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ANOTACE

Bakalaiska prace se zabyva analyzou technologie skladovani ve firmé Tvarpal s.r.o. V prvni
¢asti prace je analyzovan soucasny stav skladovacich prostor a systémi. Na zékladé této

analyzy jsou navrZzena konkrétni opatieni, kterd vedou k zefektivnéni vyrobnich procest.

KLICOVA SLOVA

ABC analyza, procesy, sklad, technologie skladovani

TITLE

Analysis of storage technology in a selected company.

ANNOTATION

The bachelor's thesis deals with the analysis of storage technologies in the Tvarpal s.r.o.
company. The first part of the thesis analyzes the current state of storage spaces and systems.
On the basis of this analysis, specific measures are proposed that lead to more efficient

production processes.

KEYWORDS

ABC analysis, processes, storage, storage technology
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UvVOD

Efektivni tizeni skladovych zasob a skladovacich procest dnes ptedstavuje klicovy faktor
uspéchu mnoha firem napfi¢ riznymi odvétvimi. Sklady nejsou pouze prostory pro ulozeni
materidli a vyrobkl, jsou zaroven dulezitou soucasti logistického fetézce, ktera piimo
ovlivituje naklady, plynulost vyroby a troven zakaznické spokojenosti. Spravné nastavené
skladovaci procesy mohou vyznamné ptispét ke zlepSeni internich operaci, zajisténi v€asného
dodani produktti alepSi organizaci prace. Chyby v této oblasti mohou vést ke zvySenym

nakladim, ztratam materialu, neefektivité a zhorseni celkové vykonnosti podniku.

Vybér tohoto tématu je motivovan jeho praktickou dillezitosti a zaroven tim, Ze skladové
hospodaistvi cCasto predstavuje oblast s velkym potencidlem pro zvySovani efektivity
a konkurenceschopnosti podniku. Lepsi organizace skladovych procesii mize firmé piinést
nejen Uspory nakladi, ale i strategickou vyhodu na trhu. Vzhledem k dynamickému vyvoji

vvvvvv

se na neustalé zlepSovani svych skladovych operaci.

Prace je rozd€lena do tii hlavnich kapitol. Prvni kapitola se zabyva analyzou soucasného
stavu skladovani ve spole¢nosti Tvarpal s.r.o. Je zde piedstavena spole¢nost, jeji skladové
prostory, vyrobni procesy a evidence materialu. Jsou zde také sepsany vyhody a nevyhody
aktualniho stavu skladovacich prostor. Soucasny stav skladovych prostor je pak zhodnocen
pomoci ABC analyzy. Ve druhé kapitole autor ptedstavi konkrétni navrhy na zlepSeni
souCasné¢ho stavu s ohledem natuto vypracovanou analyzu. Posledni kapitola této prace

je zaméfena na zhodnoceni navrhovanych feSeni na zlepSeni souc¢asného stavu.

Cilem této prace je zanalyzovat souCasny stav a navrhnout takova feSeni, kterd pomohou

ke zlepseni skladovani ve spole¢nosti Tvarpal s.r.o.
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1 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU SKLADOVANI

Prvni kapitola se zaméfuje na analyzu aktualniho stavu skladovani ve spolecnosti Tvarpal
s.r.0. V uvodni ¢asti bude predstavena spolecnost, pficemz v nasledujici ¢asti detailné popisi
vyrobni cyklus a skladové zazemi v této firm¢. Analyza se bude tykat hlavné uspotradani
skladovych prostor v uvedené spole¢nosti, dale pak soucasného znaceni uskladnéného

materialu a v neposledni fad¢ bude ptedstaven cely vyrobni proces.

1.1 Predstaveni spole¢nosti Tvarpal s.r.o.

Spoleénost Tvarpal s.r.o. jerodinna firma, zalozend roku 2001 v Ceské republice jako
spolecnost s ru¢enim omezenym. Tato firma se zabyva zhotovovanim a vyrobou pfesnych
vypalkil z plechti za vyuziti moderni technologie tepelného d€leni materidlu, jako napiiklad
fezani za pomoci laseru, kysliko-acetylénového plamenu nebo plazmy. Pro tyto ucely
uvedend spolecnost disponuje rozsdhlym vybavenim stroji a zafizeni, které umoznuji
provadét jednotlivé vyrobni procesy. Vyrobky spliuji kritéria, které si kazdy zdkaznik mtze
zvolit podle svych potieb. Sidlo spolecnosti se nachazi v pramyslové zon¢ na okraji mésta
Hradec Kralové v Kralovehradeckém kraji, coz firm¢ dava dilezitou strategickou polohu
sohledem nanapojeni na dulezité logistické trasy asnadnéj$i kontakt s dodavateli
I odbérateli. Ve spolec¢nosti aktualné pracuje 10 zaméstnanct, kteti jsou z blizkého okoli sidla
firmy. Hlavnim materidlem pro vyrobu je konstrukéni ocel tfidy 11 dle CSN,
dale pak nerezova ocel tfidy 17 a rizné druhy otéruvzdornych oceli. Spole¢nost se zaméiuje
rovnéZ na samotny prodej plechi, vcetné téch s vysokou odolnosti proti opotiebeni znacek

Hardox nebo Creusabro.

TVARPAL

Obrazek 1: Logo firmy Tvarpal s.r.o
Zdroj: (Tvarpal, 2024)

Historie spole¢nosti je nesmirné zajimava a ukazuje, jak se firma postupné vyvijela, rostla

a upeviiovala svou pozici na trhu béhem mnoha let svého fungovani. Pivodné se jednalo

13



0 maly podnik sidlici v nevelké diln¢, avSak diky neustalému rozvoji, investicim a zlepSovani
vyrobnich procesii se z n¢j postupem casu stala prosperujici firma. Dnes disponuje

dostateCnym zdzemim, které umoznuje efektivné pokryt poptavku predevsim v blizkém okoli.

Firma se zaméfuje hlavné na kusovou vyrobu, U nizse klade velky diraz na individualni
ptistup ke kazdému zakaznikovi. Cilem je vzdy vyhovét jeho pozadavkiim a pianim, aby byla
spoluprace co nejefektivnéjsi a vysledny produkt spliioval vSechna ocekévani. Diky této
filozofii si firma vybudovala dobré jméno a ziskala fadu spokojenych zakazniku, ktefi

se k ni s davérou vraceji.

Vzhledem k omezené kapacité stavajicich vyrobnich a skladovacich prostor neni v soucasné
dobé mozné realizovat zakazky ve vétSim objemu, které by odpovidaly pozadavkim
velkovyroby. Tento stav limituje schopnost podniku pokryt rozsahlejsi vyrobni zakazky
v pozadované kvalit¢ a Casovém horizontu. Z téchto duvodi se spole¢nost strategicky
rozhodla nadéle orientovat na individualni vyrobu, ktera jiumoznuje poskytovat vysoce
kvalitni a zakaznicky orientované sluzby. Tento pfistup zaroven firmé umoznuje udrzovat
stabilni pozici na trhu a pruzné reagovat na specifické potieby jednotlivych klienti. Duraz
na kvalitu zpracovani, osobni pfistup k zakaznikovi a schopnost pfizptisobit se individualnim
pozadavkum pfispivaji k budovani dlouhodobych obchodnich vztahi a ke zvySovani

konkurenceschopnosti podniku.

1.2 Areal spole¢nosti

Celé vyrobni inevyrobni prostory spole¢nosti jsou koncipovany na jednom pozemku
o velikosti piiblizné 4000 m?nachazejicim se v primyslové zoné v Hradci Kralové. V okoli
arealu se nachazeji dalsi primyslové firmy, se kterymi spole¢nost Tvarpal s.r.o. uzce

spolupracuje a jsou tak dilezitymi obchodnimi partnery.

Na obrazku ¢islo 2 je vidét letecky pohled na cely areal spolecCnosti, ktery je vyznaéen
v ¢erveném oramovani. Pod ¢islem 1 je zobrazena piijezdova cesta, ktera jako jedina vede
K vyrobni hale aprostoru uréenému pro parkovani zaméstnancti a otaeni kamiont
pro nakladku a vykladku zbozi. Tato cesta je velmi uzka a v nejuz§im bod¢ ji dokaze projet
V jeden okamzik pouze jeden kamion. Pod Cislem 2 je zobrazena vyrobni hala spole¢nosti
Snapojenim na administrativni budovu, ve které je veSkeré zazemi pro zaméstnance
a administrativni chod spolecnosti. Ve vyrobni hale je sjednoceno veskeré vybaveni
pro uskute¢néni vyrobniho procesu, kterym je zhotoveni ptesnych vypalkli z tabulovych

plechi. Cislem 3 je oznadena volna plocha pfed pramyslovou halou, na které se nachazi
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prostor pro ptijem avydej zbozi, které spliuje velikostni parametry a je mozné
ho manipulovat pouze vysokozdviznym vozikem (dale jen VZV), daletaké plocha
pro skladovani ptepravnich prostfedkti jako napfiklad palet nebo ocelovych beden.
V neposledni fad¢ je v aredlu spolecnosti vyhrazeno misto pro zasobniky plynli potfebnych

k vyrobé¢, nebo také misto pro parkovani zaméstnanct (Skiivan, 2025b).

i 5 B B 0 ot 58 0 e L e

LA d Al L2 i 13 3 13 .3

e IR

ke ba o Al

Obrazek 2: Letecky pohled na prostory spolecnosti

Zdroj: upraveno dle (Mapy.cz, 2025)

1.3 Vyrobni proces spolec¢nosti

Pted analyzou celkového skladovaciho hospodafstvi je nutné zaméfit se na vyrobni proces.
Ten je orientovan na zhotoveni piesnych vypalkti z dodanych polotovart. Jako polotovary

nejcasteji slouzi tabule plechti riiznych formata a jakosti.

V nasledujici ¢asti prace budou predstaveny dva vyrobni segmenty spole¢nosti. Jednim z nich
je laserové pracovist€ atim druhym pracovisté s vyuzitim plazmového a kysliko-
acetylénového d€leni materialu. Popis téchto jednotlivych segmentd vyroby dava piehled
o fungovani, nedokonalostech amoznosti analyzovat navaznost vyrobniho procesu
na samotné usporadani skladovych prostor, které je dilezitym aspektem pro spravné

fungovani celého vyrobniho procesu.
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1.3.1 Laserové pracovisté

Proces vyroby na laserovém pracovisti je souborem nutnych kroka ke zrealizovani finalniho
vyrobku. Jelikoz je cely tento proces umistén v jedné vyrobni hale, je zapotiebi mit dokonale
uspotfadané prostory od pfijmu nového materialu, paleni vypalki az po samotnou expedici

finalnich vyrobkd. Na obrazku Cislo 3 je vidét laserové pracoviste.

