podkapitole je
kladen diiraz na skladovani, které je nezbytnou soucasti kazdé logistické sité a vyzaduje peclivé
planovani prostorového uspofadani, efektivni vyuzivani skladovacich kapacit a efektivni fizeni
zasob. V této podkapitole byla taktéZ rozebrana podrobna teorie skladovani v€etné moznosti

regalovych systémi.
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Manipulac¢ni technika je diskutovdna zhlediska déleni a vhodnosti jednotlivych
manipulacnich prosttedkl pro specifické ukoly. Zavere¢na podkapitola teoretické Casti se
zamétuje na metodiku navrhovani logistickych ploch, ktera je klicova pro spravné usporadani
prostor a zajisténi plynulosti a efektivity vSech logistickych operaci, od pfijmu materialu az po

jeho expedici.
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2 ANALYZA S(’)U(VZASNEHO STAVU ROZLOZENI
LOGISTICKYCH PLOCH

Druhé kapitola se zaméfuje na analyzu soucasného rozlozeni logistickych ploch ve
vybrané spoleCnosti, kterd se specializuje na vyrobu vyfukovych systémul. Nejprve je
predstavena samotnd spolecnost, jeji historie a primyslovy areal. Dale jsou detailn€ popsany
dv¢ haly nélezici vybrané spolecnosti — hala L a hala S, které maji odlisné vyuziti. Tato kapitole
je zpracovana s vyuzitim internich materialt a dat vybrané spole¢nosti.

Hala L v soucasnosti slouzi vyhradné ke skladovani materidlu potfebného pro vyrobu.
Autor popisuje jeji dispozi¢ni uspotradani, rozdéleni skladovych ploch a manipulacni techniku,
kterd je zde vyuzivana pro efektivni pohyb materidlu. Oproti tomu hala S plni pfedevsim funkci
vyrobni a dale expedi¢ni. V této Casti kapitoly je proto kladen diraz na rozmisténi vyrobnich
z6n, pouzitou manipulaéni techniku a také na omezujici parametry této haly, zejména omezenou
uzitnou vysku zptisobenou technologiemi instalovanymi u stropu haly S.

Posledni ¢ast kapitoly se vénuje skladovanému materialu v hale L. Autor popisuje jeho
podstatu a vlastnosti, pficemz material rozdéluje do skupin podle jeho charakteristik a role ve
vyrobnim procesu. Tato analyza poskytuje uceleny piehled o soucasném stavu rozlozeni
logistickych ploch ve spole¢nosti a slouzi jako zaklad pro uvahy nad novym rozlozenim

logistickych ploch.

2.1 Charakteristika vybrané spole¢nosti

Vybrana spolecnost je jednou ze Sesti separatnich divizi nadnarodni korporace sidlici ve
Francii. VSechny divize se vénuji vyrobé dilii pro automotive primysl. Jmenovité to jsou
oblasti: vyroba sedadel, vyroba interiérl, vyroba vyfukovych systémi, vyroba svétlometi,
vyroba elektronickych soucastek a vyroba nahradnich dili. Tato nadnarodni korporace ma
sedm vyrobnich zavodd napii¢ Ceskou republikou, pfiemz dva ztéchto zavodd sidli
v JihoCeském kraji. Prestoze oba jihoCeské zdvody sidli ve stejném aredlu, jedna se o dvé
separatni divize, s rozdilnym vedenim a ICO, které spojuje pouze nadnarodni fidici struktura
a centralizované informacni systémy.

Zazemi vybrané spolecnosti bylo vybudovano v roce 2005 a jeji plny provoz byl spustén
vroce 2006. Od téch dob prosla fadou zmeén, které jsou pro dnesni dynamickou dobu,
v automotive to plati dvojnésob, typické. Od roku 2007 v aredlu sidlily tii riizné divize

nadnérodni korporace, ale v roce 2014 ptesunula divize vyroby interiérii svou produkci do jiné

34



zem¢, tudiz v aredlu zistaly divize dvé — vyroba sedadel a vyroba vyfukovych systémii, které
zde sidli i v roce 2025.

Vybrana spolecnost se zaméfuje na vyrobu vyfukovych systém, pfedev§sim na svodova
potrubi, katalyzatory a filtry pevnych ¢astic pomoci technologii ohybani trubek, skruzovani
plechii a svafovani. Hlavnimi zdkazniky vybrané spolec¢nosti jsou automobilové koncerny
Daimler, Stellantis, Volkswagen, Ford Motor Company a automobilka Volvo. Pfi¢emz vyroba
pro zékazniky Daimler (konkrétné pro znacku Mercedes) a Volvo tvoii majoritni Cast celkové
produkce spolecnosti.

Spolec¢nost v soucasnosti vyuziva dve ze tii hal, které jsou v aredlu k dispozici (tfeti hala
je vyuzivana divizi vyroby sedadel). Prvni hala, dale oznacovana jako hala S, je vyuzivana
pfedevsim pro vyrobu a expedici hotovych produktd. Déle v ni jsou umistény podptrné vyrobni
a bezpecnostni technologie, kterymi jsou kompresorovna pro odsévani a rekuperaci vzduchu,
stabilni hasici zafizeni (SHZ) a elektricka rozvodna. Na obrazku 2 je zvyraznéna modrou
barvou. Druha hala, dale oznacovana jako hala L, je vyuzivana pfedevSim pro piijem
a skladovani materialu. Na obrazku 2 je hala L vySrafovana zelenou barvou. Haly S a L spojuje
tunel, na obrazku 2 vysrafovany riZovou barvou, kterym je dopravovan material ze skladu do
vyroby. Na obrazku 2 je taktéz zvyraznéna hala divize vyroby sedadel. Samostatnou ¢asti je
odpadové hospodarstvi ve vnéjsi ¢asti haly S. Tato plocha je pronajiména externi spole¢nosti,

ktera se stard o likvidaci odpadu a zdroven spravuje danou plochu. Na obrazku 2 jsou také

vyobrazeny sklady prazdnych obalt a palet.

Expedice |

¢ ol PP BBRBRETI AEORL of sl Kk

Google mapy, 2025; zvyraznéni autor)

FRET: PR € [ I 3

Obrazek 2 Areal vybrané spole¢nosti (

S nastupujicim tlakem Evropské unie na omezeni vyroby aut se spalovacim motorem,

a jejich nahrazeni elektromobily, je vyroba vyfukovych systému, jako klicového prvku
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spalovacich motorl, na ustupu. Proto se vrcholové vedeni rozhodlo, ze hala L bude
z nadpolovi¢ni ¢asti podstoupena divizi vyroby sedadel a divize vyroby vyfukovych systémil
musi svlij rozsah plsobeni stlait do haly S. V nésledujicich podkapitolach budou podrobnéji

rozebrany jednotlivé logistické a vyrobni plochy vybrané spolecnosti.

2.2 Analyza soucasného stavu haly L

Hala L byla pivodné vyuZzivana jako hlavni vyrobni prostor divize vyroby interiéri,
ovsem od roku 2014 je vyuzivana vybranou spolecnosti. V soucasnosti slouzi predevsim jako
sklad materialu, centrum pro Skoleni novych zaméstnancii a pfijmova a piebalovaci zona.
Zaroven se zde vyskytuji zony naleZici oddéleni kvality. Hala je taktéZ doplnéna o SHZ pro
halu divize vyroby sedadel.

Budova mé celkovou plochu 7 300 m?, kterou z 80 % tvoii samotny sklad, ktery je dale
rozdelen do nékolika segmenti, jako je volné pristupny sklad, sklad monolitti, zona kvality atd.
Uzitné vySka haly dosahuje v celé jeji ploSe 8 metrli, v nékterych mistech dosahuje 1 10 metrt,
jedné se tedy o idedlni podminky pro provozovani regalového skladu. Zbylych 20 % tvofti
v podstaté¢ nevyuzité ptivodni kancelarské prostory, ve kterych se nachazi naptiklad ordinace
zavodniho 1ékare, fyzioterapie, skiin€ s kancelafskym materidlem nebo tréninkové dojo, které
slouzi k zaSkolovani novych zaméstnanci. Soucasti haly L je pfistavba, kterd je v soucasné
dobé vyuzivana pro piijem a piebal materidlu. Halu L lze rozd¢lit do Sesti riznych segmentil
podle jejich zamétfeni a ucelu viz obrazek 3 (na obrazku chybi vizualizace ptvodnich

kancelafskych prostor).
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Obrazek 3 Schéma haly L (Interni dokumenty spole¢nosti, 2025)
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2.2.1 Rozdéleni zén haly L

Prvnim a nejvétSim segmentem je ,,Volné pristupny sklad®, ktery je urcen ke
skladovani levnéjsiho zbozi typu B a C dle vyse popsané ABC analyzy. Tato Cast haly L je
pristupnd v podstaté vSem zaméstnanctim, jelikoz hodnota jednotlivych uskladnénych polozek
neni pfili§ vysokéd a zbozi tedy nepodléhd tak velké kontrole jako zboZzi ve skladu monolitt
a ve skladu kvality. Volné piistupny sklad zaujima plochu cca 2 600 m?. Je zde vyuZivdna
kombinace riiznych zptsobt skladovani.

Celkovy pocet paletovych mist v regalech je 822. Regélové systémy dodavaji do
vybrané spolecnosti dvé firmy. Prvnim dodavatelem je spole¢nost BITO skladovaci technika
CZs. 1. 0., jejiz regaly disponuji nosniky délky 2,7 m a maximalni nosnost paletového mista je
od 500 kg do 650 kg, pficemz maximdlni zatizeni celé bunky je od 1 500 kg do 2 000 kg.
Maximadlni poc€et nadzemnich pater pro palety je Ctyfi, ale standardné jsou v provozu vyuzivany
pouze tfi patra. Druhym dodavatelem je spolecnost META  skladovaci
technika s. r. 0., ktera dodava dva regalové systémy. Prvni regalovy systém je taktéz nosnikovy
a disponuje nosniky maximalni délky 2,7 m, ovS§em maximalni nosnost jedné regalové bunky
je 3000 kg. DalSim rozdilem je, Ze regal od spolecnosti META miiZze mit maximalné tfi
nadzemni patra. Druhym systémem je policovy regal, ktery je vyuzivan pouze pro uskladnéni
plechii. Tento regal ma zesilenou konstrukci s nosnosti 2 000 kg na jedno paletové misto
a disponuje péti nadzemnimi patry a zddnym prostorem ke skladovéani na zemi.

Regalové skladovani je vyuzivano pro manipulaéni jednotky 2. fadu ¢ili standardni
europalety. ZboZi je zde umisténo, nez je nasledné rozdéleno na manipulacni jednotky nizsiho
fadu a preloZeno do gravitacnich skluzi, ze kterych je material odebiran jednotlivymi operatory,
aby ho dopravili do vyroby. Samotné regaly vyuZivaji dva typy skladovani. Prvnim typem je
skladovéni v gravitacnich skluzech uréenych pro palety, tyto skluzy jsou vzdy umistény pouze
ve spodnim patfe regalu. Jedna buiika spodniho patra regalu je vzdy schopna pojmout az
6 europalet. Gravitacni skluzy v dolnim patfe slouzi zaroven jako picking. Druhym zplsobem
uchovavani zbozi v regalech je na pti¢nych nosnikéach, ktery se vyuziva od druhého patra regalu
vyse. Jedna bunika nadzemniho patra je vzdy schopna pojmout az 3 europalety.

Dal$im typem skladovani, ktery je zde vyuzivan, je volné skladovani. Jedna se
predevsim o material, ktery mé nizkou obratkovost nebo je timto zpiisobem skladovan material,
pro ktery v danou chvili neni misto v regalech. Celkova plocha volného skladovani je 200 m?
a je zde tedy k dispozici cca 350 paletovych mist, jelikoZ na nékterych mistech je mozné

stohovat material do dvou vrstev.
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Poslednim typem je skladovani v gravitacnich skluzech. Skladovani v gravitacnich
skluzech je vyuzivano pro manipulacni jednotky 1. fadu, které vyzvedavaji operatoti zajist'ujici
milkrun a dopravuji material v KLT pfimo do mista spotieby. Skluzy funguji pfedevsim jako
pratokovy sklad. Gravita¢ni skluzy jsou dodavéany spolecnosti META a nosnost jednoho skluzu
je 300 kg, pricemz pojme osm KLT. Celkovéa kapacita skladovani v gravita¢nich skluzech je
992 KLT boxt.

Ve volné ptistupném skladu je vyuzivana technologie FI-FO, tudiz gravitacni skluzy,
umisténé mimo piizemni patro regalu. Jsou ptistupné z obou stran, aby mohlo byt FI-FO vzdy
dodrzeno. Zaroveti skladovy informaéni systém, ktery dodava firma SAP CR, spol. st. 0. je
nastaveny tak, aby operatorim pii vychystavani materidlu ukazoval pozice podle data
nejstar§iho zaskladnéni. V souc€asnosti je ve volné ptistupném skladu haly L vyuzivan systém
kombinovaného ulozeni materidlu. Vysokoobratkové zbozi je zaskladnéno do specifickych,
pfedem danych regalovych pozic, nizkoobratkovy nebo rezervni material je ulozen podle
aktualni situace, jak ji vyhodnoti informacni systém SAP. Zaroven vSechny pozice
v gravitacnich skluzech maji pevné dany typ zbozi, ktery se do jednotlivych pozic zaklada.

Sklad monoliti je dal$im segmentem haly L. Vyznacuje se skladovanim toho
nejcennéjsiho materidlu — monolitli, proto je pfistup do této ¢asti haly omezen jen pro urcité
zaméstnance. Aby bylo zbozi typu A dobfe chranéno, je celd zona ohrani¢ena plotem, ktery
saha do vysky 6 m. Monolity jsou uvnitf monoklece (interni ndzev oblasti) skladovany
v paletovych regalech. Dodavatelem je spole¢nost BITO, jejiZ regaly disponuji nosniky délky
2,7 m a maximalni nosnost paletového mista je 500 kg, pfi¢emZ maximalni zatiZzeni celé buiiky
je 1500 kg. Maximalni pocet nadzemnich pater pro palety je Ctyfi, ale standardné jsou
v provozu vyuzivany pouze tfi patra, shodné jako v ptipad¢ volné pfistupného skladu. Celkova
plocha monoklece je 1 100 m? a podet paletovych mist v monokleci je 432. Podobné jako
u volné ptistupného skladu i zde je pfisn¢ dodrZzovana technologie FI-FO a monoklec je taktéz
vybavena gravitaénimi skluzy, které maji kapacitu 720 KLT boxi. Gravitacni skluzy jsou
vyuzivany pro kratkodobé skladovani manipulacnich jednotek 1. fadu, které vyzvedavaji
operatofi zajiStujici milkrun a dopravuji je pfimo na misto spotieby.

Zoéna kvality je tieti samostatnou ¢asti v hale L. Tento segment se skldda ze dvou casti
— prvni je tzv. obnovovaci zona, kde se piedélavaji jak ptedvyrobni dily, tak 1 hotové vyfukové
systémy, které nespliuji dostateCnou uroven kvality. Druhou cCasti je tzv. klec, kterd slouzi
k uskladnéni dilt nebo hotovych vyrobki, které jsou uréené k likvidaci ¢i opravé v obnovovaci

zOne.
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Klec je diilezitou soucasti interniho logistického procesu, ktera oddéluje vadné
produkty, jak mistné, tak i1 systémové, jelikoz materidl nachdzejici se v kleci spada
v informac¢nim systému SAP do jiné kategorie. Vyuzivani tohoto procesu maximalizuje uroven
kvality hotovych produktii, které se expeduji zdkaznikiim. Cela zéna kvality je piistupna pouze
zaméstnancim oddéleni kvality, aby odpovédné osoby méli co nejlepsi dohled nad situaci
zmetkového materialu.

Z.6na pro prijem materialu je pfistavba, ktera je pfimo napojena na halu L, viz obrazek
3. Celkova plocha pifjmu je 700 m? a je schopna naraz pojmout jedno nakladni vozidlo typu
N3 a jedno nékladni vozidlo typu N2. Zoéna je uzpisobena piedevsim pro vykladku z boku, ale
neni problém sem s vozidlem zacouvat a provést vykladku zadnimi dvefmi. Vykladka materialu
muze byt v jeden moment provozovana pouze jednim VZV z diivodu bezpecnosti.

Zdbna je doplnéna o pfijmovou kancelaf v podob&é TEU kontejneru, kde maji zdzemi
operatofi skladu a zaroven zde probiha administrativni proces piijmu. Cely segment piijmu
bude podstoupen divizi vyroby sedadel, tudiz v navrzich vSech budoucich scénaia feseni bude
nutné vybudovat novou piijmovou zoénu u haly S.

Ptedposlednim segmentem je zona pro prebal/konsolidaci materialu, ktera se nachéazi
tésn¢ vedle prijmové zony. V ramci procesu zaskladnéni se jedné o praktické feseni, jelikoz se
material, ktery neni ve vhodném baleni, pfebaluje ihned po piijmu a je tedy po vyskladnéni
pfipraven pro doruceni k vyrobni lince. Pfebal je nutny v ptipad¢€, Ze material vstupuje v obale
pfimo do svarovaci cely, kde by vznikalo riziko zahoteni, pokud by byl material k vyrobni lince
dodan v papirové bedné. Sklad prazdnych obali je od haly L oddélen automatickymi
rolovacimi vraty. Zaroven zde probihd pfipadna konsolidace prazdnych manipulacnich
jednotek 2. fadu do podoby manipulacnich jednotek 1. fadu, které jsou nasledné expedovany
zpét dodavatelim. Celkova plocha pro piebal materialu je 500 m? a standardné je obsluhovana
dvéma operatory.

