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ÚVOD 

Bakalářská práce se zabývá skladováním ve vybrané firmě, jejíž zaměření se týká výroby 

stavebních hmot. Z důvodu zachování anonymity a zamezení případného úniku interních 

informací podniku, nebude uváděno jméno společnosti.  Objekt, v rámci kterého proběhla 

analýza skladování a další náležitosti z toho vyplývající, bude napříč celou touto prací 

označován jako vybraná firma. 

Pod samotným pojmem skladování se skrývá proces dočasného uchovávání materiálu 

a surovin, polotovarů, hotových výrobků a dalších komodit, spojených s činností firem, 

za účelem zajištění plynulého chodu výroby a odbytu položek. K zajištění efektivního 

fungování jednotlivých skladů je nutné volit takové technologie a prostory, které odpovídají 

potřebám konkrétních společností, s ohledem na jejich zaměření. Oblast výroby stavebních 

materiálů není výjimkou. 

Pro výrobu sypkých hmot, které ve vybrané firmě vznikají, je nutné disponovat zázemím, 

umožňujícím uskladnění velkého množství produktů. Dočasně uchovávanými komoditami jsou 

zejména suroviny využívané ve výrobním procesu, ať už se jedná o příměsi jednotlivých druhů 

výrobků nebo například materiál používaný jako palivo pro stroje pracující v podniku. Dalšími 

uskladněnými prvky jsou pak samotné produkty připravené k expedici. Kromě zastřešených 

budov, sloužících jako sklady pro finální položky, se v areálu společnosti využívá zejména sil, 

která jsou typická a velmi často využívaná v daném průmyslovém odvětví. 

Jednotlivé prostory související se skladováním, kterými vybraná firma disponuje  

a které jsou aktivně využívané budou podrobeny analýze, jež odhalí případná místa pro zlepšení 

aktuální situace společnosti. V následující části této práce pak bude pro zjištěné nedostatky 

navrženo řešení. 

Cílem bakalářské práce je analyzovat současný stav v oblasti skladování ve vybrané 

firmě, v rámci této analýzy poukázat na nedostatky vyskytující se v podniku a předložit 

návrhy na jejich řešení. 
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1 ANALÝZA SOUČASNÉHO STAVU SKLADOVÁNÍ 

První kapitola ve stručnosti popisuje vývoj vybrané firmy a zabývá se popisem současného 

stavu společnosti. 

1.1 Informace o společnosti 

Společnost, jež se vyskytuje v této práci se zabývá výrobou stavebních hmot. Historicky  

se jednalo o menší podnik vybudovaný pro výrobu cementu. V průběhu času docházelo 

k rozšiřování areálu společnosti a mnohým inovacím. Tyto činy vedly k vybudování firmy 

oplývající moderními technologiemi v oblasti výroby cementu. 

V současné době je ve výrobním programu závodu několik skupin produktů. Jedná  

se o výrobu zejména portlandského cementu, portlandského cementu s vápencem, 

vysokopecního cementu a ucelenou škálou maltovinových pojiv. Základním materiálem,  

který slouží k výrobě těchto produktů je slínek. Ten se získává převážně z vápence a dalších 

příměsí surové horniny, jež je těžena v lomu, nacházejícího se v areálu cementárny. Vytěžená 

hornina je následně rozdrcena na menší kusy a dopravena pásovým dopravníkem k dočasnému 

uskladnění. Poté se surovina pomele a získaná moučka je vypalována v rotační peci. Výsledkem 

vypálení vzniká slínek, jehož denní kapacita produkce činí 3 000 tun (1). Vyprodukovaný slínek 

se dle potřeby ihned zpracovává v cementových mlýnicích anebo je skladován ve slínkovém 

silu či jeřábové skládce. Do tohoto výchozího materiálu jsou následně přidávány různé příměsi 

v daných poměrech, čímž vznikají konkrétní typy cementu. Aktuálně je ve výrobním programu 

12 druhů výsledného výrobku (1). 

Vzhledem ke složitosti technologie a velkého množství vstupů do výrobního procesu  

je nezbytné vstupní suroviny, meziprodukty i finální výrobky skladovat. Jednotlivé 

komponenty se mnohdy liší svými vlastnostmi, a proto je vyžadován odlišný přístup k jejich 

uskladnění. 