Prvni faze vyroby je zaméfena na pfisun materialu do skladu a jeho nasledné uskladnéni.
To probihda dvéma riznymi zptisoby. Prvnim je manipulace dodaného materidlu za pomoci
mostového jetabu, kdy je kamion naveden do vyrobni haly na misto urcené k vykladce
materialu. Druhym zplisobem naskladnéni materialu je jeho piesun z kamionu za pomoci
VZV, kdy tento kamion nemusi byt naveden do vyrobni haly, ale mize byt odbaven mimo
vyrobni prostory spolecnosti navolném prostranstvi zobrazeném na obrazku cislo
2 pod ¢islem 3. Nasledné ov§em musi byt dopraven do vyrobni haly a piepraven na skladovou

pozici rovnéz za pomoci mostového jetabu.

Druhda ¢ast vyroby je zaméfena jiz na samotné paleni vyrobkd z dodanych polotovard,
kdy administrativni pracovnik zasle do CNC obrabécich stroju vytvoteny palici program,
najehoz zaklad¢ obsluha stroje vyhodnoti, jaky druh ajaké mnozstvi materidlu bude
pro samotnou vyrobu potiebovat. Pro tuto ¢ast vyroby je nezbytné nutné dobré uspotadani
skladovych zasob, kdy jednotlivé druhy materidlii musi byt uskladnény dle vyuzitelnosti

a jakosti z davodu efektivity vyroby na laserovém pracovisti.

Po dokon¢eni paleni vypalki jenutnd peclivda kontrola arozmisténi vyrobki
do manipula¢nich jednotek nejcastéji prvniho (krabice, bedny) nebo druhého (palety) fadu.
Ty jsou nasledné zabaleny nejcastéji do strecové folie, kterd zabrani jejich dalSimu moZznému
pohybu. Po dokonéeni veskerych praci je vyslednd manipulaéni jednotka umisténa
do prostoru vyhrazeném pro expedici danych vyrobku. Expedici sijiz zakaznik vétSinove
zajistuje sam. Nakladka do pfepravniho prosttedku je opét realizovdna pomoci VZV,

mostovym jefabem nebo ru¢né Vv piipad¢é mensich vyrobkl (Skiivan, 2025a).
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Obrazek 3: Laserové pracovisté

Zdroj: (Autor, 2025)

1.3.2 Plazmové pracovisté

Vyrobni proces na plazmovém pracovisti je Z velké ¢asti podobny jako proces paleni pomoci
laserové technologie. Mezi hlavni rozdily vSak patfi nutnost provadéni dokoncovacich
operaci, které jsou nezbytné po vypalovani na CNC stroji vybaveném plazmovou nebo
kysliko-acetylenovou technologii. V duasledku téchto technologii dochazi pti paleni k tvorbé
ocelové strusky, ktera zlstava na povrchu vypalenych vyrobkd a je nutné ji nasledné
odstranit. Dokoncovaci operace se provadéji na specializovaném pracovisti, které je vybaveno
drobnymi mechaniza¢nimi prostfedky, jako jsou napiiklad uthlové brusky, kladiva ¢ijiné
vhodné nastroje. Pracovnici zde ru¢né odstranuji vzniklou strusku a ptipadné dalsi povrchové
nedokonalosti, aby bylo dosazeno pozadované kvality vyrobka. Po dokonéeni téchto operaci
jsou hotové produkty, obdobné jako na laserovém pracovisti, organizovany do manipulacnich
jednotek, nasledné peclivé zabaleny a ptipraveny k expedici ¢i dalSimu zpracovani (Skfivan,

2025a). Na obrazku ¢islo 4 je znazornéno plazmové pracoviste.
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Obrazek 4: Plazmové pracovisté

Zdroj: (Autor, 2025)

1.4 Skladové prostory spolecnosti

Tato ¢ast prace se zamétuje na usporadani a analyzovani soucasného stavu skladovych prostor
spole¢nosti, kdy kazda jeho ¢ast ma urcitou roli v organizaci vyroby, jak jiz bylo naznac¢eno
v piedchozi podkapitole. Skladové prostory se inadale déli na ¢ast spadajici pod laserové
pracoviSté ana cCast spadajici pod plazmové pracovisté. V celé firmé se pro skladovani
materidlu pouzivd podlazni skladovani fadkové s moZnosti stohovani (Cempirek, 2007,

str. 56). Vyjimku tvofi zaklada¢ pro uskladnéni zbytkovych plechii riznych jakosti.

V dalsich podkapitolach se budeme soustfedit vyhradné na nize zminéné formaty tabuli
plechu. Tyto formaty piedstavuji zakladni rozmérové varianty dodavanych plecht, které jsou
pln€¢ kompatibilni s technickymi moZnostmi pouZivanych vyrobnich zafizeni spolecnosti.
Skladové prostory rovnéz nejsou uspotradany pro skladovani jinych formatt plecht. Z téchto

divodu se ve firm¢ pracuje vyhradné s nize zminénymi formaty plechi.

Formaty tabuli plechti:

=  Velky format — 2000 mm x 6000 mm (dale jen VF)

= Stfedni format — 1500 mm x 3000 mm (dale jen SF)

» Stifedné maly format — 1250 mm x 2500 mm (dale jen SMF)

* Maly format — 1000 mm x 2000 mm (dale jen MF)

= Atypicky format plechu (vSechny zbytkové a vyuzitelné plechy)
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1.4.1 Skladové prostory laserového pracovisté

Prvni ¢ast podkapitoly 1.4 se bude zabyvat uspofadanim skladovych ploch na laserovém
pracovisti. Rozestaveni skladovych ploch je detailn€ znazornéno na obrazku cislo 5 ze které¢ho

budeme v podkapitole vychazet.
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Obrazek 5: Skladové prostory laserového pracoviste
Zdroj: (Autor, 2025)

Organizace skladu pro laserové pracovisté je velmi komplikovana, jelikoz se musi mnoho
riznych komponent vyroby vejit do menSiho prostoru vyrobni haly. Pod ¢islem
1 je znazornéno misto, kde dochazi k vykladce dovezeného materialu pro vyrobu a zaroven
zde také dochazi k nakladce jiz vyhotovenych a zabalenych vyrobkt za pomoci mostového
jetabu. Cislo 2 znizorfiuje hlavni pozice pro skladovani nejéastdji celych pouZitych
I nepouzitych plechti o rozmérech SF tloustky 3-10 mm a jakosti ¢erného plechu vyhradné
pro pouziti na laserovém stroji disponujicim technologii pro paleni plechi az do tloustky

12 mm.

Pod ¢islem 3 je pak hlavni pozice pro plechy nejcastéji o rozmérech SF nebo SMF tloustky

0,6-10 mm rtznych jakosti jako naptiklad nerezovy plech, ¢erny plech, otéruvzdorny plech.

Cislo 4 znazoriuje prostor pro skladovani vyhradné plechii o rozmérech SF tloustky 10-
20 mm jakosti ¢erného plechu pro pouziti na laserovém stroji, ktery disponuje technologii

pro fezani takto tlustych plecht az do tloustky 20 mm.
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Pod ¢islem 5 je zahrnuty prostor pro uskladnéni veskerého minimalné pouzivaného materialu
at’ uz z divodu Spatné jakosti, nebo z diivodu nizkého vyuziti. Jedna se o prostor, na kterém
jesmes raznych druhtt jakosti aformatd plechi potfebnych jak pro laserové,
tak i pro plazmové pracovisté. Tento prostor je také vyuzivan pro rychlé uskladnéni nové
ptichozich materialii pro laserové pracovisté, pokud neni mozno tento material uskladnit

na dané pozice.

Hlavni pozice pro skladovani nerezovych materidli pro potfeby laserového pracovisté
je pak znazornéna pod ¢islem 6 tyrkysovou barvou. Jsou zde uskladnény vyhradné nerezové
plechy o velikosti MF a SMF. Jejich tloustka se pohybuje v rozmezi od 0,5-15 mm. Nerezové
plechy maji specificky zptisob skladovani, protoze je nutné drzet material vzdy v cO nejlepsi
jakosti. Tomu se podfizuje izptisob uskladnéni. Dba se piedevs§im na zakryti nerezovych
plechii a odstranéni kontaktu s ostatnimi vlivy prostiedi. Nerezové plechy jsou velmi citlivé
na spravné skladovani. Kontakt s Zeleznymi ¢asticemi muze zpusobit korozi i na nerezovém
plechu. Pfi nespravném skladovani muze dale dojit ke vzniku povrchovych Skrabanct, které

by material znehodnotily.

Pod ¢islem 7 jsou znazornény laserové stroje, které vykonavaji hlavni vyrobni funkci
na laserovém pracovisti. Oba stroje jsou velmi variabilni, co se tyka jejich vyuzitelnosti. Prvni
stroj s niz§im vykonem se pouziva vyhradné pro paleni plechti o mensich tloustkach z dtivodu
vétsi presnosti. Druhy stroj s vy$S§im vykonem je poté zaméten na silngjsi plechy tloustky

cca 6-20 mm.

Cislo 8 na obrazku ¢&islo 5 znazoriiuje plochu pro skladovani jiz hotovych vyrobki. Jedna
se o prostor, kde se hotové  vyrobky =zabali azapomoci manipulacni techniky

se dale piesouvaji do distribuéni ¢asti haly, kde dochazi k jejich expedici k zakazniktum.

Pod ¢islem 9 se nachazi skladova plocha pro vSechny vyuzitelné zbytky plecht vSech jakosti
a tloustky od 1-20 mm, které jsou lehce manipulovatelné lidskou silou, popiipadé drobnou

mechanizacni technikou za pomoci mostového jefabu jako naptiklad magnetem.

Pod cislem 10 je zobrazena plocha pro skladovani ocelového odpadu, ktery se jiz nemiize
dale ve vyrobé vyuzit. Tento odpadovy material tak zabird misto pro efektivné vyuzitelny
material, ovSem jeho misto veskladu je dulezité. Je expedovan z aredlu spolecnosti

do druhotnych surovin pro dalsi zpracovani.