Dalsi pfidruzenou ¢asti haly L je sklad prazdnych obali, ktery se nachazi na opacné
strané neZ piijmova zona. Jeho rozloha ¢ini 800 m? a je vyuzivam piedeviim pro skladovani
prazdnych plastovych paletovych boxt, které se nasledné pouzivaji pro expedici hotovych
vyrobkli zakaznikim. Plastové paletové boxy jsou skladovdny ve sloZzeném stavu a jsou
kompletovany tésné pied dopravou k vyrobni lince. Vedle plastovych paletovych boxii je sklad
vyuzivan z mensi ¢asti pro skladovani plastovych KLT, které jsou odesilany zpét dodavatelim
nebo jsou vyuzivany pro piebal materialu. Sklad prazdnych obali bude muset byt pfemistén na
jiné misto, jelikoz soucasnou plochu zabere spolecnost vyrabé¢jici sedacky. Nicméné nova

dispozice skladu prazdnych obald neni na ptani jednatele spole¢nosti dale feSena.
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2.2.2 Proces piijmu

Proces pfijmu zacind zaparkovanim vozidla, které ptivezlo novy materidl na predem
urcené misto v zavislosti na velikosti dané¢ho vozidla. Nasledné jsou pfedany dokumenty
o povaze dodané zasilky operatorovi, ktery zkontroluje, zda jsou v souladu s internim systémem
spole¢nosti a v ptipadé spravnosti idaji da pokyn k samotné vykladce. B€hem ni si operator
v pfijmové kanceléii vytiskne pfislusné etikety, které se automaticky generuji na zakladé
seznamu, ktery ma operator k dispozici z informacniho planovaciho systému. Po vyloZeni
celého nakladu oznaci operatofi jednotlivé palety piislusSnymi etiketami a material ulozi do
systtmu SAP pomoci ¢teéek carovych kodia. Béhem tohoto procesu zaroven kontroluji
spravnost a uplnost dodaného zbozi. V piipad¢ kvalitativni nesrovnalosti je vSechno zbozi
oddéleno z pfijmové zony do zony kvality, kde je cela dodavka ptekontrolovéna.

Nésledné je zbozi zaskladnéno dle jeho charakteristik. Vysokoobratkové zbozi je
zaskladnéno do pevnych pozic. Nizkoobratkové zbozi je zaskladnéno do aktualné volnych
regalovych pozic, které se s danym materidlem paruji pomoci ¢tecky ¢arovych koda. Pokud se
jednd o material, ktery v danou dobu dochazi, jsou palety rozdéleny na niz$i manipulacni
jednotky, a ty jsou ihned zaskladnény do gravitaénich skluzi, aby byly pfipraveny na dodéani
k mistu spotieby.

2.2.3 Manipulaéni technika v hale L

Hala L je celkové obsluhovéna ¢tyfmi druhy manipulacni techniky od spolecnosti
Jungheinrich. Prvnim typem je vidlicovy vysokozdvizny vozik. Vybrana spolecnost
v soucasnosti provozuje dva VZV na hale L. JelikoZz jsou voziky provozovany €isté uvniti haly,
jsou pohéanény elektromotorem napdjenym z akumulatoru. VZV jsou vyuzivany pro vykladku
vozidel a na pfepravu odpadniho materialu. Jedné se o mensi VZV, jejichz maximalni nosnost
¢ini 2 000 kg a vyska zdvihu dosahuje 6 m.

DalS$im typem jsou ru¢né vedené vysokozdvizné vidlicové voziky na elektricky pohon,
které provozuje vybrana spolecnost tfi. Slouzi predevsim k zaskladnéni a vyskladnéni materialu
do a z regalovych pozic. Jejich maximélni zdvih je 6 m a maximalni nosnost ¢ini 1 400 kg.
Ttetim typem manipulacni techniky, kterd je provozovéana na hale L, je retrak, ktery vybrana
spole¢nost provozuje pouze jeden. Retrak disponuje maximalni nosnosti 1400 kg
a je vyuzivan pro manipulaci s t€Z8§imi bfemeny nebo manipulaci s materidlem ve vysSich
regalovych patrech, jelikoz jeho maximalni zdvih ¢ini 6 m, ale je schopen do této vysky

zvednout hmotng;s$i bfemena.
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Poslednim typem manipulacni techniky jsou ru¢n€ vedené nizkozdvizné vidlicové
voziky, které jsou na hale L k dispozici dva. Jejich nosnost ¢ini 2 500 kg. Vyuzivaji se
predevsSim pro operativni manipulaci s materidlem na kratkou vzdalenost. Jejich vyuzivani je
minimalni, jelikoz snahou spole¢nosti je, aby se snizila fyzickd namaha zaméstnanci.
Manipulacni technika neni ve vlastnictvi vybrané spolecnosti, je pronajimana od dodavatele

Jungheinrich.

2.3 Analyza soucasného stavu haly S

Hala S je ptivodni provozovnou vybrané spolecnosti, kterd je vyuzivana pro vyrobu
vyfukovych systémut jiz od roku 2006. Celkova rozloha vyrobni plochy této haly cini
15 600 m?. V soucasnosti je hala vyuzivana predeviim pro samotnou vyrobu vyfukovych
systémd, skladovani hotovych vyrobkt, expedici hotovych vyrobki a pro ulozeni technologii,
jako je odsavani a filtrace vzduchu, SHZ nebo elektricka rozvodna. Zaroven je v hale umistén
sklad podplrného materidlu/prostory udrzby a chemicky sklad. Hala Sje je$t€¢ doplnéna
o kancelafské prostory, Satny pro zaméstnance a odpocivarny, ale ty nejsou pro cil diplomové

prace podstatné, proto v nasledujici ¢asti prace nejsou dale rozebirany.

2.3.1 Rozdéleni zon haly S

Samotna vyrobni hala je rozdélena na tii hlavni ¢asti. Prvni ¢asti je predvyroba, ve které
se lisuji dohromady monolity s plechovym krytim. Druhou ¢asti je vyroba finalnich vyfuki
pfipravenych k expedici, ve které se kryté monolity svaiuji s dal§imi kovovymi dily do
komplexnich vyfukovych systému. Tteti ¢asti haly je oblast expedice. VSechny vyrobni linky
jsou z obou stran doplnény o gravitacni skluzy, ve kterych je z jedné strany umisténa zasoba
materidlu v manipulacnich jednotkéach 1. fddu — nejcastéji se jedna o plastové KLT. V ptipadé
predvyroby se dominantné jedna o kartonové krabice, jelikoz zde neprobihd svafovani, ani jiné
prace s pozarnim nebezpecim. Ze strany druhé jsou v gravitacnich skluzech umistény hotové
vyrobky. Hotové dily zptedvyroby jsou déle v procesu vyroby distribuovany pravé
v plastovych KLT. Kompletni vyfukové systémy jsou po dokonceni umistovany do
manipulacnich jednotek 1. fadu — specidlnich paletovych boxt, které jsou navrzeny jednotlivé

pro kazdy druh vyfuku. Paletové boxy jsou vyrobené z tvrzeného pastu ¢i dieva.
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Obrazek 4 Rozmisténi ploch haly S (Interni dokumenty spole¢nosti, 2025)

Na obrazku 4 1ze vidét zjednodusené rozdéleni haly S do sedmi specifickych ¢asti. Prvni
¢asti jsou podpirné technologie, kde jsou umistény kompresory pro odsavani a filtraci
vzduchu. Dale je zde elektrickd rozvodna a serverovna, na které jsou ptimo napojené vSechny
vyrobni linky, aby bylo mozné sledovat spotfebu materidlu a pocet vyrobenych kusti v redlném
Case z jakéhokoliv zafizeni s internetovym pfipojenim. Pozice a uzitna plocha podptrnych
technologii se v navrzich budouciho rozlozeni ménit nebude.

Dale je zde vyznacena oblast idrZzby/skladu podpiirného materialu. Jedna se o sklad
rozloZeny ve dvou patrech s malymi policovymi regély, jejichZz vySka dosahuje maximalné
2 m. V tomto skladu je umistén predev§sim drobny material, jako jsou kancelaiské potieby,
spojovaci material, privlaky do svatovacich hlavic, ochranné pracovni pomicky nebo
napfiiklad obleceni pro zaméstnance s logem firmy. Ve skladu je umisténo ptes 500 druhti zbozi
na rozloze 150 m?. Pozice a uzitna plocha udrzby/skladu podptirného materialu se v navrzich
budouciho rozloZeni ménit nebude.

Tieti ¢asti haly S je oblast pFedvyroby. Zaujima plochu 2 300 m?. Celkové se zde
nachazi 13 vyrobnich linek, pficemz vétSina z nich je poloautomatizovana a obsluhu celé linky
zajistuje jeden operator. V praxi to znamenad, Ze operator vlozi do stroje jednotlivé dily a po

skonceni vyrobniho procesu obdrzi hotovy kus, ktery lze distribuovat do vyroby finalnich
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produktti. Stroje ptedvyroby jsou schopny vyrobit 1,6 kusu za minutu, tedy cca 100 kust za
hodinu.

Z6na vyroby finalnich produkti je alokovana v horni ¢asti obrazku 4. V soucasnosti
se zde nachazi 18 vyrobnich linek na celkové plose 10 500 m?. Primérna velikost ptidorysu
jedné linky ¢ini 250 m?. Jedna vyrobni sestava obsahuje primérné 10 strojii, pfevazné se jedna
o svafovaci cely, které obsluhuje v priiméru 5 operatori. Podobné jako u vyrobnich linek
predvyroby i zde je kazda linka, konkrétné kazdy vyrobni stroj, osazena skluzy s materidlem.
Na rozdil od pfedvyroby je vyroba findlnich produkt procesem vétsiho mnozstvi krok, které
realizuje n€kolik operatori v sekvencnich cyklech. Jeden vyrobni cyklus v priméru trva
1 minutu a 50 sekund, ptfi¢emz za celou 8 hodinnou sménu vyprodukuje linka v priméru
180 finalnich produktt. Finalni produkty jsou po kvalitativni kontrole umistény do ptislusnych
manipulacnich jednotek 2. fadu a pfemistény na expedici. Grafické znazornéni vyrobni cyklické

linky lze vidét na obrazku 5.
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Obrazek 5 Schéma cyklické vyrobni linky (SystemOnline, 2014)

Patou oblasti haly S je expedice. Expedi¢ni prostor netvoii jako u vétSiny vyrobnich
podnikii nakladové rampy, ale specialni zony uréené pro odstaveni nakladniho vozidla, které je
nakladéno pouze z boku a ze zemé. Celkovée se zde nachazi 19 expedicnich otevienych sklada
ve velikosti standardniho kamionového navésu, ve kterych se skladuji finalni produkty
v prislusnych specidlnich paletovych boxech, nez je zkompletovana cela zasilka a nasledné
odeslana zakaznikovi. Prostory expedice nejsou podrobnéji rozebirany, protoZe v ndvrzich
budouciho rozloZeni logistickych ploch nedoznaji Zadné signifikantni zmény.

Ptedposledni oblasti je chemicky sklad. Jedna se segment s omezenym pfistupem,
jelikoz se zde uchovévaji chemikalie a jiné produkty ohrozujici zdravi, bezpecnost a Zivotni

prostiedi. V soucasnosti je zde uskladnénych ptes 50 rtznych druht chemikalii na plose
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106 m? pievazné v Sestipatrovych policovych regalech od spole¢nosti META. Pozice a uzitna
plocha oblasti chemického skladu se v navrzich budouciho rozloZeni ménit nebude.

Poslednim segmentem haly S je nabijeci zona. Ta slouzi k parkovani a nabijeni
manipulacni techniky, ktera je v hale S vyuzivana. V soucasnosti se nabijeci zona rozklada na
plose 450 m?. Je zde k dispozici 10 nabijecich stanic, které jsou schopny dobit akumulator
o kapacité 80 Ah z 20 % na 80 % za 3 hodiny, jak deklaruje jejich dodavatel.

Samostatnou ¢asti je sklad prazdnych obali/palet haly S, ktery je vyobrazen na
obrazku 2. Sklad je rozdélen na dvé Casti. Prvni casti je plachtovy stan, ktery mé rozlohu
480 m?, ve kterém jsou skladovany obaly, které je tfeba chranit pted nepfiznivymi vlivy pocasi.
Jedna se ptedevsim o specialni paletové boxy spole¢nosti Daimler. Druhou ¢asti je otevieny
sklad prazdnych obali, kde se skladuji obaly, které nejsou citlivé na pocasi a vyfazené obaly

pied likvidaci. Tento sklad ma rozlohu cca 3 000 m>.

2.3.2 Manipulacni technika haly S

Na hale S je provozovana cela fada manipula¢ni techniky od ¢ist¢ manualnich vozik
ptes elektrické manipulacni voziky az po plné autonomni podjezdové voziky. Celkové se zde
nachdzi 24 ruéné¢ vedenych nizkozdviznych vidlicovych vozikl, které slouzi primarné
k manipulaci s materidlem o vy$§i hmotnosti na kratké vzdalenosti. V podstaté kazda vyrobni
linka je vybavena alesponl jednim nizkozdviZznym vidlicovym vozikem. Déle pak udrzba
provozuje 4 tyto voziky. Jejich parametry se liSi v zavislosti na vyrobni lince, ke které jsou
pritfazeny. Jedna se o celou Skalu modeld s nosnosti od 1 500 kg do 2 500 kg dodavanych pouze
spolecnosti Jungheinrich. Dva ztéchto 24 ruéné vedenych nizkozdviznych vozikdi maji
prodlouzené vidle.

Déle se na hale vyuzivaji tfi elektrické VZV. Dva spadaji pod expedici a jeden vyuziva
odpadové hospodarstvi pro manipulaci s odpadnimi kontejnery. Na hale S je vyuZivan totozny
model elektrického VZV od firmy Jungheinrich, ktery je vyuzivan i na hale L. Na hale S maji
VZV zakédzano vyjizdét mimo prostory expedice a odpadového hospodaistvi z diivodu
bezpecnosti.

Podobné¢ jako na hale L 1 zde jsou vyuzivany vysokozdvizné rucné vedené elektrické
voziky od spolecnosti Jungheinrich. Jedna se i o totozné modely jako na hale L. Jedinym
rozdilem je mnozstvi. V soucasnosti je na hale S vyuzivano 5 téchto vozikl, které slouzi
pfedevs§im k manipulaci s manipulaénimi jednotkami 2. fadu od koncti linek do expedice. Tam

si je nasledné piebiraji VZV a umist'uji je do pfislusnych expedi¢nich skladii. V mensi mife
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jsou vysokozdvizné ru¢n¢ vedené elektrické voziky vyuzivany také pro operativni manipulaci
s t¢z§imi bfemeny na delsi vzdalenosti.

Ptredposlednim typem jsou akumuléatorové tahace s privésnymi voziky neboli vlacky.
Tyto manipulacni prostiedky operuji v obou haléach, ale jejich primarni ucel je obsluha
vyrobnich linek na hale S, proto je autor zatradil pod tuto kapitolu. Vybrana spole¢nost vlastni
12 tahact a ke kazdému z nich nalezi 5 tfipatrovych piivésnych voziki, které jsou uréeny
k rozvazeni manipulacnich jednotek 1. fadu. V provozu je najednou maximalné 10 vlackda, a to
pouze vyjimecné v piipadé, Ze vyrab&ji vSechny linky soucasné. Je tedy definovanych
10 samostatnych tras milkrunu pro obsluhu vyrobnich linek. Zbylé dva vlacky slouzi jako
nahrada v ptipad¢ nedostupnosti nékterého z deseti vlackt. Maximalni kapacita celé¢ho vlacku
je 100 plastovych KLT a jeden kompletni cyklus od nalozeni materialu na hale L, vykladky
u pfislusnych linek na hale S, sbér prazdnych obalt a navrat na nakladku trvd pramérné
45 minut.

Poslednim typem manipula¢ni techniky jsou podjezdovda AGV od spolecnosti
VersaBox. Na hale S jich je provozovdno celkem 7, kdy v provozu je naraz standardné
vyuzivano 5 téchto voziki, zbylé 2 se v danou chvili dobiji a nasledné se stiidaji dle potieby.
AGYV se orientuji v prostoru pomoci technologie 360° senzorového systému, ktery zajistuje
potiebnou bezpecnost ve smiSeném provozu. Maximalni nosnost téchto AGV je 2 000 kg.
Slouzi pfedevsim k manipulaci s paletovymi boxy, které piepravuji od koncti linek do expedice.
Vybrana spole¢nost udava, Ze provozovani podjezdovych AGV uSetti az 4 lidskych

manipulantli pfi plném vytizeni vyrobnich linek.