Zavereénou pozici je pod Cislem 11 zobrazeno kolejové vedeni, které umoznuje piesun

materidlu mezi laserovym a plazmovym pracovistém za pomoci kolejového voziku. Prepravit
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mezi pracovisti se dd material vSech jakosti a rozmérd. Vyuzivéa se pfedevs§im pro urychleni

ptresunu materialu, kdyZ neni pro pfesun mezi pracovisti kK dispozici VZV (Skiivan, 2025b).

1.4.2 Skladové prostory plazmového pracovisté

Ve druhé podkapitole se budeme vénovat uspofdddnim skladovych ploch plazmového
pracoviste, které se 1iSi hlavné uskladnénym materidlem a nutnosti vyuziti dokoncovacich
operaci pro vyrobu piesnych vypalkti. Naobrazku ¢islo 6 je znazornéno rozestaveni

skladovych ploch na plazmovém pracovisti, ze kterych budeme dale vychazet.
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Obrazek 6: Skladové prostory plazmového pracovisté

Zdroj: (Autor, 2025)

Organizace skladovych prostor pro plazmové pracovisté je stejné jako v piipadé laserového
komplikovana z divodu malého prostoru pro vSechny potiebné segmenty vyroby. Pod ¢islem
1 je znazornéno misto, kde stejné jako ulaserového pracovisté dochazi k vykladce
dovezeného materidlu pro vyrobu a zaroven zde také dochazi k nakladce jiz vyhotovenych

a zabalenych vyrobkl za pomoci mostového jefabu.

Cislo 2 znazorfiuje hlavni pozice pro skladovani nejéastéji celych pouZitych i nepouZitych

plechti o rozmérech VF tloustky 4-50 mm a jakosti ¢erného plechu vyhradné pro pouziti
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na plazmovém stroji disponujicim technologii pro péleni plechti téchto rozméri. Vyjimecné

se na téchto skladovych pozicich skladuji i plechy jinych forméatt a tlousték.

Pod ¢islem 3 jsou vyobrazeny plochy skladovych prostor, které ve vétSin¢ ptipadi slouzi
pro uskladnéni plecht o velikosti SF, nebo ruznych atypickych formata plechd, které vznikly
procesem vyroby. Nej¢astéji se na tomto skladovém prostoru skladuji ¢erné plechy rtiznych

jakosti s tloustkou od 4-50 mm.

Cislo 4 znazorfiuje zaklada¢ plechtl, ve kterém jsou z 90 % uskladnény plechy vsech jakosti,
které firma pro svoji vyrobu pouziva a které jsou urceny pro vyrobu na laserovém pracovisti.
Jednd se o kusy materidlu, ktery jelehce ptenosny bez vyuziti dalS§ich manipulac¢nich
prostiedki. Na této skladové pozici je také uskladnéno vahadlo, které slouzi pro manipulaci
s plechy o velikosti VF, které by bylo nebezpecné pievazet pouze za pomoci treciho drzaku.

Jedna se vyhradné o plechy riiznych jakosti tloustky 4-6 mm.

Pod ¢islem 5 je znazornén tyrkysovou barvou prostor pro uskladnéni nerezovych plechtu
riznych jakosti, které jsou velikosti SF, SMF, MF dle typu plechu a jeho tloustky. V této
¢asti skladové haly jsou uskladnény jak celé nepouzité nerezové plechy, tak i pouzitelné

nerezove zbytky. Jednd se 0 plechy nejcastéji o tloust'ce 10-40 mm.

Skladova pozice znazornéna pod ¢islem 6 je prostor pro uskladnéni silnych plecht atypickych
formatd. Vyhradné¢ sejednd o Cerné plechy riznych jakosti s tloustkou Vrozmezi

60 az 200 mm.

Pod ¢islem 7 jsou znazornény plazmové stroje, které vykonavaji hlavni vyrobni funkci
na plazmovém pracovisti. Oba stroje jsou velmi variabilni, co se tyka jejich vyuzitelnosti.
Nejveétsi vyuziti maji pro paleni ocelovych Cernych plechti technologii plazmového déleni

materialu.

Cislo 8zobrazuje plochu pro skladovani ocelového odpadu, ktery se jiz nemize
déale ve vyrobé vyuzit abude expedovan zaredlu spolecnosti k dalSimu zpracovani
do druhotnych surovin specializovanymi subjekty. Nachazi se zde prostor pro uskladnéni
kompaktnich ocelovych nevyuzitelnych zbytka a také velka bedna pro atypické formaty
vzniklé pfi vyrobé.

Pod ¢islem 9 je znazornéno pracovisté dokoncovacich operaci plazmové cCasti vyroby
pro tpravu finalnich vyrobkd, na kterém se pomoci drobné mechanizacni techniky jako

napiiklad thlovou bruskou ¢i kladivem odstrafiuje pii vyrobé vznikla struska. Na tomto
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pracovisti dochazi také k findlni kontrole kvality vyrobkd a jejich tfidéni pro expedici

zakaznikOm.

Cislo 10 je hlavnim prostorem pro uskladnéni finalnich vyrobki jiz ptipravenych pro expedici

zakaznikOm.

Pod ¢islem 11 je znazornéno misto pro skladovani tlakovych lahvi potifebnych pro paleni
vypalkii na plazmovém pracovisti. Jedna se 0 plyny potiebné pro paleni nerezovych plechii

plazmovou technologii a dale 0 plyny umoznujici vyrobu kysliko-acetylénovym palenim.

Posledni pozici pod ¢islem 12 je znazornéno opét kolejové vedeni, které umoziuje presun

materialu mezi laserovym a plazmovym pracovistém za pomoci kolejového voziku (Skiivan,

2025D).

1.4.3 Venkovni sklad piepravnich prostredki

Posledni hlavni casti skladovych prostor spolecnosti je venkovni skladovaci prostor
prepravnich prostredkii. Ve firm¢ se mezi nejpouzivanéjsi prepravni prostiedky fadi naptiklad
standardizované europalety 0 rozmérech 1200x800x144 mm nebo ocelové bedny. Tento
prostor se nachdzi mimo vyrobni halu navolné ploSe umisténé v aredlu spolecnosti
bez ochrany pied klimatickymi podminkami. Jde o nikterak neohrani¢enou ¢ast pozemku
spole€nosti, na které dochazi k volnému loZeni téchto prostredkil. Jednotlivé palety se stohuji
nasebe. Volné lozeni zajistuje snadnou manipulaci S pfepravnimi prostiedky smérem
K vyrobni hale. Nevyhodou takto lozenych prostiedkd je pak hlavné zminéna minimalni
ochrana pfed okolnimi vlivy, ale také minimalni ochrana pfed odcizenim, jelikoZ se tyto
prostifedky nachazeji volné lozené na pozemku bez jakékoli ochrany. Venkovni prostor pro

skladovani prepravnich prostfedk je znazornén na obrazku ¢islo 7.
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Obrazek 7: Prostor pro skladovani pfepravnich prostiedki

Zdroj: (Autor, 2025)

1.5 Evidence materialu

V nésledujici podkapitole se autor zabyvd evidenci materidlu a s tim velmi provazanou
problematikou znaceni materidlu. V soucasné dob¢ se pro vétsSinu zakdzek vyrobniho procesu
pouziva logisticka technologie ,,Just in Time®, ktera uspokojuje poptavku po daném materialu
potfebném pro vyrobu zakdzek ,,pravé véas“, coz znamena objednavku vyrobniho polotovaru
ptimo pro konkrétni zakazku (Sixta a Macat, 2005, s.245). Spole¢nost tedy vyhradné

nakupuje material pottebny pro vyrobu na zédklad€ objednavky od zakaznika.

Pro spravnost a rychlost vyrobniho procesu je evidence materidlu dilezitym aspektem, diky
kterému se mize skladové hospodaistvi i1samotnd vyroba posunout k vyrazné lepSim
¢asovym hodnotdm co se tyka prostojl, nebo také muize zabranit nadbytecnym objednavkam
vstupniho materidlu pro vyrobu, jelikoz je pfesné znamo, kolik urcitého materidlu
je uskladnéno. Nestane se pak, ze by byly objednany materialy potfebné pro vyrobu, které

jsou jiz na sklade¢.

Ve firm¢ se Vv soucasnosti témét vibec nevyuzivaji moderni technologie pro evidenci
skladovych zasob, coz zté¢zuje piechlednost a efektivni fizeni skladu. Evidence materidlu
probihd prevazné manudln€, coz zvysuje riziko chyb a zdrzeni v provozu. Navic pouzivané
znaceni materidlu je nevyhovujici, Casto chybi citelné nebo standardizované oznaceni,
coz komplikuje identifikaci polozek a snizuje celkovou efektivitu prace ve skladu. Tento stav

vede k Castym nejasnostem pii pripravé materialu pro vyrobu s rizikem negativniho dopadu
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na dodrzovani vyrobnich termind. Zavedeni automatizovaného systému evidence by vyrazné
snizilo administrativni zatéz pracovnikii a umoznilo rychlou a pfesnou kontrolu zasob.
Modernizace evidence skladovych zasob je proto nezbytnym krokem pro zvySeni efektivity

nejen skladu, ale i celého vyrobniho procesu.

Obrazek 8: Soucdasné znacéeni naskladnéného materialu

Zdroj: (Autor, 2025)

1.6 Vyhody a nevyhody soucasného stavu skladovani

Skladova organizace ve vybrané spolecnosti ma urcité kladné a zdporné stranky. V dalSich

podkapitolach budou tyto stranky zhodnoceny.

1.6.1 Vyhody

Ptehledn¢ definovand organizacni struktura spolecnosti zajiStuje plynuly tok vyroby
z personalniho hlediska, jelikoz kazdy zaméstnanec ma pfesné stanovené své pracovni
povinnosti, které musi splnit. S pfispénim této skutecnosti dochdzi k efektivnimu vyuziti
zaméstnancl. Kazdy zaméstnanec ma pro pripady nepiedvidatelné udalosti plnohodnotné
zastoupeni v fadach ostatnich zaméstnanc. Mezi klady patii i vybornd komunikace mezi

vyrobou a administrativni ¢asti vyroby.

Vyrobni hala je vybavena dostatecnym mnozstvim manipulacni techniky, kterd je v rdmci
spole¢nosti na velmi dobré urovni. Neni potfeba nijak navySovat po¢ty manipulaénich stroj,

jelikoz i svoji funkénosti splituji kritéria pro manipulaci s riznymi typy plechti a vyrobka.