2.3.3 Vstupni parametry pro nové usporadani haly S

Jednateli spolecnosti byly stanoveny prostory v hale S, které budou vyhrazeny pro
logistické plochy pfemisténé z haly L. Bylo stanoveno, Ze plocha vyhrazena pro logistické
plochy a zonu kvality bude o rozmérech 100 x 30 m s vyfezem pro novou linku s definovanymi
rozméry 33 x 11 m, zaroven je nutné odecist plochu potfebnou pro SHZ o rozmérech 18 x 3 m,
tudiz dostupnd plocha ¢ini 2 585 m? v levé &asti haly S. Vizualizace pfidéleného mista je

vySrafovana ¢ervenou barvou na obrazku 6.
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Obrazek 6 Vizualizace pfidéleného mista (Interni dokumenty spole¢nosti, 2025)

Zlutou barvou jsou na obrazku 6 vyznadeny v soudasnosti nevyuzivané plochy, které
dtive, v rdmci jiného rozloZeni vyrobnich a logistickych ploch, slouZzily jako ptijmova kancelaf
a nakladové rampy. V ptipadé nedostatku prostoru v urcené cervené zon¢ je moznost rozsitit
nové logistické plochy o Zlutou zénu. OvSem tento krok by obnasel komplexni pfestavbu, aby
prostfedi vyhovovalo pozadavkiim kladenym na skladové plochy. Zelenou barvou jsou
vyobrazeny bezpecnostni technologie systému SHZ, které neni mozné piresouvat.

Velkym nedostatkem haly S je, Ze v soucasnosti nedisponuje piijmovou zénou, ktera
bude muset byt dostavéna, pravdépodobné formou plechové kryté ptistavby. Pfijmova zona
musi byt pfimo navédzana na skladové plochy, aby byl proces zaskladnéni materidlu co
nejefektivngjsi. Z tohoto ditvodu bude piijmova zéna navrhovéana u levé stény haly S. Z diivodu
stagnace nebo snizovani vykonnosti skladu ve vSech potencidlnich scénarich, bude pfijmova
oblast, konkrétné jeji €ast pro vykladku nakladnich vozidel, opét designovana pro jedno
nakladni vozidlo N3 a jedno nakladni vozidlo N2, jako je tomu v soucasnosti na hale L.

DalSim omezujicim faktorem haly S je jeji vyskovy profil. JelikoZ se primarné vzdy
jednalo o vyrobni halu a jelikoz se od roku 2014 plni pouze tuto funkci, jsou podél stropu
budovy natazeny nejriznéjsi technologie. Jedna se napiiklad o canalisy, coZ jsou pfipojnicové
systémy, které jsou navrzeny pro pienos a distribuci vysokonapétové elektrické energie.
Canalisti je u stropu haly S natazeno 6 separatnich vétvi, pfi¢emz do cervené zony, dle obrazku
6, zasahuji 2 tyto vétve. VSechny canalisy jsou vedeny ve vysce 4,5 metru nad zemi. Tyto

distribucni sit€¢ jsou v podstaté nepiestéhovatelné, jelikoz premisténi jednoho canalisu bylo

46



vycisleno dodavatelskou spole¢nosti na 1 milion K¢, coz s dostupnym rozpoctem spolecnosti
nelze akceptovat, jak bylo autorovi sdéleno jednatelem spolecnosti.

Dalsi technologie, kterd je natazena podél stropu, je rozvod technickych svarovacich
plynii. Dvé vétve této rozvodni sité taktéz zasahuji do vyznacené zony. Z diivodu polohy zdroja
technickych plynt je taktéz finanéné nedostupné se siti jakkoliv manipulovat. Trubky
s technickymi plyny jsou vedeny ve vySce 6 metri nad zemi. Podobné Ize hovofit i1 o siti
odsavacich a rekuperacnich tubusii, které se nachazeji v riznych vyskach od 3,5 m do 6 m od
zemg, a jsou rozmisténé po celé hale, Cervenou zénu nevyjimaje.

Dale je uzitna vyska omezena vedenim internetovych a datovych kabelt, které jsou
vedeny ke kazdé vyrobni lince z centralniho pocitace. Tato sitt ma 18 vétvi, pficemz do
dedikované zony, kde by mél stat novy sklad, zasahuje 6 téchto vétvi. Oproti ostatnim
technologiim zdsadni nevyhodou tohoto omezeni pfedstavuje, ze je vedena ve vySce pouze
3,5 m nad zemi. Nicméné¢ nédklady na jeji pfemisténi nedosahuji takovych castek jako
u plynovych rozvodi ¢i canalisi.

Posledni omezeni, uzitného vySkového profilu jsou cesty slouzici pro tdrzbu stiechy.
Zelezné lavka zajist'ujici p¥istup ke stiese je vedena v rozhrani mezi vyrobou finalnich produktt
a predvyrobou. Tato lavka je vedena ve vysce 3,5 metru nad zemi. Z ni dale vede Zebiik, kterym
je mozné dostat se do svétliku ve stfese budovy. Z bezpec¢nostnich a finanénich divodi neni
mozné Zeleznou lavku pfesouvat.

Z divodu téchto omezeni vypracoval autor graf uZzitného vyskového profilu cervené
zony na hale S, ktery lze vidét na obrazku 7. Jednotlivd data byla naméfena pomoci
kalibrovaného laserového ddlkoméru a vzdy byl zohlednén nejnizsi bod v dané oblasti. Zaroven
z bezpecnostnich diivodli a pro budouci snaz§i manipulaci s materidlem byla od kazdého
naméfeného idaje odectena rezerva v podobé 0,5 m. U piedni, pohledové strany, jak je
vyobrazena na obrazku 7, neni bezpecnostni odstup znazornén v podob& nulové uZzitné vysky
z diivodu ptehlednosti grafu. Avsak kvuli technologiim, specialné kvuli tubusiim pro odsavani
a rekuperaci vzduchu a SHZ, nelze navrhovat umisténi regdlu blize nez 3 m od této stény. Je
zde ale mozné skladovat palety pfimo na zemi v jedné urovni ve vzdalenosti 1 m od stény.
dle obrazku 3, u pfedni strany dle obrazku 7, kde sténa sousedi s oblasti podplrnych
technologii, které zasahuji do haly S do vzdélenosti 6 m od zmiflované stény. Timto je uzitna
vyska redukovana pouze na vySe zminéné 3 m. Strop nad oblasti vyroby findlnich produkti,

bez zapocitani omezeni, dosahuje vysky 8 m, ale z vySe popsanych diivodl je maximalni uzitna
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vyska v této oblasti 7,5 m. Mezi zénou predvyroby a vyroby finalnich produktl Ize vidét

- R - TR R R A - R I R -

SIRKA HALY

Obrazek 7 Graf uzitné vysky haly S (Autor)

2.4 Analyza skladovaného materialu

V listopadu roku 2024 vybrana spole¢nost evidovala 1 203 riznych materialti napfi¢
vSemi logistickymi plochami vcetné skladu oballi. Celkovy pocet referenci, které¢ byly
evidovany v systétmu SAP, byl v listopadu minulého roku 1 588 rGznych typi materiald.
Z internich dat spolecnosti bylo zjisténo, Ze celkova hodnota veSkerého ptedvyrobniho
materialu se ve standardnim meésici, tedy 30 kalendafnich dni, pohybuje od 8 milionti eur do
18 miliontd eur. Nejvyssi hodnota je vzdy uprostied kalendainiho mésice, naopak nejnizsi byva
na zacatku a konci kalendaifniho mésice. Zaméstnanci, kteti jsou zodpovédni za objednavani
materialu, se vzdy snaZzi, aby na konci mésice hodnota skladovanych polozek klesla, jelikoz
dané hodnoty na konci mésice reportuji vrcholové vedeni korporatu ve Francii. Hodnota
skladovych polozek se déle lisi v zavislosti na rozsahu vyroby v nasledujicim obdobi, které se
planuje az na 6-8 tydnl dopredu. Jelikoz se jednd o automotive primysl, tak je snaha o co
nejvice flexibilni prozékaznicky pfistup, ktery se fidi konkrétnimi objednavkami koncovych
zékaznikl. Toto kratkodobé pldnovani vyroby mé taktéz za nasledek omezeni skladovani,
jelikoz neni potieba piiliS vysokd zdsoba materidlu. Nevyhodou je, ze pti delSim vypadku
dodavek materidlu je nutno zastavit vyrobu.

Na zékladé€ udajti naméfenych autorem k listopadu 2024 se vyuziti kapacity skladovych
prostor ve vybrané spolecnosti pohybuje mezi 60—80 %. Pro volné pfistupny sklad se vyuziti

celé kapacity pohybuje pravé k horni hranici, tedy k 80 %. V rdmci monoklece je utilizace
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skladovych mist 70 %. U regalu s plechy je vyuziti kompletni kapacity nejnizsi, ptiblizné
60 %.

Témet vSechen material, az na par vyjimek v podobé obalového materialu, ptijizdi do
vybrané spole¢nosti na manipulacnich jednotkach 2. fadu na standardnich europaletach
o rozméerech 1200 x 800 x 150 mm. Palety jsou sloZzeny v zavislosti na materialu z 8 az
64 manipulacnich jednotek 1. fadu v podobé¢ plastovych KL T nebo kartonovych boxii. Material
je dopravovan do vybrané spolecnosti celkem v 86 riiznych manipula¢nich jednotkéach 1. fadu.
Nejvice jsou zde zastoupeny plastové KLT o rozmérech 400 x 300 mm a 600 x 400 mm a déle
300 x 200 mm, vysky jednotlivych KLT se vyznamné li§i. To ma za nésledek velké mnozstvi
typt manipulaénich jednotek 1. fadu. Také jsou zde vyuzivany plastové KLT o specidlnich
rozmérech pro specificky material, jako naptiklad pro kulovy pruzinovy ¢ep, rozmér boxu pro
tento materidl ¢ini 430 x 430 mm. Mezi kartonovym obalovym materidlem je nejcastéji
zastoupen box, podobn¢ jako u plastovych KLT, o rozmérech 600 x 400 x 200 a nasledné
400 x 300 x 235 mm. VSechen kartonovy obalovy material je jednorazovy ¢ili po vyskladnéni
materialu je likvidovan. Naopak plastova KL T jsou znovupouzitelnd, tudiz jsou po vyskladnéni
materialu zasilany zpét dodavatelim.

Vybrana spolecnost rozd€luje skladovany materidl do osmi samostatnych tfid.
Jmenovité se jedna o nasledujici: plechy, vlozky, trubky XL, monolity, plasty, trubky, metality
a obaly. Procentudlni zastoupeni jednotlivych tiid na celkovém poctu referenci lze vidét na

obrazku 8.

Plechy
m Vlozky
Trubky XL
® Monolity
m Plasty
Trubky
m Metality
m Obaly

Obrazek 8 Zastoupeni jednotlivych tiid na celkovém poctu referenci (Autor na zéklade
internich dat, 2025)
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Jak je z vySe uvedeného kolacového grafu patrné, nejCastéjsim druhem materialu jsou
metality, které zastupuji 50 % celkového poctu referenci. Druhou nejpocetnéjsi tiidou jsou
monolity, které tvoii 17 % vSech druhti materiali. Naopak nejméné pocetnou ttidou jsou plasty,
které tvoii pouhd 2 % celkového poctu referenci. Kazda tfida je niZe podrobné&ji rozebrana
z hlediska parametrti, specifik jednotlivych tfid a také relevance pro 3. kapitolu.

Nejvétsi tiidou zbozi, co se tyCe poctu druhil, jsou metality. V podstaté¢ se jedna
o material, ktery nelze zaradit do kterékoliv jiné kategorie a zaroven se jedna o material
vyrobeny z kovu. Patii sem naptiklad spojovaci material, kovové polotovary atd. Tato tfida je
uskladnéna pouze ve voln¢ pfistupném skladu. Metality jsou na celkovém poctu druhd
materiald zastoupeny z 50 %. Autorem bylo zjisténo pomoci vazeného priiméru, Ze z celkové
hmotnosti uskladnénych jednotlivych poloZek tvoii metality 30 %, ¢imz se stavaji druhou
nejhmotnéj$i materidlovou ttidou. Do vypoctu byla zahrnuta 1 hmotnost 20 kg samotné dfevéné
palety, primérnd vaha jednotlivych palet s metality je tedy zaokrouhlené¢ 250 kg. Primérna
spotieba palet s metality denné (pocitdno na 250 pracovnich dni v roce) se 1isi v zavislosti na
materialu, jelikoz se jedna o rozsdhlou skupinu zbozi. Zaroven se z valné vétSiny nejednd
o vysokoobratkovou tfidu zboZi, spiSe naopak. Zcelé mnoziny metalith je 95 %
nizkoobratkovych, jelikoz jejich spotfeba je méné nez 1 paleta denné. Primérna vyska
kompletni palety metalitd ¢ini 1 350 mm. Autorem byla dale zjiSt€na primérnd doba uskladnéni

jedné palety kazdého materialu pomoci vzorce, ktery je vyuZzivan v internich vypoctech:
t =2 [dny] (11)
Ca

kde:

t... primérny pocet dnti uskladnéni [dny]

Qs...praimérna zasoba [paleta]

Cq... denni spotieba [paleta]

Déle autor vyuzil vaZzeny pramér, kdy vdhou byla zvolena pravé denni spotieba. Tento
postup je dale vyuZzivan u vSech materidlovych tiid. U metalitl bylo zjiSténo, Ze primérna doba
uskladnéni jsou 3,34 dne.

Druhou nejcasté;si tiidou co do poctu druhti jsou monolity. Jedna se o nejhodnotnéjsi
uskladnéné polozky, jelikoz vazou témér 80 % z celkové hodnoty skladovaného zbozi.
Monolity jsou uskladnény pouze v monokleci z ditvodu jejich vysoké penézni hodnoty. Jelikoz
se jednd o jedinou materidlovou tfidu (mimo obaly, které¢ nebudou feSeny), kterd neni
skladovéna ve voln¢ ptistupném skladu, budou ve 3. kapitole monolity feSeny samostatn¢.

V souvislosti s celkovym poctem druhii materidla jsou zastoupeny ze 17 %. Co se tyce
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hmotnostniho zastoupeni, z celkové hmotnosti uskladnénych polozek pfipadd na monolity
pouze 9 %. Monolity jsou dopravovany a skladovany ve dvou riznych balenich — ve specialné
tvarovanych jednorazovych plastovych deskach a cela manipulacni jednotka 2. fadu je nasledné
obalena f6lii nebo jsou umisténé v kartonovych boxech. Autorem bylo zjiSténo, ze primérna
vaha jednotlivych palet s monolity, pficemz do vypoctu byla zahrnuta i hmotnost samotné
dievéné palety, Cini zaokrouhlené 214 kg. Primérna vyska kompletni palety s monolity je
1 350 mm. V porovnani s ostatnimi materidlovymi tfidami se monolity vyznacuji vyssi
obratovosti — 17 % z této skupiny patii mezi vysokoobratkové, coz znamen4, Ze denni spotieba
dosahuje alespon jedné palety. VaZzenym prumérem bylo autorem zjisténo, ze primérna doba
ulozeni palety s monolity jsou 2,71 dne.

Trubky jsou s 10% zastoupenim tfeti nejpocetnéjsi skupinou, co se poctu druhi
materidli tyce. Trubky jsou uskladnény pouze v prostoru volné piistupného skladu. Svou
podstatou se jednd kovové polotovary ve tvaru trubicky, proto jsou odlisSeny do jiné tfidy od
metalitl, které nemaji podobné vyznamnou jednotnou charakterovou vlastnost. Z 6 % se trubky
podileji na celkové véaze skladovaného materidlu. Trubky jsou do skladu dodavany pouze
v plastovych KLT. Autorem bylo zjiSténo, ze primérna vaha jednotlivych palet s trubkami,
pficemz do vypoctu byla zahrnuta i hmotnost samotné dievéné palety, ¢ini zaokrouhlené
198 kg. Zarovenn bylo naméfeno, ze prumérna vyska manipulacni jednotky 2. fadu vcéetné
dfevéné palety je 1 250 mm. VéZenym primérem bylo autorem zjisté€no, Ze primérnd doba
ulozeni palety s trubkami jsou 3,3 dne.

Ctvrtou nejpocetngjsi skupinou, co se tyde poétu druhti referenci, jsou vlozKy. Vlozky
slouzi primarné jako tepelna izolace do vnitinich prostor vyfukovych systému. Jedna se o velmi
lehké materidly, které jsou ale prostorové docela naro¢né. VSechny vlozky jsou skladovany
v kartonovych krabicich, které jsou uzplsobeny kazdému typu vlozky. Nejcastéjsi rozméry
oball vloZek jsou 600 x 400 mm, ale existuji naptiklad vlozky, které se skladuji v kartonech
o rozmérech 1 200 x 400 mm. I u vlozek stale ziistava standardem, aby se vSechen material
efektivné veSel na europaletu. Tato tfida je uskladnéna pouze ve volné pfistupném skladu.
Vlozky se podileji na celkovém poctu druhii materiala z 8 %. Primérna vaha jednotlivych palet
s vlozkami, pficemZ do vypoctu byla zahrnuta i hmotnost samotné dfevéné palety v hodnoté
20 kg, je zaokrouhlené 95 kg. Tento fakt ma za nésledek, Ze 1 z celkové skladované hmotnosti
tvoti vlozky jen 1,17 %. Primérnad vyska kompletni palety s vloZzkami je zaokrouhlené
1 350 mm. JelikoZ se na jedné paleté nachazi primémé 1 876 vlozek, povazuje autor za

vysokoobratkovou referenci tu, u niz hodnota spottebované palety pievysuje 0,5 denné. Do této
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kategorie spada 55 % typt vlozek. Vazenym primérem bylo autorem zjiSténo, ze primérna
doba ulozeni palety s vlozkami jsou 3,33 dne.

Dalsi samostatnou tfidou jsou plechy. Jedné se o rovné kovové desky o tloust’ce do
2 mm. Plechy jsou skladovany pouze ve volné& piistupném skladu a tvoii 5 % z celkového poctu
druhii skladovanych materiald. Jedna se o material uréeny pouze pro predvyrobu, ktery je
specificky tim, Ze je skladovan pifimo na manipulacni jednotce 2. fadu, a to formou stohovani.
Dalsim specifikem plechti je vyS$si primérnd vaha celé palety. Primérna vaha je zaokrouhlené
680 kg. Zaroven je vysSka jednotlivych palet s plechy vyrazné niz§i nez u ostatnich
materidlovych tfid. Primérné vyska celé manipulaéni jednotky 2. fadu ¢ini, zaokrouhlen¢ na
cela ¢isla, 760 mm. Piestoze plechy zastupuji pouze 2 % z celkového poctu uskladnénych kusi
materiall, na celkové vaze skladovaného zboZi maji 7% podil. Primérny pocet kust na jedné
paleté je 600 plecht, tudiz autor povaZzuje za vysokoobratkovou referenci tu, u niz hodnota
spotfebované palety prevysuje 0,4 palety denné. Reference, jejichz spotieba pievySuje tuto
hranici, tvoti 30 % ze vSech druht plechii. U plecht bylo zjisténo, ze praimérna doba uskladnéni
je 6,31 dne.

Sestou samostatnou materialovou tfidou jsou Trubky XL. Jak uz nazev napovida,
podstatou jsou si velice podobné se tfidou trubky. Hlavnim rozdilem je rozmér samotnych dilt,
u trubek XL jsou velikostni parametry vyrazné vyssi. Z tohoto divodu je pocet trubek na paleté
vyrazné nizsi neZ u klasickych trubek, konkrétné o 91,2 %. Celkova priimérnd hmotnost palety
u trubek XL je 140 kg, coZ je o témét 60 kg méné nez v piipadé trubek. Tato skupina materialti
je taktéz skladovana ve volné pfistupném skladu. Trubky XL jsou jedinou vyjimkou, kterd neni
skladovdana na klasické europaleté, jsou do vybrané spole¢nosti dodavany a nasledné
skladovany v plastovych boxech o rozmérech 1 200 x 1 000 x 975 mm. Z tohoto diivodu nejsou
trubky skladovany v regalech, ale stohovany na zemi az do vysky tfi boxt. Celkové se jedna
spiSe o nizkoobratkovy materidl, kdy primérna spotieba je 0,31 paletovych boxi denné.
U trubek XL bylo zjisténo, ze primérna doba uskladnéni je 9,08 dne.

Ptedposledni skupinou jsou plasty. Jedna se pocetné nejmensi tiidu, kterd se na
celkovém mnozZstvi referenci podili ze 2 %. Jednd se pfedevSsim o spojovaci a vypliovaci
material o malych rozmérech a malé hmotnosti, ktery je posilan po jedné paleté obsahujici
radove tisice jednotlivych kust materidlu. I plasty jsou ulozené ve volné ptistupném skladu.
Primérna vaha jednoho plastového dilu je 18 g. Diky velkym objemiim je ale priimérné véha
palety, zaokrouhleno na celé ¢isla, 204 kg. Plasty jsou skladovany v plastovych KLT, pficemz

primérnd vyska palety je 1 250 mm a primérna doba uskladnéni je 18,72 dne. Jedna se o vazeny
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primér, aritmeticky primér je vyznamné vyssi, a to konkrétné 266 dni, jelikoz jeden druh ma
spotiebu jedné palety 1 667 dni.

Obaly jsou posledni materialovou tiidou, kterou vybrana spolecnost rozliSuje. Tato
skupina je ulozena ve skladech prazdnych obalti. Priméma doba uloZeni byla autorem
spocitana na 31,94 dne. Jelikoz bylo jednateli spolecnosti stanoveno, ze se poloha a rozloha
skladu prazdnych obalt nebudou ménit, autor déle tuto samostatnou tfidu nerozvadi.

Nize je pftilozena tabulka 1, ktera shrnuje jednotlivé parametry vSech osmi
materidlovych tiid, jak je rozd€luje vybrand spolecnost. Obsahuje informace o podilu
jednotlivych tiid na celkové hmotnosti, celkovém poctu kust, celkovém poctu druhti, celkové
hodnoté, hmotnosti celé palety, vySce palety, denni spotfebé celych palet a poctu dni
uskladnéni. Nékteré ztéchto parametri budou slouzit pro dalsi vypocty ve 3. kapitole.
V tabulce nejsou zamérn€ uvedeny nékteré tidaje o materialové tiidé obaly, jelikoZ v ramci

specifické spotieby a riznorodosti tohoto zbozi nedavaly vysledné primérné hodnoty smysl.

Tabulka 1 Souhrn parametrti jednotlivych materidlovych tiid

Materialova trida

Trubky
XL

Souhrn parametru
jednotlivych trid

Metality | Monolity | Trubky [ Vlozky [Plechy Obaly | Plasty

Podil z celkového
poctu druhti
Podil z celkové
hmotnosti

Podil z celkového
poctu kust

Podil na celkové

50 % 17%]| 10% 8% 5% 4% 4% 2%

30 % 9% 6 % 1% 7% 2% 42%| 3%

50 % 4 % 7% 5% 2% 1% 18%| 13 %

">">h v 13 % 80 % 3% 2% 1%| 0,5%](0,4%]|0,2%
+ | hodnoté

) ; T

= Aritmeticky prameér

S |- hmotnost celé 250 214 198 95| 680 140 - 204
g palety [kg]

Aritmeticky prameér
— vySka palety [mm]
Spotieba celych
palet denné [ks]
Vazeny prumeér —
pocet dni 3,34 2,71 33 3,33] 6,31 9,081 31,94 18,72
uskladnéni [den]

Zdroj: Autor na zaklad¢ internich dat (2025)

1350 1350 1250] 1350 760 975 1250

102 62 22 17 9 5 - 0,58
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2.5 Shrnuti analyzy soucasného stavu logistickych ploch

Druhé kapitola se zaméfuje na analyzu soucasného rozlozeni logistickych ploch ve
vybrané spolecnosti specializujici se na vyrobu vyfukovych systému. Kapitola popisuje dveé
hlavni haly — halu L a halu S, jejich vyuziti a klicové aspekty ovliviujici skladovani a vyrobni
procesy.

Hala L v soucasnosti slouzi jako skladovaci prostor pro materialy potiebné k vyrobé,
pfi¢emz zahrnuje n¢kolik segmenti, jako jsou volné pfistupny sklad, sklad monoliti a zéna
kvality. Déle obsahuje piebalovaci a pfijmovou zoénu. Materidly jsou zde skladovany pomoci
regalovych systému a gravitacnich skluzii, pfi¢emz manipulace probiha prostfednictvim Siroké
Skaly manipulacni techniky zahrnujici vysokozdvizné voziky, retraky a ruéné vedené elektrické
vidlicové voziky.

Oproti tomu hala S slouZi pfedevS§im vyrobé a expedici hotovych vyrobki. Obsahuje
vyrobni linky, podptrné technologie, sklad podplirného materialu, chemicky sklad a nabijeci
zonu pro manipulaéni techniku. Vyrobni prostory jsou rozdéleny na piedvyrobu a vyrobu
finalnich produktl, pficemz oba segmenty vyuzivaji gravitacni skluzy pro efektivni tok
materidlu. Specifikem této haly jsou vySkova omezeni zpiisobend instalovanymi technologiemi,
jako jsou canalisy, rozvody technickych plyni a rekuperacni systémy.

S ohledem na pokles poptavky po vyfukovych systémech vedeni spole¢nosti rozhodlo
o ptesunu logistickych ploch z haly L do haly S. Pro tyto ucely byla vymezena plocha o rozloze
2 565 m? s moZznosti roz§iteni do pfilehlych nevyuZivanych prostor. Planovany pfesun vyZzaduje
vybudovani nové piijmové zony a optimalizaci skladovacich kapacit s ohledem na vyskova
omezeni.

Analyza skladovaného materidlu ukazuje, Ze spole¢nost eviduje pies 1 200 rGznych
druhli materialli, pfi¢emz nejvétsi podil na hodnoté skladovych zasob tvoti monolity (80 %
hodnoty), zatimco metality dominuji v poctu druhti (50 %). Materialy jsou skladovany na
europaletach, v plastovych KLT nebo kartonovych krabicich. Kratkodobé planovani vyroby
a prisna pravidla skladovani (FI-FO) ovliviiuji organizaci skladu a pohyb materialu.

Celkove¢ kapitola poskytuje piehled o soucasném rozlozeni logistickych ploch a slouzi
jako vychozi bod pro navrh jejich restrukturalizace v navaznosti na budouci strategické zmény

spolecnosti.
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3 NAVRH ZMENY ROZLOZENI LOGISTICKYCH PLOCH
VE VYBRANE SPOLECNOSTI

Tteti kapitola se zaméiuje na navrh budouciho rozlozeni logistickych ploch ve vybrané
spole¢nosti, kterd se specializuje na vyrobu vyfukovych systémi. Na zaklad¢ internich dat
a progndz vyvoje vyroby jsou zde rozpracovany dva scénaie vyvoje — realisticky a optimisticky.
Kazdy scénai je zpracovan samostatné, pficemz diraz je kladen na stanoveni minimalni
pozadované skladovaci kapacity, navrh dispozic¢niho usporadani novych logistickych ploch
a ur¢eni minimalniho mnozstvi potfebné manipulaéni techniky.

Realisticky scénai (navrh A) predpokladd pokles vyroby a skladovacich narokd.
V Gvodni ¢asti tohoto scénafe jsou popsany vstupni hodnoty, na jejichz zéklad¢€ je vypoctena
minimalni potfebna skladovaci kapacita. Nasleduje navrh dispozi¢niho uspotadani logistickych
ploch, ktery reflektuje nizs$i objemy materidlovych tokt a skladovani. Navrh layoutu je doplnén
o podrobny popis jednotlivych zén a jejich specifickych funkci. Na zavér je provedeno urceni
minimalniho mnoZzstvi manipula¢ni techniky potiebné k zajisténi efektivniho provozu skladu
v podminkdach snizené vyrobni aktivity.

Optimisticky scénaf (navrh B) vychézi z pfedpokladu setrvani soucasného objemu
vyroby a skladovani. Také v tomto ptipad¢ jsou nejprve popsany vstupni hodnoty a nasledné
stanovena minimalni pozadovand kapacita skladu. Nasleduje navrh layoutu novych
logistickych ploch, ktery odpovida vy$§im narokiim na prostor i manipulaci. Dispozi¢ni feSeni
zahrnuje rozmisténi skladovych zén, manipulaénich ulicek a obsluznych prostor, a je doplnéno
0 popis jejich vyuziti. Zavérecnd cast této sekce se vénuje vypoctu minimalniho mnozstvi
manipulacni techniky, které je nezbytné pro udrZeni provozni efektivity pfi stavajicim objemu

vyroby.

3.1 Predpokladané scénare budouciho vyvoje

Na Zadost jednateld spole¢nosti budou v diplomové praci zpracovany dva navrhy, na
zaklad¢ predpokladanych budoucich scénait objemt vyroby. Predikce jsou ziskdny na zaklade
dat od jednatele spolecnosti, konkrétné manazera oddé€leni logistiky, ktery ma projekt zmény
rozlozeni logistickych ploch na starost. V diplomové préaci budou scénaie nadale figurovat pod
nazvy Realisticky scénar a Optimisticky scénar. Tato znaceni koresponduji s predpoklady
budouciho vyvoje, kdy realisticky scéndi je ze strany vedeni vybrané spolecnosti nejvice
ocekavany a optimisticky scénar by si vedeni vybrané spolecnosti ptalo, aby nastal, jelikoz

piinasi vyssi objemy vyroby.
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Oba scénare predpokladaji 75% podstoupeni haly L divizi vyroby sedadel. Zbylych
25 % haly L ztstane k dispozici vybrané spole¢nosti, ovSem tato plocha bude urcena pro vyrobu
nahradnich dilti. Nahradni dily budou vyrabéné na linkach, které rusi svou sériovou vyrobu.
Z davodu zna¢ného poklesu objemu vyroby pii pfechodu ze sériové vyroby na produkci
nahradnich dili bylo rozhodnuto, Ze se linky pifemisti z haly S na halu L. Misto, které bude na
hale S uspofeno, bude nasledné vyuzito pro logistické plochy. Vedenim spole¢nosti bylo
rozhodnuto, Ze se na zbylych 25 % haly L ptfemisti pét vyrobnich linek. Jelikoz se jedna Cisté
o vyrobni plochy, neni v praci jejich rozlozeni dale rozebirano.

Dale bylo vedenim spole¢nosti rozhodnuto, Ze se z haly L musi pfemistit zona kvality.
V ptipadé, ze v dedikovaném prostoru pro nové logistické plochy, viz obrazek 6, nebude
dostatek prostoru i pro zonu kvality, tak bude dle soucasnych névrhli spole¢nosti umisténa na
druhou stranu haly do prostoru piedvyroby.

S jistotou lze tvrdit, ze vramci jakéhokoli budouciho vyvoje bude do vybrané
spoleCnosti pfemisténa nova vyrobni linka z némecké partnerské spoleCnosti, kterd se stane
jednim z hlavnich producenti vyfukovych systémui v celkovém objemu produkce vybrané
spolecnosti. Tato nova vyrobni linka je v praci dale oznacovéana jako ,linka K*. Jejim
zakaznikem bude koncern Volkswagen. Na ukor nové linky K bude ptfesunuta jedna ze
zabéehlych linek, vyrabéjici pro koncern Stellantis, do partnerského italského zavodu. Tato linka
bude déle v préaci oznaCovana jako ,,linka N*.

Realisticky scénar predpoklada celkovy pokles vyroby o 30 % oproti listopadu 2024,
ktery je povaZovan za standardni vyrobni mésic. Tento pokles je zpiisoben sniZenim poptavky
od zakazniki, predevsim se jedna o snizeni produkce pro automobilku Volvo. Soubézné s tim
je ocekadvan i mirny pokles objednévek koncernu Daimler a Stellantis. S poklesem vyroby lze
ocekavat 1 nizsi potrebu skladovacich kapacit pro vstupni material. Tento pokles by mohl
dosdhnout piiblizné 30 %, pokud by se sniZeni vyroby rovnomérné promitlo do skladovych
zasob. Nicméné zavedeni nové linky K bude vyZadovat nové materidly, coz mize Castecné
kompenzovat pokles skladovych potieb, nez dojde k optimalizaci balicich piedpist
a objednavkovych cykli. V ramci realistického scénafe je ocekavany pokles potieby
skladovacich ploch o 25 %. Soucasné pro linky, které budou pfest¢hované z haly S do haly L,
bude potiebnd kapacita snizena o 50 %, protoze se piesouvaji z rezimu sériové vyroby do
reZimu vyroby nahradnich dild.

Cilem navrhu realistického scénéfe je spocitat potiebnou kapacitu skladu a mnoZstvi
manipulacni techniky na jeji obsluhu za budouciho sniZeného stavu vyroby a nasledné

predstavit mozné rozlozeni logistickych ploch v novych prostorech haly S.
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V optimistickém scénari se predpokladd, Ze objem vyroby zlstane na urovni
standardniho vyrobniho mésice, tedy listopadu 2024. Navzdory obavam ze sniZeni poptavky se
v ramci tohoto scénafe podatilo udrzet objem zakazek, coz umoziuje pokraCovat v produkci
bez vyraznych omezeni. Tato kontinuita je vysledkem obnoveni a rehabilitace trhu se
spalovacimi motory po odklonu od postupnych zakazl jejich vyroby. Zachovéani objemu
vyroby znamend, ze se vyrazné¢ neméni ani potieba skladovacich prostor. Poptavka po
vstupnich materialech i hotovych vyrobcich ziistava stabilni, coz nevede k redukci skladovacich
kapacit. Cilem v ramci optimistického scénéie je spocitat potiebnou kapacitu skladu a mnozstvi
manipulacéni techniky na jeji obsluhu za soucasného stavu, a néasledné predstavit mozné

rozlozeni logistickych ploch v novych prostorech haly S.

3.2 Navrh A — Realisticky scénar

V nasledujici podkapitole bude rozebran postup ziskani potfebnych dat a dale vypocet
potfebné kapacity paletovych mist, nasledné¢ bude pifedstaven layout nového rozloZeni
logistickych ploch a na zavér bude spoctené potfebné mnozstvi manipulacni techniky na
obsluhu nového rozlozeni logistickych ploch. Jak je zminéno vySe, realisticky scénaf pocita
s poklesem vyroby o 30 %, v souvislosti s tim bylo jednatelem spole¢nosti odhadnuto, Ze pokles
potieby paletovych mist bude 25 %. Sou€asné pro linky, které budou piest¢hované z haly S do
haly L bude potfebna kapacita snizena o 50 %, protoZe se piesouvaji z rezimu sériové vyroby
do reZzimu vyroby néhradnich dila.