Jelikoz je skladové hospodaistvi umisténo v malém aredlu, je vyhodou centralizace vSech
potiebnych komponent pro vyrobu do jedné vyrobni haly. Tudiz nevznikaji velké prostoje

pro manipulaci materialu nebo pfemisténi zamestnancti mezi vyrobnimi segmenty. Nejveétsi

25



vyhodou je okamzitd dostupnost vstupniho materidlu pro vyrobu bez nutnosti vzdalené
manipulace. V ramci soucasné firemni strategie vyroby zaméfujici se predevSim
na malosériovou vyrobu jsou prostory skladu naprosto dostacujici, co se kapacity skladovych
ploch tyka. Zvoleny typ podlazniho skladovani s moznosti stohovani je pak pro skladovani

plecht riznych rozméra nejvhodnéji zvolenym zplisobem, jak takovyto material skladovat.

1.6.2 Nevyhody

Z umisténi celé vyroby na malém prostoru ovSem plynou 1 zépory, které se poji prave

s velikosti vyrobnich prostor. Ty Si popiSeme v nasledujici ¢asti prace.

Velikou nevyhodou skladovani je systém néhodného skladovani, kdy pfi procesu vyroby
jiz od samotného naskladnéni vstupniho materialu nastavaji situace, kdy jsou materialy
ruznych jakosti uskladnény na jedné skladové pozici, coz nasledné komplikuje efektivni
vyuziti skladovych ploch vramci vyroby, z divodu nepichlednosti v umisténi danych
materiali. Poji se S tim nemozZnost dokonale uspoiadat skladové prostory. Nedostatek mista
také nedavd moc prostoru k manipulaci mezi skladovymi pozicemi, kdy na jedné skladové
pozici mize byt v jednu chvili az 20 tabuli plechu, zatimco na vedlejsi skladové pozici bude
plechi minimum. Je proto nutné vyrobu dobie naplanovat, aby se ptedeslo nadbytecné

manipulaci.

Mezi dalsi nevyhodu vyroby s takto uspotadanymi prostory patii sdileni jednoho mostového
jetdbu pro vSechny ¢asti vyrobniho procesu na jednom pracovisti. Vznikd fada provoznich
omezeni, kterd mohou vyrazné zpomalit chod celé firmy. Sdileni prostoru znamena, Ze vyroba
a skladovani si navzajem piekazeji, nebot skladované materidly mohou omezovat pohyb
pracovnikli nebo strojli, zatimco vyrobni ¢innosti mohou branit plynulému naskladiiovéani
a vyskladnovani. Jeden jetab pro obé& Cinnosti navic vytvaii tzké hrdlo, naptiklad pokud
je vytizen pti manipulaci ve skladu, nemize zaroveni obsluhovat vyrobu, a naopak.
To zpasobuje zdrzeni, zvySuje ¢ekaci doby a snizuje celkovou efektivitu provozu. V piipadé
poruchy jefabu se navic muze zastavit jak skladova manipulace, tak i vyroba, coz znamena

citelny vypadek.

V soucasné dobé chybi také jak jiz bylo zminéno kvalitni a pfehledné znaceni materialu
na skladovych pozicich arovnéz systém evidence naskladnénych vyrobnich polotovart.
Pokud material neni spravné evidovan, dochézi €asto k situacim, kdy chybi pottebné suroviny
nebo se naopak objednavaji zbyte¢né navic, cozvede K neplanovanym prostojim nebo

pfeplnéni skladovych prostor. Piipfevzeti anaskladnéni materidlu pracovnikem také

26



nedochazi ke kontrole jakosti a bezchybnosti dodanych polozek, coz miize mit za nasledek
naskladnéni vadného materialu, ktery je v nejhorSim piipad¢é kontrolovan, az kdyz ma byt
vydéan do vyroby. To mize mit za disledek vyrobu Spatnych vyrobkii a nasledné vicenaklady
na zakazku. Spatné znadeni také zptisobuje zamény materialtl, hledani spravnych poloZek
zabird zbytecné Cas a zvysuje riziko chyb ve vyrobé. Vysledkem je neefektivni tok materialu,

Spatna sledovatelnost zasob a celkové nizsi spolehlivost dodévek i samotné vyroby.

Skladovani palet ve venkovnich prostorech s sebou nese nékolik nevyhod, které mohou
negativné ovlivnit kvalitu materidlu i efektivitu prace. NejvétSim rizikem je ptisobeni
povétrnostnich vlivi jako naptiklad dést, snih, vlhkost nebo piimé slunce. Mohou poskodit
nejen samotné palety, ale pfedevsim zbozi na nich ulozené, pokud neni dostatecné chranéno.
Dievo mize nasaknout vodou a zalit hnit, kovové Casti korodovat. Také se zvySuje riziko
zneCiSténi nebo napadeni Skidci. Venkovni skladovani navic komplikuje manipulaci,
kdy za neptiznivého pocasi muze byt manipulace nebezpe¢na nebo nemozna. V zimé hrozi
namrzani, v 1ét¢ prehfivani materialu. Dal§im problémem je nizsi Groven zabezpeceni, nebot
otevieny prostor je snaze ptistupny neopravnénym osobam. Celkové tak venkovni skladovani

snizuje kvalitu, bezpecnost i efektivitu provozu.

Dalsi nevyhodou je omezeny prostor pro rist spolecnosti, ktery je zaptricinén lokalitou,
nakteré secela vyroba nachazi. Napozemky firmy je napojeno hned nékolik dalSich
vyrobnich spole€nosti, coZznemoznuje redlné rozsifeni vyrobnich a skladovych prostor
mimo soucasny pozemku tak, abybyla zachovana dopravni infrastruktura v okoli
atim i potfebna obsluznost vyroby zasobovanim nebo expedici. Stouto problematikou
se pak poji piitomnost pouze jedné ptijezdové cesty, ktera v Casech vySs$i vytiZenosti,
nedokaZe pojmout vice dopravnich prostfedkl v jeden cas. V pfipadé expanze spolecnosti
by pak byla nucena piesunout celou vyrobu na jiné vhodnéjsi misto, pro vystavbu vétsich

skladovych a vyrobnich ploch. Tento krok by byl ov§em velmi nakladny a zdlouhavy.

1.7 Spotieba skladovanych materiali

Pro potteby vyhodnoceni skladovych zasob anéasledné zavedeni ABC analyzy bude potieba
analyzovat také spotfebu danych materiall riznych formath, které byly konkretizovany
jiz v kapitole 1.4 soucasné s druhy materialti, se kterymi spole¢nost nejvice pracuje. Jedna

se 0 tyto druhy materiald:
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= Cerny plech
= Nerezovy plech
= Ostatni druhy

1.7.1 Znazornéni spotieby materiala

V této podkapitole budou graficky znazornény jednotlivé druhy materidlit podle spotieby
za obdobi od fijna 2024 do biezna 2025. Do grafti jsou zaznamendny pouze zasoby, které
byly za dané obdobi spotiebovany. Ostatni zasoby, které nebyly zatoto obdobi vyuzity
se do grafu nepromitly. Z divodu rozsahlého mnozstvi skladovanych druhii materialu bude
analyza rozdélena na plazmové a laserové pracovisté. Jak Ize vidét z obrazku ¢&islo 9,
na plazmovém pracovisti sez85 % vyuzivd k vyrobé materidl jakosti cerného plechu
az15% plech nerezovy. Z obrazku ¢islo 10 lze vyvodit, Ze nalaserovém pracovisti
je pii vyrobé nejcastéji pouzivanym materialem Cerny plech a to ze 70 %. Nerezovy plech
je pak vyuzivan z 29 % a ostatni materialy jako naptiklad hlinik nebo pozinkovany plech jsou
zde vyuzivany minimalng, ato v zastoupeni 1 % z celku. Jednotlivé zastoupeni zminénych
druhii bude popsano v nésledujicich podkapitolach. Spotifeba materiald se odviji vyhradné

od poptavky zakaznikd a z toho divodu je velmi proménliva.

Spotreba materialu plazmového
pracovisté

0%

15%

85%

m Cernyplech = Nerez Ostatni

Obrazek 9: Spotifeba uskladnéného materialu plazmového pracovisté

Zdroj: (Polach, 2025; autor)
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Spotreba materialu laserového
pracovisté

1%

m Cernyplech = Nerez = Ostatni

Obrazek 10: Spotieba uskladnéného materialu laserového pracovisté

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.7.2 Spotieba cerného plechu laserového pracovisté

Na laserovém pracovisti je nejvice vyuzivanym materidlem cerny plech, kterého za sledované
obdobi bylo vyuzito celkem 473 kust tabuli. Z obrazku ¢islo 11 je patrné, ze vyuziti riznych
rozméri materidlu je nevyrovnané. Z obrazku 11 vyplyva, Ze plechy tloustky 6-12 mm SF
jsou vyuzivany nejcastéji, priCemz dominantni zastoupeni ma plech SF tloustky 6 mm,
kterého bylo za dané obdobi spotfebovano 75 kusti. Mezi méné¢ vyuzivané plechy patii plechy
tloustky 2-5mm, 15mm SF al1l2 mm SMF, kazdého bylo v priméru vyuZito ptiblizné
25 kusti. Ostatni plechy nebyly vyuzivany témét vibec. Za sledované obdobi byly

spotfebovany pouze jednotky kust od kazdého druhu.
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Spotreba cerného plechu na laserovém pracovisti
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Obrazek 11: Spotieba cerného plechu na laserovém pracovisti

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.7.3 Spotieba ¢erného plechu plazmového pracovisté

Na plazmovém pracovisti je stejné¢ jako na pracovisti laserovém nejvice vyuZzivanym
materidlem Cerny plech, kterého za sledované obdobi bylo vyuzito celkem 252 kusii tabuli.
Z obrazku cislo 12 je patrné, ze vyuziti riznych rozmérti materialu je rovnéz nevyrovnané.
Vysledky zobrazené na obrazku cislo 12 ukazuji, ze mezi nejcastéji vyuzivané formaty
c¢erného plechu patiily formdaty tloustky 10-35mm VF, pficemz dominantni zastoupeni
ma plech VF tloustky 20 mm, kterého bylo za dané obdobi spotiebovano 47 kust. Mezi méné
vyuzivané plechy patii plechy tloustky 4-8 mm VF a 40-50 mm VF. Ostatni plechy nebyly
vyuzivany téméf vibec. Za sledované obdobi byly spotfebovany pouze jednotky kusi

od kazdého druhu.
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Spotieba ¢erného plechu na plazmovém

pracovisti
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Obrazek 12: Spotieba cerného plechu na plazmovém pracovisti