Vsechna data, ktera budou v nasledujicich castech této kapitoly vyuZity, jsou ziskana
z internich dokumentl spole¢nosti. Zde je vycet vSech informaci potfebnych k naslednym
vypoctim:

Plocha europalety (dale oznacovana jako Sp): Plocha standardni europalety je:

Sp = 1,2%0,8 = 0,96 m?

Ovsem z diivodu bezpecnostnich manipulacnich mezer je plocha palety pocitana takto:
Sp = 1,25%0,9 = 1,125 m2.

Rozmér europalety je pro vSechny 3 kategorie shodny.

Vyvojovy rist (dile oznacovan jako KvrY): Vyvojovy rlst byl v ramci realistického
scénafe stanoven jednatelem spoleCnosti na hodnotu 0,75, jelikoz se ptedpoklada pokles
objemu vyroby o 30 % a soub&zné¢ s tim pokles skladovaci kapacity o 0,25. Soucasné pro linky,
které budou ptest¢hované z haly S do haly L bude potiebné kapacita snizena o 50 %, protoze

se pfesouvaji z rezimu sériové vyroby do rezimu vyroby nadhradnich dila.
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Primérna zasoba (dale oznacovana jako As): As je vypoclitana, dle standardné
pouzivanych metod vybrané spole¢nosti, jako aritmeticky primér z nejvyssi mozné dovolené
materidl zvIast ptimo pro jednotlivé kusy materialu. Proto je nutné piepocitat As na paletova
mista. Hodnoty Asmax @ Asmin pro kazdy materidl jsou dostupné ve vnitropodnikovém
informacnim systému SAP.

Pocet kusi v manipula¢nich jednotkach 1. Fadu (dale oznacovano jako Qrk):
Qrk je v databazovém systému spolecnosti stanoven pro kazdy material zvlast’ a udava hodnotu,
kolik kusti materidli se vejde do piislusné manipulaéni jednotky druhého fadu. Hodnoty Qpx
pro kazdy materidl jsou dostupné ve vnitropodnikovém informacnim systému SAP.

Pocet manipulacnich jednotek 1. FAdu na manipulacni jednotce 2. Fadu (dale
oznacovano jako Qrp): Hodnoty byly opét ziskdny zinformacniho systému vybrané
spolecnosti. Qpp udava, kolik manipulacnich jednotek 1. fadu je poskladano na manipulacni
jednotku 2. fadu (europaletu). Pouze v piipadé plechi je Qpp vzdy jedna, jelikoz se neptepravuji
v manipulac¢nich jednotkdch 1. fadu, ale jsou ptimo naskladany na palete.

Pfed samotnym vypoctem potiebného mnozstvi paletovych mist bylo nezbytné zjistit,
jaky rozdil ve skladovaci kapacité¢ bude znamenat odst¢hovani linky N a jeji nahrazeni novou
vyrobni linkou K. Material pro vyrobni linku N zabiral v listopadu 2024 primérné
167 paletovych mist ve volné ptistupném skladu. Jelikoz autor nema pfistup k datim o lince K,
byla hodnota pfedpokladaného mnozstvi paletovych mist potfebného pro novou linku dodéana
jednatelem spolecnosti. Material pro linku K by dle odhadu mél zaujimat 123 paletovych mist
ve volné piistupném skladu. Co se ty€e poctu paletovych mist, které zaujmou monolity, zde
budou naroky na linku K o 10 palet vyssi nez v pfipad¢ linky N. Konkrétné se jedna o 34 mist
pro monolity linky K oproti 24 paletovym mistim linky N. Pocet paletovych pozic pro plechy
je v ptipadé linky K roven 5.

V nasledujicich vypoctech je zjednoduSené rozdéleni materidlovych tiid na Volné
pristupny sklad. Ten obsahuje tiidy metality, trubky, trubky XL, vlozky a plasty. Dale se
materidly dé€li na samostatné kategorie plechy a monolity. VSechny veli€iny, které se 1isi pro
jednotlivé tfidy jsou obecné oznaceny piisluSnou znackou s x v hornim indexu. Pro samotné
jednotlivé tfidy je x v hornim indexu nahrazeno nasledovné: plechy — P, monolity — M, zbylé
materialy — Z. Soucasné jsou vypocty rozdéleny na potteby pro sériovou vyrobu a pro vyrobu
nahradnich dili. Pro tyto dvé skupiny je v obecnych vzorcich vyuzit symbol y v hornim

indexu, ktery je nahrazovan nésledovné: sériova vyroba — S a vyroba nahradnich dilii — N.
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Nyni Ize pfistoupit k samotnému vypoctu potiebné kapacity skladovych prostor. Pro
kazdou kategorii materiala byla zjisténa kapacita zv1ast, jelikoz i v nasledném navrhu rozlozeni
logistickych ploch jsou fyzicky rozdéleny. Potfebné pocate¢ni hodnoty, které byly ve vypoctech
vyuzity, jsou zjisténi z internich dat spolecnosti. Pro linky, které budou piestéhované z haly
S do haly L bude potiebna kapacita snizena o 50 %, protoze se piesouvaji z rezimu sériové
vyroby do rezimu vyroby nahradnich dild. Z tohoto ditvodu budou vypocty pocitany zvlast’ pro
linky sériové vyroby a pro linky, které budou vyrabét nahradni dily. Pokles linek, které ziistavaji
v rezimu sériové vyroby zlstava na trovni 25 %. Hodnoty dodané od jednatele spole¢nosti pro
linku K budou k celkovym hodnotam pficteny bez snizeni o dany pfedpokladany vyvojovy riist.
Minimalni potiebny pocet paletovych mist (dale oznacovan jako Qem*) byl zjistén
z nésledujicich vypoctl pomoci vzorcet €. 1, 2, 3, 4:

o A5/ Qi

MS _

~ 185 palet. mist
i=1
QRMS = QTMS « Kyr® = 185 x 0,75 = 138,75 ~ 139 palet. mist
QFMs = QRYS + QKM, = 139 + 34 = 173 palet.mist
n i i
AS/QPK
i
L QPP
QRMN = QTMN « K,,N =20 % 0,5 = 10 palet. mist

QM, = QRMY + QF? = 173 + 10 = 183 palet. mist

QTHY = ~ 20 palet. mist

V ramci vypoctu QTpm™ jsou pied vyslednym sectenim vSechny hodnoty potifebného
poctu paletovych mist pro kazdou jednotlivou referenci zaokrouhleny na celd ¢isla nahoru.
Stejnym zpiisobem je zaokrouhlena hodnota QRpm™, protoZe z podstaty véci neni mozné
pocitat paletova mista na desetinna Cisla. Z vypocta vyplyva, Ze v ramci realistického scénére
je minimalni pocet paletovych mist roven hodnoté 183.

Podobny vypocet je nasledné realizovéan i pro materidl umistény ve volné ptistupném
skladu. Opét byly vyuZity stejné vzorce €. 1, 2, 3, 4:

n i i
AS/QPK

zZS __

~ 574 palet. mist
i=1

QRZy, = QTZ + Kyr® = 574 % 0,75 = 430,5 ~ 431 palet. mist
QF%5 = QREy + QKM = 431 + 123 = 554 palet. mist

n i i
AS/QPK
QPP

i=1

QTAY = ~ 74 palet. mist
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QRZN = QTZY + Kyg" = 74 % 0,5 = 37 palet. mist
Q% = QREN + QF%;, = 554 + 37 = 591 palet. mist

Vysledna hodnota Qpm? je 591 paletovych pozic, které musi byt k dispozici ve volné
pristupném skladu.
Shodné¢ je tfeba pristoupit i k vypoctu minimalniho potiebného mnozstvi paletovych
mist pro plechy. Hodnota Qpm® byla vypoéitina opé&t pomoci vzorcid ¢. 1, 2, 3, 4 nasledovné:
o A/ Qpi
e QPP!
QREY = QTEy = Kyg® = 75 % 0,75 = 56,25 ~ 57 palet. mist
QFFs = QREY + QKM = 57 + 5 = 62 palet. mist
o A%/ Qpi
i QPP!
QREN = QTEN « Kyg" = 10 % 0,5 = 5 palet. mist
Qby = QREN + QFFS = 62 + 5 = 67 palet. mist

QTS = ~ 75 palet. mist

QTHY = ~ 10 palet.mist

Ve volné otevieném skladu bude tieba pii naplnéni realistického scénafe minimalné
591 paletovych pozic, pro srovnani je v sou€asnosti k dispozici na hale L 1033 paletovych mist.
TaktéZ v monokleci mizZe dojit k vyraznému snizeni paletovych pozic, jelikoZ v soucasnosti
monoklec  disponuje 432 misty, ovSem dle vypoftu by mélo dostacovat
183 paletovych pozic. I u potiebné kapacity plecht doslo k vyraznému snizeni. V soucasnosti
je pro plechy uréeno 196 paletovych pozic, dle kalkulace by mélo v budoucnosti v ramci
realistického scénafe stacit 67 mist.

Jelikoz musi byt sklad pfipraven na potencialni vykyvy v doddvkach materialu, rozhodl
se autor po diskusi s jednatelem spolecnosti k navySeni minimalniho poctu paletovych pozic.
V ptipad€ dosaZeni hodnoty As pro kazdy druh materidlu by méla byt utilizace skladu na
hodnoté 80 %. Z tohoto diivodu byly hodnoty pro Qpm* piepocitany nasledovné podle vzorce
¢. 12:

QUEy = ) (12)
183 * 100
QUM, = —50 = 228,75 ~ 229 palet.mist
. 591%100 ,
QUpy = a0 - 738,75 = 739 palet. mist
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67 * 100
80

Nyni by bylo vhodné dopocitat plochu, kterd bude pro takto velky sklad tfeba. Za

QUBy = = 83,75 ~ 84 palet.mist

béznych okolnosti by byl vyuzit vzorec €. 5, ale autor nemtlize stanovit pocet pater jednotlivych
regall, protoze regaly budou rizné odstupnované v zéavislosti na dostupné vysce z divodu
zminénych vyskovych omezeni. Proto bude rozvrzeni logistickych ploch navrhovano bez

tohoto udaje.

3.2.1 Navrh A - Layout

Névrh nového rozlozeni logistickych ploch byl zpracovan v grafickém programu
AutoCAD, jehoz licence byla poskytnuta Dopravni fakultou Jana Pernera . Pii tvorbé layoutu
byla hlavnim cilem efektivni organizace prostoru, kterd by pfi maximalnim vyuziti dostupné
plochy umoznila zahrnout vSechny nezbytné funkéni Casti skladu. Zvlastni pozornost byla
vénovana dodrzeni minimalnich §ifek manipulacnich uli¢ek a vyuziti uzitné vysky prostoru
v hale S, coZ umoznilo ndvrh optimalizovat nejen z hlediska plosného uspotddani, ale
1 objemové kapacity.

Rozmisténi jednotlivych skladovych segmenti vychazelo z provozni logiky
a pozadavki na plynuly materidlovy tok. Strategické umisténi pifijmu materidlu, regalovych
systémdu, zon pro kompletaci, prostoru pro prazdné obaly z vyroby a obsluznych z6n — véetné
kancelafe pfijmu a nabijecich mist pro manipulac¢ni techniku — napomahé efektivnimu chodu
skladu a maximalnimu vyuziti pfidéleného prostoru. Soucéasti ndvrhu je 1 oddéleni
manipulacnich tras vysokozdvizné techniky od péSich komunikaci, ¢imz se zvySuje provozni
bezpecnost.

Specifickym pozadavkiim na skladovani byly pfizplisobeny 1 vybrané ¢asti layoutu. Pro
polozky néarocné na bezpecnost skladovani (monolity), byl navrZzen samostatny oploceny
segment, ktery zaroven zajiStuje omezeny piistup pouze pro opravnéné osoby. NavrZené
skladové plochy zarovenl umozinuji miniméalné uskladnit hodnoty odpovidajici parametru

QUpwm". Celkové usporadani logistickych ploch navrhu A je zobrazeno na obrazku 9.
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Nyni budou postupné rozebrany jednotlivé ¢asti navrhu rozlozeni logistickych ploch

v ramci navrhu A véetné obrazkovych detaild. Prvni ¢asti je volné pristupny sklad, ktery se

na obrazku 9 vyskytuje ve spodni Casti. V této casti se vyskytuji Ctyii rizné prvky, které jsou

barevné odd¢€leny nasledovné:

Hnéda barva — jedna se o zonu urcenou pro volné lozeny materidl, ktery Ize stohovat do
maximaln¢ druhé urovné z divodu dostupné vysky v tomto misté. Celkovy pocet
paletovych pozic pro volné skladovani je 224.

Modra barva — jednd se o dvoupatrové regalové pozice, které maji pouze dvé patra
z diivodu dostupné vysky. Kazdy segment je dlouhy 2,7 m (viz analyza soucasnych
regall v kapitole 2). Je pfedpokladano, ze spodni patro je vysoké 2 m vcetné nosniku
a je vybaveno gravita¢nimi skluzy pro manipulacni jednotky 1. fadu, jejichz kapacita
odpovida 12 paletam. V druhém patie vysokém 1,5 m s kapacitou 6 palet je material
ulozen na nosnicich. Celkova kapacita jednoho pole je 12 palet, viz obrazek 9 a 10.
Zelena barva — jedna se o tfipatrové regalové pozice, které maji tfi patra z divodu
dostupné vysky. Kazdy segment je opét dlouhy 2,7 m. Spodni dvé patra jsou
konstruovana ve stejném rezimu jako u dvoupatrovych regali. Rozdil je, Ze tato Cast
regélu je doplnéna o tieti patro, které mé kapacitu 6 palet. Celkova kapacita jednoho
pole je 24 palet, viz obrazek 9 a 10.

Riazova barva — jedna se o Ctyfpatrovy regal, protoze zde neni vyskové omezeni. Rozdil
oproti pfedchazejicim typlim je dodate¢né patro, kterd zarucuje zvySenou kapacitu
jednoho pole o objemu 30 palet.

Veskeré regalové systémy jsou v ndvrhu volné& pfistupného skladu postaveny zady

k sobé, proto maji jednotliva pole dvojnasobnou kapacitu, neZ by méla postavena samostatné.

Jedna se o stejny regdlovy systém, ktery je v soucasnosti pouzivan na hale L. Celkova kapacita

regalového skladovani ve volné ptistupném skladu je 684 europalet. K tomuto ¢islu je nutné

pficist kapacita volného skladovani. Vysledny celkovy pocet paletovych pozic je 908. Hodnota

QUpw? je dle vypoctl 739 paletovych pozic. Navrhovana kapacita je tedy dostate¢na.

Na obrazku 9 a ptedevsim 10 jsou vidét dveé malé Sipky ve tretich polich regéali smérem

odshora dold, které znadzorfiuji smér toku materialu v gravitacnich skluzech. Na obrézcich lze

vidét Sitky manipulacnich ulicek, kdy S$itka ulicky 2 m je dostatecnd pouze pro bezpecny

jednosmérny provoz (smér provozu je na obrazcich 9 a 10 znazornén Sipkou) a ulicky Siroké

3,25 m jsou schopné pojmout obousmérny provoz. Zelenou barvou je naznac¢eno oploceni, které
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zajidtuje fyzickou segregaci logistickych ploch od vyrobnich ploch. Sikmym $rafovanim jsou

zobrazeny cesty pro chodce.
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Obrazek 10 Navrh A — Detail volné ptistupného skladu (Autor)

Druhou c¢asti je sklad monoliti (monoklec). Monoklec je vybavena stejnymi

regalovymi systémy jako voln¢ ptistupny sklad. I jejich barevné rozliSeni je stejné. Jediny rozdil

ve skladu monolitt je, ze se zde vyskytuje regal, ktery neni dvojity. Diivodem tohoto omezeni

umisténi regalu v tésné blizkosti oploceni a jeho druha strana by tedy nemohla byt obsluhovana.

Celkova kapacita regald je 315 paletovych mist, k tomu je nutné pficist zna¢nou kapacitu

pickingu. Celkova kapacita monoklece je tudiZ vice neZ dostatecnd pii srovnani s hodnotou

QUpM™, ktera ¢ini 229 paletovych mist. Oploceni je na obrazcich 9 a 11 znazornéno ervenou

barvou. V horni ¢asti monoklece jsou tyrkysovou barvou naznaceny rolovaci vrata o Sifce

4,5 m, kterd jsou jedinym pfistupovym mistem. Obousmerné manipulacni ulicky jsou Siroké

3,6 m a jednosmérna ulicka je Siroka 2,2 m. V této Casti jsou dva dalsi prvky:

e Zluta barva — jedna o tzv. picking. Picking je sestava gravita¢nich skluz, které jsou

konstruovany na Sitku manipula¢nich jednotek 1. fadu. V piipadé¢ monoliti se jedna

pfedevsim o kartonové krabice o Sifce 40 cm, ale musi zde byt skluzy 1 pro ostatni typy
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baleni. Picking slouzi jako mezisklad, kde operatofi zajiStujici milkrun nabiraji
material. Na pickingu jsou naznaceny dvé Sipky, které oznacuji smér toku materialu.

e Tyrkysova barva — jedna se o oblast pro vykladku monoliti. Tato oblast bude slouzit
jako mezifaze, kam budou slozeny palety s monolity po vykladce z nakladniho vozidla,
nez budou nasledné zaskladnény do regala. Tato zéna ma kapacitu 44 palet.