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.7.4 Spotieba nerezového plechu laserového pracovisté

Spotieba nerezového plechu na laserovém pracovisti je zobrazena naobrazku ¢islo
13. Za sledované obdobi bylo vyuzito celkem 197 kusi tabuli. Z obrazku ¢islo 13 je patrné,
Ze vyuziti riznych rozmérd materialu je nevyrovnané podobné jako je tomu u ¢erného plechu.
Vysledky zobrazené na obrazku cislo 13 ukazuji, ze mezi nejcastéji vyuzivané formaty
nerezového plechu patfily formaty tlouStky 2-5mm SF a10-12 mm SF. Mezi méné
vyuzivané nerezové plechy patii plechy tlouStky 6-8 mm SF a 15 mm SF. Ostatni plechy
nebyly vyuzivany téméf viibec. Za sledované obdobi byly spotfebovany pouze jednotky kusi

od kazdého druhu.
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Spotreba nerezového plechu na laserovém pracovisti
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Obrazek 13: Spotieba nerezového plechu na laserovém pracovisti

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.7.5 Spotieba nerezového plechu plazmového pracovisté

Spotfeba  nerezového plechu naplazmovém pracovisti je zobrazena na obrazku
¢islo 14. Jelikoz je na plazmovém pracovisti dominantnim materidlem pro vyrobu cerny
plech, bylo spotiebovano za sledované obdobi pouze 45 tabuli nerezového plechu. Z obrazku
Cislo 14 je patrné, ze vyuziti riznych rozmérd nerezového materialu neni az tak nevyrovnané
jako u ¢erného plechu. Vysledky zobrazené na obrazku ¢islo 14 ukazuji, Ze mezi nejcastéji
vyuzivané¢ formaty nerezového plechu pattily formaty tloustky 20 mm SF. Mezi méné
vyuzivané nerezové plechy patii ty o tloustce 10-15 mm SF a 25 mm SF. Ostatni plechy
nebyly vyuzivany téméf vitbec. Za sledované obdobi byly spotifebovany pouze jednotky kust

od kazdého druhu.
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Spotreba nerezového plechu na plazmovém

pracovisti
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Obrazek 14: Spotieba nerezového plechu na plazmovém pracovisti

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.8 ABC analyza skladovanych materiali

ABC analyza vychazi z mySlenky, Ze nékteré ¢innosti, skladové zasoby ¢i zdkaznici pfinase;ji
vy$s$i uzitek nez jiné. Hodnoceni uzitku je pak ve smyslu vyssiho zisku nebo zvySeni
produktivity samotné vyroby. ZaloZena je pak na Paretové principu 80:20, kdy napiiklad
az 80 % problémovych mist v logistickém fetézci miZze pramenit z neefektivity systému

jediného dopravce (Lambert a spol, 2005, s. 54).

Rozd¢leni podle ABC analyzy je klasifikace zasob do tii skupin dle riznych kritérii.
Do skupiny A patii zasoby, které vygeneruji nejvyssi podil na piijmech a to piiblizné 80 %.
Skupinu B zahrnuji skladové zasoby, které vygeneruji orientatné kolem 15 % piijmu.
Posledni skupina C pak zahrnuje zasoby, které vygeneruji zbylych 5% piijmu. Nejcastéji
se ABC analyza vyjadiuje pravé z pohledu na zastoupeni zasob pro generovani zisku, ovSem
zasoby se téz mohou rozdélit napiiklad podle obratkovosti, spotfeby nebo charakteru vyroby

(Gros, 1996, s. 149-152).

Pro potteby vyhodnoceni uspofadani skladovych prostor vyroby spolecnosti je potieba
ptistoupit k zminéné ABC analyze. Jak jiz bylo zminéno mezi nevyhody soucasného stavu
skladovacich prostor spolecnosti patii chaotické uspofadani materialu pro vyrobu. Bude proto
muset dojit k reorganizaci skladovanych materiali. Dusledkem reorganizace by mélo dojit
k vyssi efektivité ve vyrobnim procesu v disledku snizeni ¢asti nutnych pro manipulaci. Proto

byla pro potieby ABC analyzy jako kritérium zvolena spotfeba riznych druhti materiald,
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ktera byla vyjadiena v kapitole 1.7. Analyza bude navic rozdélena zvlast pro laserové

a plazmové pracoviste.

Polozky ve skupiné A se fadi mezi ty, které¢ jsou hojn¢ vyuzivané pro rizné druhy zakazek
pro vicero zakaznikd. Z tohoto pohledu se jedna o material, ktery je na skladé ulozen nejkratsi
dobu. Nejcasteji se doba ulozeni takového druhu materialu pohybuje mezi 1 az4 tydny.
Skupina B zahrnuje zasoby, které jsou vyuzivané méné nez polozky ze skupiny A. Jedna
se 0 uskladnéné materialy, které jsou vyuzivany pro uspokojeni méné Castych objednavek.
Doba ulozeni téchto materidlli je V rozmezi 1 az 6 mésicti. Posledni skupinou materialu
je kategorie C. Do této skupiny spadaji vSechny uskladnéné materialy, které jsou vyuzivané
pouze vyjimeéné a pro konkrétni zakazku. Doba uskladnéni se pohybuje od 6 mésici déle.
Rozdéleni do kategorii je pro potieby bakalaiské prace nasledujici. Skupinu A tvofi nejvice
vyuzivané¢ materidly, které se podileji na vyrob& firmy pfiblizné¢ ze 75 % kumulativniho
souctu, skupinu B tvofi méné vyuzivané materidly, které zajistuji ptiblizné¢ 17% vyroby.

Zbylych piiblizn¢ 8 % nejméné vyuzivanych materiala patii do skupiny C.

V soucasné dobé neni uskladnén veskery material dostatené tak, aby vyrobni proces probihal
co nejplynuleji bez vyraznych ¢asovych prostoji. Nekteré hojné vyuzivané materialy jsou
uskladnény vzdalen&ji od hlavnich vyrobnich prostor spole¢nosti, cozV praxi vykazuje
uréitou miru neefektivity a prodluzuje ¢as potiebny pro manipulaci s materialem. Idealnim
feSenim by bylo, aby hojn¢ vyuzivany material ze skupiny A byl uskladnén co nejblize
K vyrobnim strojim, ¢ehoz v souc¢asné praxi v n€kterych ptipadech neni dosazeno. Tento stav
nejen zpomaluje vyrobni cyklus, ale zaroven zvySuje fyzickou zatéz pracovnikl a naroky

na vnitropodnikovou logistiku.

1.8.1 ABC analyza laserového pracovisté

Z tabulky ¢islo 1 lze vidét procentualni vyjadifeni spotfeby jednotlivych kategorii plechii
na laserovém pracovisti. Spotfeba je vyjadiena jak v realnych hodnotach, tak procentualné
U kazdého druhu materialu a je vyjadien také kumulativni soucet vSech materiali. Tabulka
1 je sefazena od nejvyuzivangjSich druhti materialu sestupné. Mezi materialy na laserovém
pracovisti fazené do skupiny A pak patii vyhradné tabule ¢erného plechu tloustky 2, 4-15 mm
SF a nerezovy plech tloustky 3, 4, 10 a 12 mm SF. Kategorie B zahrnuje ¢erny plech tlousték
1, 3a16 mm SF atloustky 2 a12 mm SMF. Dale pak nerezové plechy tloustky 2 a 15 mm
a 5-8 mm SF. Do nejméné vyuZzivanych plecht kategorie C spadaji ¢erné plechy vSech jakosti

0 tloust’ce 0,6-0,8 a 1,5 mm SF a 4-8 mm SMF. Poté do této skupiny patii také vSechny vyse
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nezminéné nerezové materialy. Nejvyssi rozsah v této skupin€ maji ovSem vSechny zbytkové

plechy aplechy atypickych formati uskladnéné nalaserovém pracovisti. VSechny tyto

hodnoty jsou znazornény na Paretové diagramu zndzornéném na obrazku ¢islo 15.

Tabulka 1: Procentualni vyjadieni spotfeby materialu na laserovém pracovisti

Format a sila v mm

Spoti‘ebovany pocet tabuli

Spotieba z celku v %

Kumulativni soucet v %0

SF 6 CP 75 11,194 11,194
SF 10 CP 70 10,448 21,642
SF 8 CP 64 9,552 31,194
SF 12 CP 57 8,507 39,701
SF5CP 36 5,373 45,075
SF 4 CP 32 4,776 49,851
SF2 CP 29 4,328 54,179
SF 3 nerez 27 4,030 58,209
SF 10 nerez 27 4,030 62,239
SF 12 nerez 27 4,030 66,269
SF 4 nerez 24 3,582 69,851
SF 15 CP 24 3,582 73,433
SMF 12 CP 21 3,134 76,567
SF 3 CP 20 2,985 79,552
SF 2 nerez 17 2,537 82,090
SF 5 nerez 17 2,537 84,627
SF 15 nerez 12 1,791 86,418
SMF 2 CP 12 1,791 88,209
SF 6 nerez 11 1,642 89,851
SF 8 nerez 10 1,493 91,343
SF1CP 7 1,045 92,388
SF 16 CP 7 1,045 93,433
SF 1,5 CP 5 0,746 94,179
SMF 8 CP 5 0,746 94,925
SF 1 nerez 4 0,597 95,522
SMF 2 nerez 4 0,597 96,119
SMF 8 nerez 4 0,597 96,716
SF 1,5 nerez 3 0,448 97,164
SMF 12 nerez 3 0,448 97,612
SF 0,6 CP 3 0,448 98,060
SF 0,8 CP 2 0,299 98,358
SF 0,6 nerez 1 0,149 98,507
SF 0,8 nerez 1 0,149 98,657
SF 16 nerez 1 0,149 98,806
SMF 4 nerez 1 0,149 98,955
SMF 5 nerez 1 0,149 99,104
SMF 6 nerez 1 0,149 99,254
SMF 15 nerez 1 0,149 99,403
SF 20 CP 1 0,149 99,552
SMF 4 CP 1 0,149 99,701
SMF 5 CP 1 0,149 99,851
SMF 6 CP 1 0,149 100,000
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Paretlv diagram laserového pracovisté
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Obrazek 15: Paretdv diagram laserového pracoviste