Soucasti obrazku je zjednodusend vizualizace nové vyrobni linky K. Umisténi
a rozméry byly doddny jednatelem spolecnosti. Linka K je zvyraznéna taktéz tyrkysovou
barvou. Od logistickych ploch je oddélena oplocenim. Ulicka mezi monokleci a novou linkou
K ma $itku 4 m, je tedy schopna pojmout obousmérny provoz.

Ve spodni ¢asti obrazku 11 lze vidét manipulaéni ulicku oddé€lujici volné ptistupny
sklad od monoklece, kterd navazuje na ulicku z vyrobni ¢asti haly S. Jedna se o hlavni koridor,
ktery spojuje sklad s vyrobou. V horni ¢asti Ize vidét jednosmérnou ulicku, ktera taktéz

navazuje na koridor z vyrobni ¢asti haly. Zaroveii se zde nachazi vychod z linky K.
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Obrazek 11 Navrh A — Detail monoklece a linky K (Autor)
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Posledni, tfeti ¢ast autor nazyva oblasti ostatnich soucasti. Zéna je rozdélena na

nékolik ¢asti, které jsou barevné rozliSeny nasledovné:

Zluta barva — tato oblast naleZi regalu s plechy. Tento regal ma 5 pater, pfi¢emz jedno
patro je vysoké 1,2 m, protoze palety s plechy jsou nizsi nez u zbylych materidlt, viz
tabulka 1. Jedna se o policovy regal, ktery mé hlavni stojnu uprostfed a na kazdou stranu
jsou na ni uchyceny jednotlivé police. Regal ma celkovou kapacitu 110 paletovych mist,
coz vyznamné prevysuje hodnotu QUpm’.

Hnédad barva — Jednd se o zony, kde bude material voln¢ skladovan na zemi do
maximalné¢ druhé urovné. Hnéda zona je jesté rozdélena na dveé casti. Prvni ¢asti je
oblast pro material pfed piebalem, kterd mé celkovou kapacitu 80 paletovych mist.
Druhou ¢ésti je zona pro docasné skladovani a konsolidaci prazdnych obalil z vyroby,
ktera ma kapacitu 20 palet.

Razova barva — Takto je vyznaCena zona piijmu, konkrétné mista pro parkovani
nakladnich vozidel N2 a N3, ktera poskytuje dostatecné velkou plochu pro bezpe¢nou
vykladku. Vykladka z divodu umisténi pfijmu bude muset probihat primarné z boku
u delSich vozidel. Velikost oblasti pfijmu je inspirovana sou¢asnym piijmem u haly L.
Bude se jednat o plechovou krytou pfistavbu. Oblast pfijmu a halu S spojuji dvoje
rolovaci vrata, kdy kazda jsou Sirokd 5 m a jiz dnes jsou soucasti haly S. Horni sténa
pfijmu je taktéz vybavena dvojici rolovacich vrat, obé o Sifce 5 m.

Tyrkysova barva — touto barvou jsou vyznaceny vSechny ostatni struktury. Jmenovité
to jsou: nabijeci stanice pro manipulacni techniku, kanceldt pfijmu v podobé TEU
kontejneru, technologie SHZ oblast pro ptebal a konsolidaci materidlu, zvétSené
manipulacni prostory okolo regélu s plechy z dlivodu vyssi primérné hmotnosti, a tedy
1 vétSiho manipulacniho zatizeni. Taktéz je zde zona kvality, jejiZz umisténi a velikost je
urcena jednatelem spole¢nosti. Tyrkysovou barvou jsou taktéz naznaceny vratka, ktera
umoznuji vstup do oplocené ¢asti. Posledni strukturou jsou vizualizace vozidel N2 a N3.
Vozidlo N3 je zobrazeno ve velikosti se dvéma navésy a v takovém piipadé by se
neveslo do vymezeného prostoru, Vozidlo bude muset v této podobé nechat kabinu
fidi¢e mimo zastfeSeny prostor.

Ve spodni ¢asti obrazku 12 Ize vidét svislym Srafovanim vyznaceny prechod pro chodce.

Po bokach je Sikmym Srafovanim vyznacen chodnik. Cela oblast je segregovana oplocenim,

kter¢ je znazornéno zelenou barvou. Manipulacni ulicka podél zlevé strany
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prebalu/konsolidace je urcena pro vlacky piivazejici prazdné obaly zpét z vyrobni ¢asti haly.

Jelikoz je Sirokd 2,5 m byla autorem navrhnuta jako jednosmérna.

B0

-

" ~Regal s plechy
(110 pal. mist)

_\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\‘E&\

Obrazek 12 Navrh A — Detail oblasti ostatnich soucasti (Autor)

3.2.2 Manipulacni technika pro obsluhu navrhu A
Jelikoz autor jiZ zna rozloZeni jednotlivych logistickych ploch, 1ze pfistoupit k vypoctu
potfebného mnozstvi manipulacni techniky na obsluhu nového skladu. Autor predpoklada, ze
nové logistické plochy budou obsluhovat shodné voziky, jako dnes obsluhuji halu L. Jmenovité
se jedna o nasledujici:
e Jungheinrich EJC 214 — Jedna se o ru¢n¢ vedeny vysokozdvizny vidlicovy vozik a dle
webu Jungheinrich (2025) jsou jeho maximdlni rychlost 6 km/h, nosnost az
1,4 t a maximalni vyska zdvihu az 6 m. Tento typ voziku je vyuzivan pfedevsim pro
manipulaci s materidlem od oblasti pro vykladku po zaskladnéni do regalové pozice
v niz8ich patrech. Monoklec musi byt vybavena samostatnym ru¢né vedenym

vysokozdviznym elektrickym vozikem.
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Jungheinrich EFG 220 — Jedna se o elektricky ¢elni VZV a dle webu Jungheinrich
(2025) je maximalni rychlost voziku 16 km/h, nosnost az 2 t a maximalni vyska zdvihu
az 7 m. Tento typ manipula¢niho voziku je vyuzivan ptfedev§im pro vykladku
z nékladniho vozidla a naslednou piepravu materialu do oblasti pro vykladku, at’ uz
monoliti nebo ostatniho materialu.

Jungheinrich ERC 2141 — Jedna se o elektricky retrak a dle webu Jungheinrich (2025)
je maximalni rychlost voziku 12 km/h, nosnost az 1,4 t a maximalni vyska zdvihu az
6 m. Tento typ voziku je vyuzivan ptfedevSim pro manipulaci s materidlem od oblasti
pro vykladku po zaskladnéni do regdlové pozice ve vysSich patrech. Jeho hlavni
vyhodou oproti EJC 214 je, Ze dokaZe nést vyrazné¢ hmotnéjsi bfemena ve vétSich
vyskach. Autor po domluvé s jednatelem spole€nosti stanovuje, ze vozik ERC 2141 bude
i nadale v provozu spole¢nosti pouze jeden a neni tedy soucasti nasledujicich vypocta.

Pro vypocet minimalniho mnozstvi manipula¢ni techniky jsou nezbytné nasledujici

vstupni hodnoty, které byly zjisténé z méfeni ve vybrané spolecnosti. Pouze v ptipadé

vzdalenosti mista uskladnéni se jednd o hodnotu odectenou z layoutu ndvrhu A. Zde je vycet

pottebnych veli¢in:

Vzdalenost k mistu uskladnéni (déle oznacovana jako s) — jednd se o primérnou
vzdalenost, kterou musi vozik urazit od mista nakladky materidlu po misto vykladky.
Maximalni rychlost manipulac¢niho prostfedku (dale oznaCovana jako vmax) — jedna se
o maximalni technickou rychlost voziku, kterd je stanovena vyrobcem.

Koeficient vyuziti maximalni rychlosti s bfemenem (dale oznacovana jako Ksg) —
koeficient udava, na kolik je vozik bez bfemene béhem své cesty schopen vyuzit svou
maximalni rychlost. Maximalni bezpec¢na rychlost, kterou se miiZou voziky pohybovat
je 6 km/h bez bfemene i1 s bfemenem.

Koeficient vyuziti maximalni rychlosti bez bfemene (ddle oznacovan jako Kgp) —
koeficient udava, na kolik je vozik s biemenem béhem své cesty schopen vyuzit svou
maximalni rychlost.

Doba nakladky (dale oznaCovéna jako t,) — tento idaj udava potiebny €as k naloZeni
palety na vidlice voziku a nasmérovani celem k jizdé.

Doba vykladky (dale oznacovana jako ty) — jedna se o Cas potifebny k vylozeni palety
a otoCeni se na cestu zp¢t.

Vyzadovana denni vykonnost (dale oznacovana jako Qvp) — jedna se maximalni pocet

palet, které musi byt konkrétnim typem vozikii manipulovény za hodinu. Hodnota byla
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zjiSténa z dat o piijmu materialu v listopadu 2024, kdy byl zjistén den s maximalnim

poctem pftijatych palet a vysledek nasledné zmensen o 25 %.

K vypoctu byly vyuzity vzorce €. 6, 7, 8, 9, 10, tak jak jsou popsany v podkapitole
hodnoty jednotlivych mezikroki a zéaroven vysledné hodnoty minimalniho poctu

manipulacnich prosttedk.

Tabulka 2 Vypocet minimalni mnozstvi manipula¢nich prostfedkli pro navrh A

Znacka Popis Jednotka | EJC 214 | EFG 220
S vzdalenost k mistu uskladnéni m 72 40
Kgp | koeficient vyuziti maximalni rychlosti bez biemene --- 0,66 0,31
Ksg | koeficient vyuziti maximalni rychlosti s bfemene --- 0,50 0,25
Vimax maximalni rychlost manipula¢niho prostfedku m/s 1,67 4,44
tbezM doba jizdy bez bfemene S 65,45 28,80
tjsm doba jizdy s biemenem S 86,40 36,00
ty doba vykladky s 25 10
tn doba nakladky S 10 15
Qu skute¢na vykonnost manipula¢niho prostfedku ks/hod 19,27 40,09
ts doba pracovni smény h 24 24
tp doba pracovni piestavky h 3 3
Qvp vyzadované denni vykonnost ks/den 500 500
Qvn vyzadovand hodinova vykonost ks/hod 23,81 23,81
Qmv minimalni poc¢et manipulacnich prostiedkii ks 1,24 0,59

Zdroj: Autor

Vysledné hodnoty Qmv je nutné zaokrouhlit na cela ¢isla nahoru, jelikoZ je z podstaty
z podstaty véci jasné, ze manipulacni prostfedky nelze délit. Minimalni poc¢et manipulacnich
prostiedkti EJC 214 pro nové skladovaci plochy vysel po zaokrouhleni 2 voziky. Autor ptesto
doporucuje provozovat 3 voziky typu EJC 214, jelikoz jeden musi byt neustale k dispozici
v monokleci a zbylé dva budou operovat ve zbytku skladu. Druhy vozik nebude plné vyuZzit,
ale bude fungovat jako pojistka v ptipadé poskozeni prvniho.

Minimalni pocet voziki EFG 220 vySel po zaokrouhleni 1 kus. Autor pfesto doporucuje
vybrané spolecnosti provozovat dva VZV jako v soucasnosti, a to z divodu vyuziti druhého
voziku pro odvazeni vzniklého odpadu. Druhym diivodem je pojistka pii poskozeni prvniho

voziku, protoZe si vybrana spole¢nost nemtze dovolit dlouhé prostoje.
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3.3 Navrh B — Optimisticky scénar

V nasledujici kapitole bude, shodn¢ s realistickym scénafem, detailn¢ popsan vypocet
minimalni kapacity paletovych mist, nasledné¢ bude piedstaven layout nového rozlozeni
logistickych ploch a na zavér bude spoctené potfebné mnozstvi manipulacni techniky na
obsluhu nového rozlozZeni logistickych ploch. Jak je zminéno vyse, optimisticky scénaf nepocita
s poklesem vyroby, v souvislosti s tim Ize odvodit, ze pokles potieby paletovych mist bude
taktéz nulovy. Pro linky, které budou piestéhované z haly S do haly L, bude vsak stale potfebna
kapacita snizena o 50 %, protoZe se presouvaji z rezimu sériové vyroby do rezimu vyroby
nahradnich dilG. VSechna data, kterd budou v nésledujicich ¢astech 3. kapitoly vyuzita, stejné
jako u navrhu A, jsou ziskana z internich dokumentti spolec¢nosti. Zde je vycet vSech informaci
pottebnych k naslednym vypoctim:
Plocha europalety (dale oznacovana jako Sp): Plocha standardni europalety je:

Sp = 1,2%08 = 0,96 m?
Ovsem z divodu bezpecnostnich manipula¢nich mezer je plocha palety pocitana takto:
Sp = 1,25%0,9 = 1,125 m2.

Rozmér europalety je pro vSechny 3 kategorie shodny.

V ramci navrhu B je vétSina vstupnich parametru shodnych s realistickym scénafem.
Jedina veli¢ina, ktera nabyva jinych hodnot je Vyvojovy rist (dale oznacovan jako KvrY):
Vyvojovy rist pro sériovou byl vramci optimistického scénafe stanoven jednatelem
spolecnosti na hodnotu 1, jelikoz se nepfedpokladd zmeéna objemu vyroby, tudiz se
nepfedpoklddda ani zména potfebné kapacity skladu. Soucasné¢ pro linky, které budou
prestéhované z haly S do haly L stéale plati, ze potfebna kapacita bude snizena o 50 %, protoZe
se pfesouvaji z rezimu sériové vyroby do rezimu vyroby nahradnich dild.

Hodnoty primérné zasoby (As), poctu kusti v manipulacni jednotce 1. fadu (Qpk)
a po¢tu manipulacnich jednotek 1. fadu na manipulaéni jednotce 2. fadu (Qpp) zUstavaji shodné,
jelikoz se stale jednd o totozny materidl jako v ptipadé navrhu A. Zaroven hodnoty dodané
jednatelem spolecnosti o potiebné kapacité nové linky K na tkor linky N zlstavaji stale stejné.
Pro pfipomenuti se jednd o snizeni potiebné kapacity ve volné piistupném skladu
0 44 paletovych mist, konkrétné se jedna o hodnotu 123 paletovych mist. V monokleci naopak
vyzaduje linka K o 10 mist vice nez linka N, konkrétné se jedna o hodnotu 34 paletovych pozic.
Pocet paletovych pozic pro plechy je v ptipad¢ linky K roven 5.

Autor vyuziva pro vypocet minimalniho mnoZstvi poc¢tu paletovych pozic shodné

vzorce €. 1, 2, 3, 4. Indexovani jednotlivych znacek vyuziva stejny princip jako v piipadé
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névrhu A. Zjednoduseni vypodtu spociva v odstranéni Kvr>, jelikoz hodnota tohoto koeficientu
se rovnd hodnot¢ 1 a zaroven se jedna o soucin. Z tohoto diivodu je mozné tvrdit nasledujici:
QT3 = QREy (13)

Nyni lze pfistoupit k samotnym vypoctim hodnot Qpm*. Jelikoz se jedna o stejné vzorce

jako v pfedchozim piipadé, rozhodl se autor ke zjednoduseni zapisu. Vypocet hodnoty Qpm™ je

nasledujici:
A5/ Qi ,
QR%{/IS; W ~ 185 palet. mist
QFMs = QRYS + QK, = 185 + 34 = 219 palet.mist
A.lS‘/QPKl ;
QTHMN = ~QPPT ~ 20 palet.mist

QRMN = QTMN « K, ;N =20 % 0,5 = 10 palet. mist
QM = QRMY + QF,ﬂ",\f = 219 + 10 = 229 palet. mist

V ramci vypoctu QRpm™ jsou pied vyslednym sectenim vSechny hodnoty potfebného poctu
paletovych mist pro kazdou jednotlivou referenci zaokrouhleny na cela ¢isla nahoru, protoze
z podstaty véci neni mozné pocitat paletova mista na desetinna ¢isla. Z vypocti vyplyva, ze
v ramci optimistického scéndie je minimalni pocet paletovych mist pro monolity roven hodnoté
229.

V nasledujicich vzorcich je vypoctena hodnota Qpm® pro plechy stejnym

zjednodusenym postupem jako ve vyse zminéném vypoétu Qpm™:

AL/Qpk!

QRES,_ ~QPPT ~ 75 palet. mist
QFFS = QREy, + QKb = 75 + 5 = 80 palet. mist
AL ‘
QTN = % ~ 10 palet. mist

QRN = QTEN « Kyp" = 10 % 0,5 = 5 palet. mist
Qb = QREN + QFFS = 85+ 5 = 90 palet. mist
Pii porovnani vyslednych hodnot Qpwm® je patrné, Ze rozdil celkového poétu paletovych mist je
v ramci navrhu B pro materidlovou tfidu plechy o 23 pozic vyssi nez v ptipadé realistického
scénare.
Posledni skupinou materidlovych tiid je ostatni material, ktery je skladovan ve volné
pristupném skladu. Vypocet hodnoty Qpm? je nasledujici:

AL/Qpk!

OPP! ~ 574 palet.mist

QR -
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QFZ; = QREY + QKZ, = 574 + 123 = 697 palet. mist
A5/Qex!
QPP!
QREN = QTAY + Kyg" = 74 % 0,5 = 37 palet. mist
Q% = QREN + QF%5 = 697 + 37 = 734 palet.mist

QTAY = ~ 74 palet. mist

Hodnota Qpm?Z u optimistického navrhu je vyznamné vyssi nez u navrhu A, konkrétné se jedna
o narust 143 paletovych mist.

Nyni je jesté tfeba hodnoty Qpm™ pfepocitat na hodnoty QUpnm*, aby byl sklad schopen
vykryvat nepravidelnosti v dodavkach materidlu. Hodnota Qpm™ musi odpovidat 80 % hodnoty
QUpwmY, jak bylo dohodnuto s jednatelem spolecnosti. Opét byl vyuZit pro stanoveni hodnot
QUpMm"* vzorec €. 12. Postup vypocti hodnot QUpMm™ pro jednotlivé skladové skupiny lze vidét

v nasledujicich vzorcich:

229 * 100
QUY, = —50 - 286,25 ~ 287 palet. mist
. 90 %100 ,
QUpy = 80 - 112,5 = 113 palet. mist
734 * 100
QU%, = T 917,5 ~ 918 palet. mist

Opét by bylo vhodné dopocitat plochu skladu pomoci vzorce €. 5, avSak vyskova
omezeni plati ve stejném méfitku jako v ptipadé realistického scénare. Z tohoto diivodu ani
v ramci navrhu layoutu varianty B autor nepfistupuje k tomuto vypoctu, jelikoz nemuze

stanovit pocet pater regala.

3.3.1 Navrh B — Layout

Navrh rozloZeni logistickych ploch byl autorem opét vytvaien v grafickém programu
AutoCAD. V ramci layoutu bylo snahou autora, bez rozdilu oproti navrhu A, respektovat
minimalni rozméry manipulaénich ulicek mezi jednotlivymi prvky a zaroven zahrnout do
navrhu vSechny potiebné slozky nového skladu pfi maximalizaci plochy skladovacich prostor.
Autorem byla pfi navrhu respektovana uzitna vyska dedikovaného mista na hale S. Hlavnim
rozdilem oproti ndvrhu A bylo nerespektovani celkové plochy dedikovaného mista na obrazku
6. Déle bylo nezbytné navrhnout nové logistické plochy, aby byly schopné minimalné uskladnit
hodnoty QUpwm*. Kompletni navrh nového rozlozZeni logistickych ploch varianty B lze vidét na

obrazku 13.
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Obrazek 13 Navrh B — Layout (Autor)



Nyni budou postupné rozebrany jednotlivé ¢asti nového rozlozeni logistickych ploch
v ramci optimistického scénafe véetné vizudlnich detailt. Prvni ¢ést, kterou autor v tomto
navrhu popisuje je oblast ostatnich soucasti, ktera je na horni strané obrazku 13. Oblast
nedoznala téméf 74dné zmény oproti nadvrhu A. Pfesto se zde rozdil nachazi, jelikoz regal
s plechy ma kapacitu 110 palet, ale hodnota QUpm" vychazi u ndvrhu B 113 mist. Hodnota
minimélniho poctu paletovych pozic je tedy vyssi nez kapacita regalu. Rozdil je minimalni,
konkrétné je hodnota QUpm™ vys§i o 3 pozice nez navrhovana kapacita. Autor navrhuje
v piipad¢ nedostatku kapacity regalu vyuzit volné skladovani na zemi, které je vyobrazeno
hnédou barvou nad regalem s plechy. Tato oblast by mohla byt vyuzivana jak pro piebytecné
palety s plechy, tak pro material pied prebalem v zavislosti na potfebach vybrané spolecnosti.

Detail rozloZeni ¢asti v oblasti ostatnich souéasti 1ze vidét na obrazku 14.
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Obrazek 14 Navrh B — Detail oblasti osadnich ¢asti (Autor)

Dalsi casti je volné pristupny sklad, ktery je vyobrazen ve spodni ¢asti obrazku 13
a detail tohoto segmentu Ize vidét na obrazku 15. Oproti ndvrhu A doznalo rozlozeni v ndvrhu
B velkych zmén. Byla odstranéna monoklec z prostiedni ¢asti a polovina této Casti byla vyuzita

pro dal$i regily volné piistupného skladu. Jelikoz hodnota QUpm% pro navrh B vysla
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918 paletovych pozic, nebylo mozné si vystacit s navrhovanou kapacitou realistického scénéfte.
Kapacita volné ptistupného skladu navrhu A je 908 paletovych pozic. U navrhu B je volné
pristupny sklad rozsiten o 204 regalovych paletovych pozic a také o 52 pozic volného lozeni,
kde je moznost stohovat materidl maximalné do druhé urovné. Celkova kapacita byla tedy
rozSifena na 1164 paletovych pozic. Spodni patra regald jsou opét vybaveny gravitaénimi
skluzy, aby mohly fungovat jako pratokovy sklad. Smér toku materialu je naznacen Sipkami.
Manipula¢ni obousmérné ulicky v rozsifené casti volné piistupného skladu maji Sitku
3,3 m a jedina jednosmérna ulicka je Siroka 2,2 m. Detail volné ptistupného skladu je zobrazen

na obrazku 15.
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Obrazek 15 Navrh B — Detail voln¢ ptistupného skladu (Autor)
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Posledni casti dedikovaného mista je zéma kvality. Velikost zony kvality byla
definovéna jednatelem spolecnosti. Autor pouze navrhnul jeji umisténi, ale jelikoz se nejedna
o logistickou plochu, neni v diplomové praci dale podrobnéji rozebirana.

Z davodu rozsifeni volné pfistupného skladu bylo nutné navrhnout novou lokaci pro
umisténi skladu monolitli. Monoklec by se velice tésné vmestnala do vyobrazeného prostoru
z6ny kvality (viz obrazek 13), ale pfanim jednatele spolecnosti bylo oddélit z bezpecnostnich
divodit monoklec od ostatnich logistickych i1 vyrobnich zon. Jednatelem spole¢nosti bylo tedy

urceno nové misto v oblasti expedice viz obrazek 16.
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Obrazek 16 Navrh B — umisténi monoklece (Interni data spolecnosti, 2025)

Autorem byla navrhnut4 konkrétni dispozice monoklece vCetné€ ptijmové ¢asti pro jedno
vozidlo kategorie N3, kterou Ize vidét na obrazku 17. Pf{jmova zona je ur¢ena k zaparkovani
nakladniho vozidla a néslednou vykladku z boku. Pfijem je od skladu monoliti oddé¢len
oplocenim a jedinym vstupem do monoklece jsou rolovaci vrata o Sifce 5 m. V ptipad¢, ze by
monoklec nebyla vybavena vlastnim pfijmem, bylo by nutné vozit materidl z pfijmové casti
voln¢ ptistupného skladu pies celou vyrobni halu nebo vn¢jskem haly S. Tento proces by byl
znaén€ neefektivni a zaroven by zvySoval bezpecnostni riziko, protoze monolity jsou

nejcennéjSim materialem, ktery vybrana spolec¢nost skladuje.
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Monoklec bude tedy muset byt vybudovéna v krytém plechovém piistieSku. Rozméry
tohoto staveni autor stanovil na 27 x 18 m, pfi¢emz vysku budovy autor stanovil na 8§ m, aby
bylo mozné sklad bez problému obsadit Ctyfpatrovymi regaly. V navrhu monoklece se rovnéz
nachazi oblast pro vykladku monolitt, kterd bude fungovat jako mezisklad pted uskladnénim
do regalu nebo vylozenim do pickingu. Kapacita této zony je 44 paletovych mist.

Picking nahradil 3 pole dvojitého regéalu, ¢imz byla potencidlni kapacita snizena
0 90 paletovych mist. Piesto je kapacita zbylych regalovych poli 315 paletovych pozic. K t€ém
je tieba pficist kapacitu pickingu, kterd maze byt az 10 palet. Kapacita celého skladu je tedy
dostate¢na oproti vypoctenym 287 paletovym pozicim.

Monoklec v ramci navrhu B taktéz kombinuje dvojité a jednoduché regaly. Jednoduché
regély jsou umisténé podél bokli monoklece a dvojité regaly jsou umisténé v prostoru. Jedna se
o stejny typ regall, ktery je vyuzivan ve volné pfistupném skladu a v soucasnosti na hale L.
Manipulac¢ni ulicky jsou navrhnuté na Sitku 3,15 m a jsou tedy obousmérné. Smér toku

materidlu v gravitac¢nich skluzech je naznacen Sipkami.
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Obrazek 17 Navrh B — Detail monoklece (Autor)
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3.3.2 Manipulacni technika pro obsluhu navrhu B

Nyni Ize pfistoupit k vypoctu minimélniho po¢tu manipulacni techniky na obsluhu
logistickych ploch nédvrhu B, jelikoz autor zna rozloZeni jednotlivych logistickych ploch. Autor
predpoklada, ze nové logistické plochy budou obsluhovat shodné voziky, jako dnes obsluhuji
halu L. Opét jsou uvazovany voziky vyuzivané v soucasnosti na hale L.

Pro vypocet miniméalniho mnozstvi manipula¢ni techniky jsou nezbytné shodné vstupni
hodnoty, které byly pouzity pii zjisténi minimalniho poctu manipula¢ni techniky v navrhu A.
V piipadé vzdalenosti mista uskladnéni se jednd o hodnotu odectenou z layoutu navrhu B.
Vyzadovana denni vykonnost (Qvp) nebyla v ptipad¢ vypoctu optimistického scénaie snizena
0 25 %. Soucasné je tieba rozdélit maximalni denni pfijem monolitd a ostatniho materialu,
jelikoz materidlové tfidy maji v ndvrhu B rGzné piijmové plochy. V tabulce 3 je tedy Qmv
pocitano pro Ctyfi rtizné situace: vyloZeni ostatnich materidlli z ndkladniho vozidla pomoci
voziku Jungheinrich EFG 220, zaskladnéni ostatnich materialii do regélti pomoci voziku EJC
214, vylozeni monoliti z kamionu pomoci voziku EFG 220 a zaskladnéni monolitii do regalu
pomoci voziku EJC 214.

K vypoctu byly vyuzity vzorce €. 6, 7, 8, 9, 10, tak jak jsou popsany v podkapitole
hodnoty jednotlivych mezikroki a zéaroven vysledné hodnoty minimalniho poctu

manipulacnich prostfedkil pro kazdou ze Ctyf situaci.

Tabulka 3 Vypocet minimalni mnoZstvi manipulaénich prosttedkt pro navrh A

Znacka | Jednotka | EJC 214 ostatni | EFG 220 ostatni | EJC 214 monolity | EFG 220 monolity
s m 72 40 12 20
Kgs --- 0,66 0,31 0,66 0,31
Kss --—- 0,50 0,25 0,50 0,25
Vmax m/s 1,67 4,44 1,67 4,44
tjbezM S 65,45 28,80 10,91 14,40
tjsm S 86,40 36,00 14,40 18,00
ty S 25 10 25 10

tn S 10 15 10 15
Qu| ks/hod 19,27 40,09 59,69 62,72

ts h 24 24 24 24

tp h 3 3 3 3
Qvp| ks/den 450 450 225 225
Qvu| ks/hod 21,43 21,43 10,71 10,71
Qmv ks 1,11 0,53 0,18 0,17

Zdroj: Autor
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Vysledné hodnoty Qmv je nutné zaokrouhlit na cela ¢isla nahoru, jelikoz je z podstaty
véci jasné, ze manipulaéni prostfedky nelze dé€lit. Miniméalni pocet manipulacnich prostredki
EJC 214 pro odd€lenou monoklec je jeden vozik. Podle vypocti VZV modelové fady EFG 220
v monokleci taktéz postaci pouze jeden kus. Autor piesto doporucuje provozovat ve skladu
monoliti dva voziky typu EJC 214, ptedevs§im z diivodu pojistky a omezeni delSich prostojt.
EFG 220 postaci pouze jeden, v piipadé poruchy je mozno vyuzit ndhradni vozik z piijmové
haly.

Minimalni pocet voziki EFG 220 vysSel pro oblast volné pfistupného skladu po
zaokrouhleni 1 kus. Autor piesto doporucuje vybrané spolecnosti provozovat dva VZV jako
v soucasnosti, a to z divodu vyuziti druhého voziku pro odvazeni vzniklého odpadu. Druhym
divodem je pojistka pii poskozeni prvniho voziku. U modelu EJC 214 vysla hodnota Qmv 1,11,
coz je po zaokrouhleni Qmv = 2 voziky. V tomto ptipad¢ autor doporucuje provozovat 2 voziky
modelu EJC 214, ¢imz se ¢astené vytizi oba manipulaéni prostfedky a bude i ptipadna pojistka

pfi poruse jednoho z nich.

3.4 Shrnuti navrhi zmény rozloZeni logistickych ploch

Tteti kapitola se zaméfuje na analyzu dvou riiznych scéndit vyvoje logistickych ploch
spolecnosti. Prvnim je realisticky scénaf, ktery pocitd se sniZenim objemu skladu o 25 %.
Druhym je optimisticky scénaf, kde se pfedpoklada zachovani soucasného stavu objemu skladu.
Nejprve byly definovany vstupni hodnoty pro vypocet potiebné kapacity, na jejichz zaklade
nasledoval samotny vypocet kapacity skladu. Poté byl navrzen layout prostoru pro kazdy scénar
a na zavér byl proveden vypocet minimalniho mnoZstvi manipulacni techniky potfebné pro
efektivni provoz skladu.

V réamci realistického scénaie bylo zjiSténo, ze ptridélena plocha pro skladovéni je
dostate¢na k pokryti pozadavki na skladovou kapacitu po snizeni objemu o 25 %. Tento scénar
ukazuje, ze prostor bude efektivné vyuzit a splni vSechny naroky na skladovani materialt pti
zachovani pozadované organizacni struktury a kapacity.

Naopak v ramci optimistického scénére, kde se pfedpokladd zachovani soucasného
objemu skladu, bylo zjisténo, ze ptidélené misto nebude dostaCujici pro pokryti potiebného
objemu. V tomto scénafi bylo nutné sklad monolith navrhnout mimo uréené misto, ¢imz se
vyftesil problém s kapacitou, ale zaroven doslo k potfebné upraveé layoutu a logistickych tokd.
Celkové kapitola pfinasi srovnani dvou moznych variant rozloZeni logistickych ploch, pfi¢emz

kazdy scénaf zohlediiuje rizné naroky na objem skladovych prostor a manipulacni techniky.
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4 ZHODNOCENI NAVRZENYCH ZMEN

Ctvrta kapitola se vénuje zhodnoceni doporudenych feseni a jejich piipadnych dopad,
pokud se vybrand spolecnost rozhodne vyuzit jeden z autorovych névrhi. Ptest€hovani
logistickych prostor z haly L do haly S neni otazka vzdalené budoucnosti. Vrchni vedeni celého
korporatu, a také vedeni divize vyroby sedacek, pozaduje uvolnéni prostor na hale L do konce
roku 2025.

V praxi neni mozné aplikovat ob¢ feSeni soucasné, jelikoZ svou podstatou stoji proti
sob¢. V piipad¢ realistického scénaie se jedna o vyrazné zmenseni celkovych podnikovych
prostor. V rdmci optimistického scénéfe se taktéz jednd o uskromnéni do mensich prostor, ale
v tomto pfipadé bude zména obnaset stavbu dvou dodatecnych budov. Lze konstatovat, ze ve
sttednédobém horizontu mize nastat pouze jeden z uvadénych scénart. Jednatelé spolecnosti
se klani k realistické varianté, kterou pfedpovidaji s pravdépodobnosti 75 %. V nasledujicich
podkapitolach budou zhodnoceny obé varianty, nejdiive kazdd samostatné a posléze budou
porovnany. Veskeré¢ uvadéné naklady jsou pouze hrubym expertnim odhadem a pii realizaci

projektu se miizou znacné lisit.

4.1 Zhodnoceni navrhu A — Realisticky scénar

Navrh A bude realizovédna v ptipad¢€, Ze mnoZzstvi objednavek po vyfukovych systémech
bude ve stfednédobém horizontu klesat. Dle pfedpokladli vedeni vybrané spolec¢nosti by mélo
jit 0 30% pokles vyroby. V ramci realistického scénafe bude nutné kompletné vystéhovat
prostor, ktery byl uren pro umisténi nového skladu a ptfidruzenych ¢asti na hale S.
V soucasnosti se v tomto prostoru nachazi 4 vyrobni linky, pficemz dvé€ z nich se pfest¢huji na
halu L. Zbylé dvé se pfemisti do uvolnénych casti ve vyrobnich prostorech haly S, které
zlstanou volné po prest€éhovani jinych linek, které prejdou do moédu vyroby ndhradnich dild.
Celkové plan st€hovani vyrobnich linek ptedpoklada 12 pohybi. Do pohybu se pocita jakékoliv
premistovani celého bloku sériové linky. Stéhovani linek je bezpodminecné
provazeno doplitkovymi pracemi jako instalace odsavacich zatizeni, instalace kabelaze atd.
V nésledujici tabulce je odhad nékladli na manipulaéni pohyby na zékladé¢ ptedchozich

zkuSenosti jednateli spolecnosti.
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Tabulka 4 Kalkulace ndkladi souvisejicich se st€¢hovanim linek

Typ praci Pocet | Cena Celkem
Stéhovani 12 150 000 K¢ 1 800 000 K¢
Dopliikové prace 12 120 000 K¢ 1 440 000 K¢

TOTAL 3240 000 K¢

Zdroj: Autor

Dale je nutné v rdmci navrhu A vybudovat upln€ novou piijmovou zonu pfi hale S. Tato
oblast byla navrhnuta v podobé plechové piistavby po vzoru soucasného piijmu na hale L.
Pfijem na hale L byl vybudovan v roce 2017 a tehdy vysel na 8 000 000 K¢. Expertni odhad na
podobnou stavbu v tomto roce ptedpokladal naklady 12 000 000 K¢.