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

1.8.2 ABC analyza plazmového pracovisté

Z tabulky cislo 2 lze vidét procentualni vyjadieni spotieby jednotlivych kategorii plechi
na plazmovém pracovisti. Spotieba je vyjadiena v redlnych hodnotach, procentuadlné
u kazdého druhu. Dale je také vyjadien kumulativni soucet vSech materiali. Tabulka ¢islo
2 je sefazena od nejvyuzivanéjSich druhd materialu sestupné. Mezi material, ktery
se na plazmovém pracovisti fadi pod skupinu A patii zejména Cerny plech o tloustkach mezi
8-40 mm tabuli VF a nerezovy plech SF o tloustce 20 mm. Jedna se 0 typy materialu, které
jsou pro vyrobu na plazmovém pracovisti nejvice vyuzivané. Do skupiny B pak patii ¢erny
plech o tloust’ce 4-6 mm VF a ¢erny plech o tloustce 50 mm VF. Dale pak nerezové plechy
tloustky 10-25 mm SF. Skupinu C tvoii veskeré silné erné plechy tloustky 60-200 mm SF
a VF, dale pak nerezové plechy vsech tlousték vyse nezminénych a veskeré zbytkové plechy
atypickych formath riznych jakosti a tloustek. Z celkového pohledu zde patii nejvétsi vycet
jednotlivych druhii a rozmérti. VSechny tyto hodnoty jsou zndzornény na Paretové diagramu

znazornéném na obrazku ¢&islo 16.
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Tabulka 2: Procentualni vyjadieni spotfeby materialu na plazmovém pracovisti

VF 20 CP 47 15,825 15,825
VF 25 CP 42 14,141 29,966
VF 30 CP 26 8,754 38,721
VF 12 CP 20 6,734 45,455
VF 15 CP 18 6,061 51,515
VF 10 CP 17 5,724 57,239
VF 35 CP 17 5,724 62,963
VF 40 CP 14 4,714 67,677
SF 20 nerez 10 3,367 71,044
VF 8 CP 9 3,030 74,074
VF 4 CP 8 2,694 76,768
VF 6 CP 8 2,694 79,461
SF 25 nerez 8 2,694 82,155
VF 5 CP 7 2,357 84,512
VF 50 CP 6 2,020 86,532
SF 15 nerez 6 2,020 88,552
SF 10 nerez 5 1,684 90,236
SF 12 nerez 5 1,684 91,919
VF 45 CP 4 1,347 93,266
VF 55 CP 3 1,010 94,276
SF 8 nerez 3 1,010 95,286
SF 30 nerez 3 1,010 96,296
SF 35 nerez 3 1,010 97,306
VF 60 CP 2 0,673 97,980
SF 6 nerez 2 0,673 98,653
SF 60 CP 1 0,337 98,990
SF 70 CP 1 0,337 99,327
SF 80 CP 1 0,337 99,663
SF 90 CP 1 0,337 100,000

Zdroj: (Polach, 2025; autor)
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Paretiv diagram plazmového pracovisté
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Obrazek 16: Paretiiv diagram plazmového pracovisté

Zdroj: (Polach, 2025; autor)

38



2 NAVRHY RESENI NA ZLEPSENI SKLADOVANI

Vzhledem k vysledkim analyzy soucasnych skladovacich ploch bude v této kapitole
pfedstaven néavrh na vyfeseni dil¢ich ¢asti skladového hospodafstvi spolecnosti. Navrhy
se budou tykat vyhodnoceni ABC analyzy, zavedeni evidence materidlu ajeho znaceni

a zbudovani venkovniho skladovaciho prostoru pro piepravni prostiedky.

2.1 Zhodnoceni ABC analyzy

Na zéklad¢ vysledki ABC analyzy bude upraveno rozestaveni skladi tak, aby se docililo
usporadani skladovanych materialti podle jejich vyuziti. Vzhledem k nemoznosti rozsiteni
skladovych prostor, jak jizbylo zminéno v podkapitole 1.6.2, je navrh zaméfen pouze
nazménu usporadani materialu v jiz existujici vyrobni hale. Jednoduchou a nenakladnou
cestou muze dojit ke sniZzeni prostoji vyroby azvySeni celkové efektivity. Navrh
na reorganizaci skladii bude stejné jako samotna analyza rozdélen na plazmové a laserové

pracoviste.

2.1.1 Reorganizace laserového pracovisté

Navrhované zmény skladovych ploch na laserovém pracovisti jsou zobrazeny na obrazku
Cislo 17, ze kterého budeme vychazet. Uspoifadani skladovych prostor tohoto pracovisté
jevsouladu svysledky ABC analyzy. Méné vyuzivané zasoby jsou od vyrobnich stroji

nejvzdalenéjsi a nikterak nepiekazi plynulému chodu vyrobniho procesu.

Mezi zmény na tomto pracovisti patii zejména ptesun zakladace na plechy z plazmového
pracoviste, jelikoz jsou v ném uloZzeny vyhradné zasoby potiebné pro paleni na pracovisti
laserovém. Zakladac¢ by byl umistén hned vedle kolejového vedeni spojujici obé pracoviste,
kde by dobie plnil funkci skladovaci plochy pro zbytky plechd s moznosti rué¢niho
zaskladnéni pro potfeby laserového pracovisté. Na obrazku jenovd pozice zakladace

zobrazena pod c¢islem 1.

Druhd zména souvisi S vytvofenim pozice pro uskladnéni hotovych a zabalenych vyrobki
pro expedici. Na obrazku je zobrazena pod ¢islem 2. Stavajici pozice pro uskladnéni hotovych
vyrobklli mezi obéma laserovymi stroji zlstane zachovana pro mensi zakazky, které jsou
urcené pro expedici vlastni silou nebo ru¢nim paletovym vozikem. Nove vznikla pozice bude
pak uréena pro VEtSi zakazky, které pro svoji expedici potfebuji vyuziti mostového jetabu

nebo VZV. Vytvofena pozice je naokraji vyrobni haly v blizkosti vjezdu, kde nebude

39



pfi expedici vyrobkil tolik zatéZovat vyrobni proces zhlediska vyuziti jefdbu nebo
bezpecnosti prace. Pro vytvofeni tohoto prostoru bude =zapotiebi protiidit a odstranit
piebyte¢né skladové zasoby, které jsou na daném misté v soucasnosti naskladnény. Jedna

se 0 zasoby, které spadaji do skupiny C.

D N
=
— 00

100000G)| | oo
OO

I

nooo

Obrazek 17: Navrhované zmény na laserovém pracovisti

Zdroj: (Autor, 2025)

2.1.2 Reorganizace plazmového pracovisté

Vyznacené zmény skladovych ploch na plazmovém pracovisti jsou zobrazeny na obrazku
Cislo 18, ze kterého budeme vychazet. Jak jiz bylo zminéno v podkapitole 2.1.1, bylo nutné
pfesunout zaklada¢ na laserové pracovisté. Misto zakladace se vytvoii prostor pro uskladnéni
novych materiald v blizkosti vyrobnich stroji, coz dokaze zkratit ¢asy manipulace. Vhodnym
feSenim by bylo pozici, nakteré se momentalné nachazi zaklada¢ nahradit materidlem
ze skupiny A, ktery diky velké obratkovosti a blizkosti k vyrobni c¢asti bude rychleji
manipulovan a zkrati se tak ¢as prostoji mezi zpracovanim jednotlivych plecht. Pro ulehéeni
manipulace s nové vytvorenou pozici pro skladovani materialu ze skupiny A, by bylo vhodné
vytvorit sousedni skladovou pozici taktéz pro skladovani téchto materiali. Tato zmeéna
je zobrazena pod ¢islem 3. Materialy, které jsou v souc¢asné dob¢ uskladnéné na pozici vedle
zakladace, by se presunuly do prostoru vedle skladové pozice cernych plechli o velké
tloust'ce. Divodem je jejich mensi vytiZeni, které je v rdmci ABC analyzy mezi skupinami B
a C. Zména je vyznacena pod Cislem 1. Posledni vyrazna zména je uvedena pod Cislem 2,

kdy se tato pozice nahradi materialy ze skupiny A, které maji VF. Zaroven se plechy
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uskladnéné nyni na této pozici pfesunou na novou pozici jiz zminénou pod ¢islem 1. Toto
celkové preusporadani skladovych ploch naplazmovém pracovisti pomlze rovnéz zvysit

celkovou vyrobni efektivitu.
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Obrazek 18: Navrhované zmény na plazmovém pracovisti

Zdroj: (Autor, 2025)

2.2 Zavedeni evidence a znaCeni materialu

Dalsim navrhem na zlepSeni efektivity a piehlednosti skladového hospodaistvi bude zavedeni
nové technologie, kterd je zaméfend na evidenci materidlu ajeho znaceni. Bude potieba
zavést novy software, ve kterém by byly skladové zasoby evidovany a také pfistroje pro cteni

dat, které budou s timto softwarem kompatibilni.

Gros (2016, s. 409-413) ve své knize uvadi, ze bez dostatecné identifikace skladovych zasob
nelze dosdhnout efektivniho fizeni tokd materidlu. Nejvyssi pozornost je upfena na ¢arové
kody aradiofrekvencni identifikaci (dale jen RFID). Tyto technologie jsou v dnes$ni dobé
hojné uzivany.

Nejveétsi rozdil mezi zminénymi technologiemi je, ze ¢arové kody vyzaduji ptimou viditelnost
a ¢tou se jednotlivé zblizka, zatimco RFID c¢ipy lze nacitat bez pfimého kontaktu i na dalku
ave vétsim mnozstvi najednou. RFID technologie je rychlejsi a efektivnéjsi, ale drazsi
na implementaci nez ¢arové kody, které jsou levnéjsi a jednodussi. Obé technologie slouzi

ke sledovani a identifikaci produktt, alelisi seV principu fungovani arozsahu vyuziti.
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Vzhledem k charakteru skladovanych materiald autor dospél k zavéru, Zze navrh nové
technologie pro evidenci materialu bude pomoci carovych kodu, ktery jesohledem
na soucasny stav evidence velkym krokem kuptedu. Vybér evidence materidlu pomoci

¢arovych kodi je nejjednodussi zpusob, jak zefektivnit skladové procesy a samotnou vyrobu.