Nezbytné je pfemisténi samotnych regali a gravitacnich skluzii z prostorti haly L do
haly S vcetné¢ pfislusnych materiald. Regaly vyuzivané na hale L jsou pronajimané od
dodavatelskych spolecnosti. Pro potfeby navrhu A bude nutné pfemistit na halu S, véetné
monoklece, 81 regalovych poli, pfi¢emz pii rizném poctu bunék v jednotlivych polich to
dohromady dava 228 bun¢k, kdy do kazdé buiky Ize umistit 3 palety. Na hale L je v soucasnosti
provozovano 375 bunék. Zustatkova hodnota jedné bunky byla expertem stanovena na
1 500 K¢. Celkova zistatkova hodnota nevyuzitych regalt je 220 500 K¢&. Dale je nutné
prestéhovat kancelaf logistiky. Naklady na samotné st€hovani regall, materialu a kancelate byli
jednatelem spolec¢nosti odhadnuty na 750 000 K¢&. Manipulacni prostiedky zlistavaji ve stejném
poctu jako v soucasném stavu, tudiz zde zadna uspora ani naklady navic nevznikaji.

Poslednim velkym krokem je oploceni celého segmentu logistickych prostor a oploceni
monoklece. Podobné jako regaly i oploceni bude muset mit riznu vysku v zavislosti na
dispozici prostoru. Jednatelem spolecnosti byly odhadnuty celkové naklady na oploceni ve vysi

1 000 000 K¢.

4.2 Zhodnoceni navrhu B — Optimisticky scénar

Navrh B obnasi vicero spoleénych nékladii/vynost s ndvrhem A. Autor se rozhodl
shodné naklady pouze vypsat v nésledujicim seznamu: sté¢hovéni linek, stéhovani regdlt
a materialu, vystavba piijmu.

V ptipad€ realizace optimistické varianty bude nutné postavit novou budovu pro
uskladnéni monolitii v oblasti expedice. Opét by se jednalo o plechovou piistavbu. Néklady na
vystavbu nového skladu monolitii by, dle jednatele spole¢nosti, mohly byt vyssi nez v ptipadé

ptijmové haly, protoze bude nutné zrevidovat kapacity site, kterd rozvadi vodu v systému SHZ
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a zéarovenl by na skladovaci plochy byly vyssi ndklady na elektfinu. Expertni odhad uvadi
naklady ve vysi 15 000 000 K¢.

Dalsim rozdilem je zlstatkova hodnota nevyuzitych regalovych systémt, jelikoz ve
variant¢ B bude vyuzito vice regalovych bun¢k. Dle obrazku 15 a 17 bude tfeba 401 regalovych
bun¢k. Oproti tomu je v soucasnosti k dispozici 375 bunék. Spole¢nost by tedy musela dokoupit
26 paletovych bunék. Vybrand spolecnost poptava jednu regilovou bunku za ptiblizné
5 000 K¢&. Celkova objednavka bude tedy tvofit vicenaklady v hodnoté¢ 130 000 K¢.

Mensi rozdil nastava u nakladii na oploceni. V ramci optimistick€ého scénafe neni nutné
budovat oploceni okolo skladu monolitd, jelikoz bude monoklec umisténa ve vlastni budové,
kde bude cenny materidl dostate¢né chranén. Naklady na oploceni se tedy zredukuji pouze na
obehnani logistickych ploch na hale S. Jednatelem spole¢nosti bylo odhadnuto, Ze néklady na
toto oploceni budou pftiblizn¢ 600 000 K¢.

V ramci optimistického scénaie bylo autorem doporu¢eno vyuzit na obsluhu
logistickych ploch o jeden vozik EFG 220 a jeden vozik EJC 214 vice nez je vyuzito
v soucasnosti. Toto doporu€eni je zalozeno na faktu, Ze v ndvrhu B je monoklec pomérné
vzdalena od ostatnich logistickych ploch a dopraveni ndhradniho voziku by mohlo trvat pfili§
dlouho. Vybrana spolec¢nost si v soucasnosti pronajima vozik EJC 214 za 14 800 K¢ mésicné
a vozik EFG 220 za 23 100 K¢ mésiéné. Souhrnné naklady nad rdmec soucasnosti za
manipulacéni techniku by ¢inili 37 900 K¢&. V cené nejsou zohlednéné naklady na provoz

dodate¢nych voziki.

4.3 Porovnani navrhovanych FeSeni

V piipadé volby navrhu A riskuje vybrana spolecnost, Ze nebude schopna plnit své
zavazky vaci zakazniklim v ptipadé, Ze by nastal optimisticky scénat. Naopak v ptipad¢, ze by
spole€nost zvolila variantu B a nastal by realisticky scénaf, nepotykala by se s problémy
s nedostate¢nou kapacitou Vybrand spolecnost by v takovém piipad¢ za vyssi vstupni a spravni
naklady vybudovala prostory, které neni schopna vyuzit. Zaroven by pii naplnéni realistického
scénafe ziskovost vybrané spoleCnosti taktéZ klesla. Ve standardnim vyrobnim mésici byl
vydélek spolecnosti z prodejti 300 000 000 miliontt K¢&. Pii poklesu o 30 % v réamci
realistického  scénaife lze hovofit o ofekavanych vynosech v hodnoté okolo
210 000 000 K¢. Rozdil potencidlnich piijma vybrané spolecnosti v zavislosti na budoucim
scénafi je 90 000 000 K¢ mésicne. Porovnani jednotlivych nakladnosti jednotlivych prvki je

vidét v tabulce 5.
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Tabulka 5 Kalkulace nakladi jednotlivych variant

Realisticky scénaf Optimisticky scénaf
Stéhovani linek 3 240 000 K¢& 3 240 000 K¢&
Stéhovani regalti a materialu 750 000 K¢ 750 000 K¢
Vystavba ptijmu 12 000 000 K¢& 12 000 000 K¢&
Vystavba skladu monolitii — 15 000 000 K¢
Regaly - 220 000 K¢ 130 000 K¢
Oploceni 1 000 000 K¢& 600 000 K¢
CELKEM 16 770 000 K¢ 31720 000 K¢

Zdroj: Autor

Z tabulky je patrné, Ze dominantnim rozdilem v nékladech je vystavba skladu monolith
v ramci navrhu B. Rozdil celkovych nakladt uvazovanych navrha ¢ini 14 950 000 K¢. Piijmy
v ramci scénare A (pocitano na mésic s 21 pracovnimi dny) jsou piiblizn¢ 10 000 000 K¢ denné.
Naopak pii realizaci optimistického scénafe 1ze ocekdvat piijmy na trovni 14 000 000 K¢
denné. Autor po konzultaci s ekonomickym oddélenim spole¢nosti pfedpoklada zisk na tirovni
5 % zcelkovych piijma. Pfi srovnani rozdilu nékladi a rozdilu potencidlnich piijmi
u jednotlivych scénait 1ze dopocitat, ze rozdil v nékladech bude spolecnost schopna vyd¢lat za
necelych 22 dni, tedy za jeden standardni pracovni mésic.

Rozhodnuti o volb¢ jednoho ze dvou strategickych scénait predstavuje klicovy moment
v fizeni spole€nosti a ndlezi vyluéné do kompetence vrcholného vedeni. Jde o rozhodnuti, které
muze zasadné ovlivnit budouci sméfovani firmy, a proto nemuize byt uc¢inéno bez dikladného
zvéazeni vSech relevantnich faktori. Je nezbytné, aby tomuto kroku predchazela kvalitni
a komplexni analyza moZnych vyvojii obou variant — nejen z hlediska ekonomického dopadu,
ale 1 s ohledem na dlouhodobou udrZitelnost, konkuren¢ni vyhodu, technologické moznosti

a kapacity organizace.

4.4 Shrnuti zhodnoceni navrzenych zmén

Tato kapitola se vénuje celkovému zhodnoceni navrZenych variant uspofadani
logistickych ploch, pficemz hlavni diraz je kladen na analyzu vstupnich investi¢nich nakladi
a souvisejicich aspektl realizace. U kazdého ze dvou zvazovanych scénditi — realistického
a optimistického — byly vyc¢isleny nédklady v nasledujicich kategoriich: stéhovani linek,
st¢thovani regalli a materidlu, vystavba pfijmu, vystavba skladu monolit, pofizeni regala
a vystavba oploceni. Kapitola zaroveni obsahuje kalkulaci ndkladl na prondjem manipulacni

techniky pro ob¢ varianty zvlast.
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Z porovnani obou scénaiti vyplyva, ze realisticky scénaf predstavuje financné méné
naro¢nou variantu, a to s celkovymi naklady ptiblizn€ o 15 milioni K¢ nizS§imi nez u scénéaie
optimistického. Rozdil je zplisoben zejména nutnosti vystavby ptistavby pro sklad monoliti
v ramci optimistické varianty, ktera s sebou nese nejen vyssi pocatecni investici, ale také vyssi
oc¢ekavané naklady na spravu v budoucnosti. Naklady spojené se st¢hovacimi pracemi jsou
v obou scénéfich srovnatelné.

Dalsim odlisujicim prvkem je dispozice s regalovym vybavenim. V realistickém scénari
dochazi k prebytku regalt, které 1ze nabidnout k odprodeji v odhadované hodnot¢ 220 000 K¢,
zatimco u optimistického scénafe je nutné nové regaly naopak dokoupit v hodnoté 130 000 K¢&.
Tento aspekt dale zvyhodiuje realistickou variantu nejen z pohledu investi¢ni naro¢nosti, ale
1 z hlediska efektivity vyuziti stavajicich zdroji.

Hlavnim pfinosem diplomové prace je predev§im vypracovani konkrétnich navrhii
reorganizace logistickych ploch, které 1ze v kratkodobém horizontu vyuzit jako piimy podklad
pro rozhodovani vedeni spolecnosti. Vzhledem k planovanému terminu schvaleni finalniho
feSeni a zahajeni st€éhovacich praci v roce 2025 ma dokument bezprostiedni praktickou
hodnotu. Vyznamnym aspektem je rovnéz to, ze piedloZena prace umoziiuje porovnat nejen
prostorové a provozni dopady jednotlivych navrhi, ale i jejich ekonomickou naroc¢nost, ¢imz
podporuje kvalifikované rozhodovani v ramci projektového a investiniho planovani.
Z dlouhodobého hlediska mlZe byt tato diplomova prace vyuzita jako metodicky a analyticky
ramec pro dalSi navrhy reorganizace €i rozvoje logistickych ploch vcetné postupu, jak
k takovym zménam pftistupovat — od sbéru dat a definovani potieb, pies zpracovani variantnich

navrhd, aZ po jejich ekonomické a provozni vyhodnoceni.
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ZAVER

Tato diplomova prace se zabyvala navrhem zmény rozlozeni logistickych ploch ve
vybrané spolecnosti, kterd ¢eli nutnosti prostorovych uspor v diisledku proménlivé poptavky
a zmén v automobilovém pramyslu. Na zaklad¢ dikladné analyzy soucasného stavu byly
identifikovany hlavni prostorové a technologické limity, které ovliviiuji dalsi rozvoj interni
logistiky. Nejvétsim omezenim haly S v ur¢eném misté, kam by m¢l byt sklad pfesunut, je
vyskovy profil samotné haly S, jelikoz nebyla ptivodné konstruovana pro skladovani materialu.
Déle byl v praci analyzovan skladovany material. Zbozi bylo rozdéleno do specifickych tiid
podle vlastnosti a umisténi. Skladové plochy byly rozdéleny na tfi ¢asti — sklad monolitl, volné
ptistupny sklad a sklad plecht. Zjisténi z analytické casti poslouzila jako vychodisko pro
navrhovou fazi, ve které byly zpracovany dva mozné scénare budouciho vyvoje — realisticky
a optimisticky.

Realisticky scénaf reflektuje pokles vyrobni ¢innosti o 30 % a sniZeni poZadavkil na
skladovaci kapacity o 25 %. Diky tomu by bylo mozné umistit jak sklad monolitt, tak voln¢
ptistupny sklad do stavajicich prostor haly S, a tim se vyhnout vystavbé nové skladovaci
budovy. Celkova potiebna kapacita pro sklad monoliti vySla 229 paletovych mist.
Navrh A ptedpokladd kapacitu skladu monoliti 315 paletovych mist, tudiz poskytuje
dostate¢nou rezervu v ptipadé nerovnomérnych dodavek materialu. Pro volné pfistupny sklad
umoziuje navrh A uskladnéni az 908 palet, pfi¢emz potiebna kapacita je 739 paletovych pozic
pti predpokladu 80% vyuziti kapacity. Rezerva je tedy opét dostatecna i pii velkych vykyvech
v dodavkach materialu. V piipadé nutnosti vétSitho predzasobeni volnad kapacita umoziuje
uskladnit ~ veétsi  mnozstvi  materidlu.  Regdl splechy se svou kapacitou
110 paletovych mist je vice nez dostatecny, jelikoz potiebna kapacita vySla 84 paletovych mist.
V ramci realistického scénafe autor doporucuje provozovat tfi voziky typu EJC 214
a dva voziky EFG 220. Dle vypocti by pro obsluhu logistickych ploch postadily dva voziky
EJC 214 a jeden vozik EFG 220, ale z diivodu ptipadnych poruch a vykryti prostojt je, dle
autora, potfeba provozovat ndhradni voziky. Realisticky scéndf neumoziuje umisténi zony
kvality do dedikovaného mista. Umisténi této zony neni v praci zpracovano.

Oproti tomu optimisticky scénai vychdzi z predpokladu zachovani stavajiciho objemu
vyroby. Tento ptedpoklad se promita i do rozsahu navrzenych opatfeni, které zahrnuji novou
pfistavbu pro pfijem materialu 1 dalsi pfistavby uréené pro sklad monolitd, jelikoZ potfebna
kapacita pro sklad monoliti vysla pro optimisticky scénatr 287 paletovych mist a pro volné

pfistupny sklad je potfebna kapacita paletovych mist rovna 918. V ramci analyzovanych
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vyskovych omezeni neni mozné oba sklady kapacitné umistit do dedikovaného mista. Regal
s plechy vramci optimistického scénafe nedostacuje svou kapacitou potiebdm vybrané
spolecnosti. Autor tedy navrhl pro vykryti vétSich dodavek plechti vyuzit volné skladovani
v okoli regalu s plechy. Autor doporucuje na zakladé vypocti v ptipade optimistického scénare
provozovat Ctyii voziky EJC 214 a tii voziky EFG 220. Pocet vozikii je naddimenzovany
ptedevsim z diivodu vykryvani ptipadnych poruch a omezeni moznych prostoja.

Oba navrhy obsahuji taktéz zonu pro piebal materialu a konsolidaci, ktera je doplnéna
o plochu pro prazdné obaly z vyroby. Soucasné se v obou navrzich vyskytuje kancelai pfijmu,
pfijem samotny véetné zony pro slozeni materidlu z nékladnich vozidel. V névrzich nechybi
parkovaci mista pro manipula¢ni techniku, kterd jsou vybavené nabijecimi stanicemi.

Z ekonomického hlediska se jako vyhodné&jsi jevi realisticky scénét, jehoz realizace by,
podle expertnich odhadd, byla pfiblizné o 15 milion korun levnéj$i nez u scéndie
optimistického. Uspora vyplyva predev§im z absence potieby budovat novou piistavbu pro
sklad monolitt. Navic realisticka varianta ptinasi i nizsi dlouhodobé provozni naklady — podnik
by nemusel vynakladat prostiedky na vytapéni, udrzbu a opravy dal$i budovy, coz pfinasi
vyznamné Uspory v budoucnosti. Proti tomu stoji trvalé omezeni maximalni kapacity
skladovacich ploch v ptipad¢ potencialniho nardstu objemtl vyroby v budoucnu. V takovém
pripadé by vybrand spolec¢nost nebyla schopna vykryt potieby zakaznikl,, coz by mélo za
nasledek sniZeni zisku.

Cilem této diplomové prace bylo analyzovat stavajici rozloZeni logistickych ploch ve
vybrané spoleCnosti a vypracovat navrh zmény rozlozeni logistickych ploch, ktery bude
reflektovat nejen stavajici technologickd omezeni, ale také potencialni sméry budouciho vyvoje
spolec¢nosti a nasledné byl navrh zhodnocen. Tato prace poskytuje vedeni spole¢nosti dveé
konkrétni varianty budouciho usporadani logistickych ploch, ¢imZz vytvaii prostor pro flexibilni
rozhodovani na zakladé redln¢ho vyvoje trhu a objemu zakazek. Nabizené scénafe umoziuji
porovnat nejen prostorové a provozni dopady navrhovanych feSeni, ale také jejich
ekonomickou nédro€nost. Spole¢nost tak ziskava prakticky nastroj, ktery ji umozni strategicky
planovat dalsi kroky v oblasti interni logistiky s ohledem na aktudlni potfeby i nejistoty
logistickych ploch, ale pfedev§im konkrétni a prakticky vyuzitelna doporuceni, kterd mohou
spolecnosti slouzit jako opora pfi strategickém rozhodovani o budoucim smétovani interni

logistiky.
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