2.2.1 Evidence pomoci ¢arovych kédi

Vyuziti evidence skladovanych zasob pomoci technologie carovych koédu je pro spole¢nost
vyhodné z hlediska uspofené¢ho Casu od vykladky zbozi do skladu pies samotny proces
vyroby az po expedici. Vyuziti technologie pfinese i usnadnéni prace zaméestnanctim a vyroba
bude efektivngjsi. Vzhledem Kk nizkym narokdm na pocet ulozenych informaci jsou ¢arové

koédy vynikajici volbou.

Mezi druhy ¢arovych kodu patii linearni a dvojrozmérné carové kody. Mezi linedrni patii
napiiklad EAN ko6d a mezi dvojrozmérné pak Semacode nebo QR kod (Gros, 2016, s. 411).
Linearni kody jsou nejvhodnéjsi volbou z hlediska ceny a vykonu, ktery spole¢nost vyzaduje.
Hlavni vyuziti evidence spocivd v uloZeni informace o rozméru, jakosti a skladové pozici

materialu, coz jednorozmérné ¢arové kody dokazi splnit.

2.2.2 Vybér vhodného softwaru

Vybér vhodného softwaru pro evidenci skladovani pomoci carovych kodiu je klicovy
pro efektivni fizeni zasob. P#irozhodovani je dulezité zaméfit se na funkce jako je snadné
generovani a sprava ¢arovych kodd, kompatibilita se skenery, integrace s dal$imi systémy
aVvneposledni fadé také intuitivni uzivatelské rozhrani. Dale je vhodné zvazit i moznosti
vzdaleného pfistupu, viceuzivatelsky pfistup a podporu mobilnich zafizeni, coz vyrazné

usnadni praci ve skladech rizné velikosti.

Mezi piiklady softwaru, které jsou vhodné pro implementaci do skladu o velikosti firmy
Tvarpal s.r.o. akteré jsou kompatibilni se ¢teCkami ¢arovych kodu, patii naptiklad ABRA
Flexi. Tento cesky systém nabizi skladovou evidenci s plnou podporou carovych kodi,
integraci s ERP systémy a jednoduchou spravu zasob. Je vhodny pro malé a stiedni podniky

a umoznuje praci v pocitaci (Abra, 2025).

Dalsim piikladem je software Pohoda od spole¢nosti Stormware. Tento komplexni
ekonomicky systém ma rozsahlé moznosti spravy skladi a plnou podporu carovych koda

véetné piimé prace se skenery. Nabizi i mobilni aplikaci mPOHODA, kterda umoZziuje
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flexibilni praci p¥imo ze skladu. Software Pohoda je velmi oblibeny v Ceské republice diky

své variabilité, lokalizaci a moznostem rozsifeni podle velikosti firmy (Stormware, 2025).

Cena za porizeni licenci téchto softwart se 1isi podle doby, na kterou je pozadovana, a podle

potfebnych funkci. Zakladni cena mtze zacinat na 500 K¢ za mésicni predplatné.

2.2.3 Vybér ¢tecky ¢arovych kodu

Pro spolehlivy provoz evidence skladovych zasob za pomoci zminénych softwart v kapitole
2.2.2 je potieba vybrat spravné bezdratové ¢tecky ¢arovych koda, které by byly kompatibilni

se zvolenymi softwary. Nejvhodné&jsi variantou ¢teCek budou pak pfenosné mobilni terminaly.

vvvvvv

= Kompatibilita se zminénymi softwary

» Bezdratové feseni pomoci Wi-Fi nebo Bluetooth
= Komunikace v realném case

= Podpora ¢teni 1D a 2D ¢arovych kodit

= ZvysSena odolnost viic¢i prachu a otfesim

= Snadné uzivatelska obsluznost

Vzhledem ke zminénym pozadavkim na ¢tecky budou ptedstaveny tfi varianty, které dané

pozadavky spliuji.

Pro efektivni a spolehlivou evidenci zasob v kombinaci se zminénymi je vhodné zvolit
mobilni terminal, ktery umozni ¢teni ¢arovych koéda piimo na zatizeni s displejem. Jednou
z dostupnych moznosti je ¢tecka Zebra TC21, zobrazeny na obrazku ¢islo 19. Cenové
dostupny model S pofizovaci cenou pohybujici se kolem 14 000-18 000 K¢&. Tento terminal
nabizi 5" dotykovy displej podobny smartphonu, bézi na systému Android a je vybaven
integrovanou ¢teckou 1D/2D ¢arovych koda. Vyhodou je odolnost viici vodé€ a prachu, dlouha
vydrz baterie alehka konstrukce idedlni pro kazdodenni préaci ve skladech. Nevyhodou
je absence podpory LTE piipojeni, coz omezuje pouziti pouze na mistech s dostupnou Wi-Fi
siti (Heureka, 2025).
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Obrazek 19: Mobilni terminal Zebra TC21
Zdroj: (Heureka, 2025)

Dalsi vhodnou variantou je terminal Honeywell ScanPal EDA52 zobrazeny na obrazku ¢islo
20. Tento terminal nabizi 5,5" dotykovy displej, moderni systém Android 11 a vysoce
vykonnou ¢tecku €arovych kéda 1D i12D. Mezi hlavni vyhody patii robustni konstrukce
odolna proti padim azz 1,5m vysky, moznost pfipojeni pies Wi-Fi i LTE a velmi dobra
ergonomie pro praci ive vétSich skladech nebo na cestach. Nevyhodou je vys$si hmotnost
oproti leh¢im modelim a vyssi pofizovaci néklady, které jsou vSak vyvazeny spolehlivosti

a univerzalnosti zafizeni. Jeho cena se pohybuje mezi 20 000-25 000 K¢ (Heureka, 2025).

Obrazek 20: Mobilni terminal Honeywell ScanPal EDA 52

Zdroj: (Datascan, 2025)

wewvr

se pohybuje v rozmezi 23 000-26 000 K¢. Tento odolny terminal nabizi operacni systém
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Android 11, vykonnou ¢tecku ¢arovych koda a 5" displej s vybornou citelnosti 1 na primém
slunci. Vyhodou je vysoka odolnost proti prachu avod¢é aodolnost proti padu z vysky
az 1,8 m, coz jej predurcuje pro naro¢né skladové podminky. Zafizeni podporuje Wi-Fi i LTE
piipojeni adiky ergonomickému designu se pohodin¢ ovlada i piidlouhodobé praci.
Nevyhodou je vyssi pofizovaci cena anutnost profesiondlniho nastaveni pii komplexni

integraci do podnikovych systémui (Heureka, 2025).

2.2.4 Vybér tiskarny identifikac¢nich Stitka

Pro spravné fungovani navrhované zmény v evidenci skladovych zasob je nutné pofizeni
vhodné tiskarny identifikacnich Stitki, které budou slouzit k oznaceni uskladnénych
materiald. Co se tykda samotného tisku skladovych §titkii existuje nékolik hlavnich
technologii, pficemz volba spravné technologie zdvisi na pozadavcich na Zivotnost Stitku,
kvalitu tisku a ekonomiku provozu. Nejpouzivanéj§imi metodami jsou piimy termalni tisk,
kdy je tisk provadén zahfivanim specialniho termalniho papiru, ktery v misté tepelného
zasahu z¢erna. Tento zpusob je jednoduchy, rychly a cenové dostupny, avSak tisténé Stitky

maji nizs§i odolnost viici svétlu, teplu a mechanickému poskozeni.

Druhym zplisobem pro tisk S$titkil je termotransferovy tisk, ktery vyuzivd tepelnou hlavu
Kk pfenosu inkoustu z pasky na povrch Stitku. Termotransferovy tisk je vhodny pro aplikace
vyzadujici dlouhodobou ¢itelnost, odolnost vii¢i chemikéliim, otéru a extrémnim podminkam
jako je naptiklad prasné nebo vlhké prostiedi.

vvvvvv

= Jednoducha obsluznost
* Odolnost proti poskozeni

=  Funkce termotransferového tisku

Pro efektivni tisk skladovych S$titki vcetné¢ carovych kodu je vhodné vyuzit zafizeni
specializované na primyslové znaceni. Dale si ukazeme dvé varianty tiskaren, které spliuji

vyse zminéné poZadavky.

Jednou z vhodnych tiskaren je Zebra ZDA421, ktera podporuje jak piimy termalni tisk,
tak termotransferovy tisk. Vyobrazena je naobrazku ¢islo 21. Tento model je uréen
pro stiedni az vys$si objemy tisku a jeho cena se pohybuje kolem 10 000-12 000 K¢&. Tiskarna

je vybavena barevnym ovladacim panelem, umoziuje rychlou vyménu médii. Podporuje
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ptipojeni pes USB, Ethernet a voliteln¢ i Wi-Fi. Vyhodou je kompaktni konstrukce, intuitivni
ovladani a vysoké spolehlivost tisku. Nevyhodou miize byt omezend vhodnost pro extrémné
velké tiskové objemy, kde by byla vhodnéj$i robustnéjsi primyslova tiskarna (Heureka,
2025).

Obrazek 21: Stolni tiskarna Zebra ZD421

Zdroj: (ZEBRA, 2025)

Dalsi vhodnou variantou je stolni tiskdrna TSC TE210. Tato tiskarna podporuje také piimy
termalni i termotransferovy tisk, nabizi rozliSeni 203 dpi a tiskovou $itku az 108 mm. Zatizeni
je znamé pro svou robustni konstrukci, jednoduchou instalaci asnadnou integraci
do existujicich systémi diky kompatibilité se standardnimi tiskovymi piikazy. Mezi vyhody
patii nizké provozni ndklady a moznost vyuzivat Sirokou Skalu spotifebniho materidlu.
Nevyhodou je vyssi hluénost beéhem tisku a mensi kapacita médii oproti draz§im modeliim.

Cena této tiskarny se pohybuje mezi 20 000-25 000 K¢ (Heureka, 2025).

2.2.5 Vhodny postup pro skladovani pomoci navrhované technologie

V této kapitole bude popsdn proces uskladnéni materidlu pomoci identifika¢nich Stitki
s carovymi kody. Piidodrzeni postupu se pii vyrobé zkrati manipulacni casy a zvysi

se i uplatnéni zaméstnanci pii samotné vyrobe.

Pfi pievzeti materialu na sklad bude zaméstnancem vytvotfen novy evidenéni §titek s ¢arovym
kodem, ktery v sobé bude mit zavedeny zdkladni informace o skladovaném materidlu. Mezi
zakladni informace patii délka, Sitka, tloustka, jakost a pocet kusti. Takto oznaceny material
se uskladni na ptedem urcité misto na sklad¢, kde kazda pozice bude mit ptedem urceno ¢islo,
které¢ bude vyznaceno také na skladovaci ploSe, aby bylo docileno jednoduché identifikace

polohy uskladnéného materialu.
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Pti vyrobé urcité zakazky z ptredem daného materidlu bude mit zaméstnanec moznost prvné
nahlédnout do systému pro evidenci uskladnénych materialt, ze které si dohleda,
jaky material piesné poticbuje a jeho misto uskladnéni. Piedejde se tak moznym prodlevam
pii vyrobé, kdy bylo doposud hledani potiebného materidlu velmi zdlouhavé. Vyhledani

urc¢itého materialu bude podle jakosti, rozmér nebo skladové pozice.

Po dokonceni vyrobniho procesu se spotfebovany material musi ze systému vymazat, nebo
nahradit nové vzniklym formatem vyuzitelnych zbytki. Tuto operaci provadi povéieny
zaméstnanec, ktery aktualizuje zédznamy v evidennim systému a néasledné vytiskne novy
identifika¢ni Stitek, ovSem jiz Snovymi parametry uskladnéného materidlu. Tento krok
je nezbytny pro zajisténi presné evidence materialu a pro zachovani pichlednosti v ramci

skladového hospodarstvi.

2.2.6 Shrnuti nabizenych technologii

Popisovana technologie by vyrazné ulehéila praci pii evidenci a skladovani materialu. Doslo
by k vyraznému zlepSeni organizace skladovani, piedeslo by se zbyteénym nakupim
materidlu a sniZily by se celkové ndklady na skladové hospodaistvi. Cenova naro¢nost
realizace této technologie je v ramci nizSich desitek tisic korun, coz piedstavuje vzhledem

k pfinostim ekonomicky velmi vyhodnou investici.

2.3 Vybudovani pristireSku pro skladovani prepravnich prostiredki

Ptepravni prostfedky na volné ploSe vlivem plisobeni okolnich jevii Casem degraduji a ztraceji
své vlastnosti. Pro spravné skladovani piepravnich prostiedkii je nutné vybudovani nového
skladovaciho prostoru, ktery bude poskytovat kryti pfed klimatickymi vlivy a zaroven bude
plnit ochrannou funkci pfed zcizenim. Zvolena lokalita pro umisténi pfistfeSku musi byt
strategicky vyhodnd a idealné se ma nachéazet v bezprostiedni blizkosti vyrobni haly, avSak
mimo hlavni dopravni a manipulacni trasy, aby nedochéazelo k naruseni plynulosti provozu.
Dulezitym faktorem je snadny pfistup pro manipulacni techniku, zejména VZV a paletovy
vozik, coZzumozni rychlé a bezpecné zdsobovani vyroby. Soucasnd pozice pro skladovani
jevzhledem kvySe zminénym faktorim naprosto dostacujici. Velikost vybudovaného
ptistiesku vzhledem k poloze v arealu by mohla byt 4x4x3 metry pro uskladnéni az 240 kust

palet a ocelovych beden. To by kapacitné dostacovalo aktualni potfebé spolecnosti.

Samotna konstrukce pfistiesku by méla byt pevna aodolnd sohledem na dlouhodobé

venkovni zatizeni. Doporucuje se pouziti kovového ramu s ocelovymi nebo hlinikovymi
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profily, které zajisti potfebnou nosnost a stabilitu. Stiesni konstrukce musi byt navrzena tak,
aby spolehlivé odvadéla srazkovou vodu a odolavala pripadnému zatizeni sné¢hem. Krytina
by méla byt vyrobena z materiald s vysokou odolnosti vi¢i mechanickému poskozeni
(napf. trapézovy plech, polykarbonat nebo bitumenova krytina). Z hlediska ochrany proti
nepiiznivym povétrnostnim vlivim se doporucuje oplasténi pfistfeSku ze tii  stran,
coz minimalizuje dopad vétru, de§té a znecisténi z okoli. Ctvrta strana by méla byt feSena
jako uzaviratelny vstup, naptiklad formou uzamykatelnych vrat nebo posuvné brany. Podlozi
pristtesku je vhodné zpevnit napiiklad pomoci betonové desky nebo pouzitim zdmkové
dlazby. Tim se zamezi vsakovani vody, tvorbé blata a zaroven se zajisti bezpecny a stabilni
povrch pro manipulaci s paletami i za zhorSenych klimatickych podminek. Praci za ztizenych
svételnych podminek muze vylepsit umisténi pohybovych c¢idel, piipadné osvétleni
s automatickym spinanim. Celkové navrzené feSeni poskytuje nejen vysokou troven ochrany
pred povétrnostnimi podminkami a neopravnénym piistupem, ale zaroven zajistuje provozné
vyhodné umisténi s navaznosti na vyrobni procesy. Pfistfesek tak predstavuje efektivni,

ekonomicky pfimétené a dlouhodobé udrzitelné feseni skladovani mimo vyrobni prostory.
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3 ZHODNOCENI NAVRHU NA ZLEPSENI

Prvni navrh na zlepSeni Se zaméfuje na reorganizaci skladovych ploch za pomoci ABC
analyzy. Navrzené feSeni reorganizace skladovych ploch ptedstavuje dobry krok ke zvyseni
vyrobni efektivity s nutnosti minimalnich investic do rozsifeni souc¢asnych prostor. Pfesuny
skladovych pozic na laserovém i plazmovém pracovisti jsou logicky odivodnény, nebot’
materidly s vyS$i obratkovosti budou nové umistény blize k vyrobnim strojim, ¢imz
se vyrazné zkrati manipulacni Casy a snizi prostoje vyroby. Navrh efektivné tesi i skladovani
hotovych vyrobki, kde oddéleni mensSich a vétSich zakazek na laserovém pracovisti piispéje
K vys$si plynulosti expedice abezpe€nosti provozu. Celkové sejedna o promyslenou
a nenakladnou reorganizaci, kterd pfindsi vyrazné zlepSeni ve vyuziti stadvajicich prostor

a zlepseni skladového hospodafstvi bez naruseni bézného provozu.

Druhy néavrh na zavedeni evidence skladovych zasob prostfednictvim technologie ¢arovych
kodu predstavuje zasadni krok ke zvySeni efektivity a prehlednosti skladového hospodatstvi
spolecnosti. Hlavnim pfinosem je vyrazné zrychleni a zpfesnéni procesi spojenych
S pfijmem, manipulaci a expedici materialu. Automatizované nacitani udaji za pomoci
ptenosnych ¢tecek ¢arovych kddlt vyznamné snizi chybovost zpiisobenou manualnim zapisem
asoucasné¢ usnadni vyhleddvani aspravu zasob. Volba technologie carovych kodia
je vzhledem k ceng, jednoduchosti implementace a provozni spolehlivosti velmi vhodna.
Implementace vhodného softwaru a kompatibilnich zafizeni umoZni efektivni fizeni
skladovych zésob, zjednodusi procesy kontroly a aktualizace dat a zlepsi celkovou organizaci
skladového prostoru. Zavedeni tohoto systému pifinese rovnéz usporu casu pracovniki,
sniZzeni provoznich nakladl a zvyseni celkové produktivity vyroby. Cena implementace nové
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technologie Cini ptiblizné nizsi desitky tisic korun.

Posledni navrh se zabyvéd vystavbou pfistfeSku pro skladovéni piepravnich prostredkd.
Navrzené feSeni stavby piistiesku pro skladovani piedstavuje zvyseni ochrany materialu pred
klimatickymi vlivy a zcizenim. Strategickd poloha v blizkosti vyrobni haly, mimo hlavni
dopravni trasy, zajisti plynulost provozu a snadnou dostupnost manipulac¢ni techniky.
Konstrukéni navrh s vyuzitim odolnych materiali, véetné tfistranného oplasténi a kvalitniho
odvodnéni, garantuje dlouhou Zivotnost a funkénost. Zpevnéné podlozi a moznost instalace
automatizovaného osvétleni prispivaji k bezpecnosti a komfortu obsluhy. Velkym piislibem

je pak i uzamykatelna konstrukce, ktera =zabrani ptipadnému odcizeni uskladnénych
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prostiedkti. Celkové fteSeni je provozné efektivni, kapacitné dostate¢né a ekonomicky

pfimétené.
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ZAVER

Cilem této prace bylo vypracovani analyzy stavajiciho stavu skladovéani ve spolecnosti
Tvarpal s.r.o. a navrh opatfeni vedoucich ke zvyseni efektivity skladovych procesti. Hlavnim
cilem bylo identifikovat kriticka mista v sou¢asném uspoiradani skladovych ploch spolecnosti

a nasledné navrhnout konkrétni zlepseni.

Analyza ukdzala, Ze skladové plochy spolecnosti vykazuji v soucasné dob¢ fadu nedostatkd,
mezi néz patii zejména neefektivni rozmisténi uskladnénych polozek a nedostate¢né vyuziti
soucasné skladové kapacity. Tento nedostatek je v této praci feSen za pomoci ABC analyzy
skladovanych polozek, coz umozni reorganizaci skladovych ploch a zkraceni ¢asti vyroby.
Rovnéz byly zjistény problémy s evidenci a znacenim uskladnénych materialt, a proto byl
predstaven navrh na zajisténi bezproblémového oznaceni pomoci $titkli s carovymi kody, diky
kterému bude vedena evidence materialu, ktera bude uZivatelsky jednoducha a nebude

pfedstavovat rizika, ktera vyplyvaji ze souc¢asného stavu.

Dale analyza zjistila nevhodny zptisob skladovani prepravnich prostiedkd, diky kterému jsou
hlavné dfevéné palety vystaveny neptiznivym klimatickym podminkdm. Proto bylo navrzeno
vybudovdni nového piistieSku, ktery zajisti dokonalé podminky pro uskladnéni téchto
prostiedkil bez nutnosti zdsahu do soucasné infrastruktury spole¢nosti.

Navrzené zmény prezentované v této praci vyznamneé piispivaji ke zvyseni produktivity celé
vyroby, ke sniZzeni provoznich nakladi a k celkovému zefektivnéni organizace skladového
hospodarstvi ve vybrané spolec¢nosti. Na zakladé provedené analyzy se domnivam,
ze implementace vSech navrZenych opatfeni by predstavovala vhodny krok ke zlepSeni

stavajiciho systému a k dlouhodobému zajisténi vyssi efektivity provozu.

Zavérem lze konstatovat, Ze cil prace byl naplnén.

o1
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