1.2 Úvod do skladování podniku 

V předchozí kapitole s číslem 1.1 byl nastíněn výrobní proces, na jehož konci se vyskytuje 

výsledný typ cementu. Tato část práce se zabývá bližším pohledem na problematiku 

jednotlivých druhů použitého skladování.  

Materiál, který je na počátku výroby nutné skladovat je podrcená vápencová směs natěžená 

v lomu. Místo, kde je vápencová směs uložena se nazývá předhomogenizační skládka. Jedná 

se o zastřešenou budovu, do níž je materiál přemístěn pásovým dopravníkem. Uvnitř tohoto 

skladu se nachází zakladač, který kontinuálně ukládá materiál na hromady. Ke skladování 
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dochází ze dvou důvodů. Jedná se o pokrytí potřeb výroby a zajištění plynulého chodu 

společnosti. Druhým důvodem je promísení suroviny při procesu skladování, čímž dochází  

k homogenizaci materiálu, odtud je také odvozen název skládky (2). 

Nadrcená vápencová směs se pak přemisťuje z předhomogenizační skládky pomocí 

pásových dopravníků do cementových mlýnic, kde dochází k přidání určitých příměsí  

a společnému mletí surovin, podle aktuálně vyráběného produktu. Při analýze skladování byl  

v dané oblasti výroby zjištěn jeden nedostatek. V podniku se nacházejí dvě skupiny 

cementových mlýnic, z nichž pouze s jednou, později vybudovanou, bylo postaveno jako 

součást objektu i tzv. přejezdové silo (2). Toto silo slouží jako mezisklad pro pomletý materiál  

při přechodu mletí dvou různých výrobků. Absence přejezdového sila u starší cementové 

mlýnice je problém, který způsobuje částečné promísení dvou na sebe navazujících výrobků  

při změně výrobního programu, což vede ke zhoršení kvality daných produktů. Zjištěný 

nedostatek bude detailněji nastíněn ve druhé kapitole, kde bude zároveň navrženo řešení  

pro tento problém. 

Pomletou směs je následně potřeba vypálit v rotační peci. Pro výhřev rotační pece  

se využívají alternativní paliva, aby došlo k eliminaci spalování uhlí. Každé z těchto paliv má 

také svůj specifický způsob skladování. Mezi alternativní paliva se řadí TAP, pneumatiky, 

masokostní moučka a certifikované palivo PALOZO II. TAP neboli tuhé alternativní palivo je 

rafinovaná podoba paliva vyrobeného z tuhého odpadu (3). Z důvodu prašnosti a ochrany 

paliva před povětrnostními vlivy dochází ke skladování tohoto materiálu v uzavřené hale. Další 

manipulace s palivem je zajišťována automatizovaným drapákem a pásovými dopravníky. 

Pneumatiky, které nejsou příliš náchylné na nepříznivé povětrnostní podmínky, jsou 

skladovány na otevřeném prostranství. Ke svému účelu jsou dále přizpůsobeny rozdrcením  

na menší kusy a převáženy nákladními automobily do kontejnerového stání s automatickým 

výklopníkem, připojeného k dopravnímu pásu vedoucím do samotné pece. Dávkování paliva 

probíhá dle přednastaveného intervalu. Masokostní moučka jako další ze způsobů výhřevu 

rotační pece je uchovávána, podobně jako kusy pneumatik ve své konečné fázi, 

v kontejnerovém stání. Odtud také putuje na dopravním pásu do cílového místa. Poslední typ 

využívaného paliva PALOZO II je do cementárny dopravován ze společnosti, zabývající  

se odpadovým hospodářstvím, nesoucí název OZO. Jedná se o certifikované palivo,  

pro jehož výrobu se používají spalitelné odpady obsahující plasty, papír, dřevo a textil (4). 

Tento materiál je skladován ve speciálním silu, odkud se přemisťuje pomocí kombinace 

šnekového a pásového dopravníku. 
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Po vypálení surovin v rotační peci je získán slínek, který jak již bylo zmíněno, je základním 

materiálem pro výrobu finálního produktu. Po vyrobení jednotlivých druhů cementu, je potřeba 

toto zboží určitým způsobem skladovat. Daný problém nachází řešení v silech a zásobnících, 

kterých se v podniku nachází velké množství a jsou rozdělené podle několika kritérií. Některá 

sila a zásobníky neplní pouze funkci uchovávání materiálu, ale slouží také k následné expedici 

zboží pro konečné zákazníky. Část materiálu je ovšem expedována odlišnou formou. Určitý 

podíl produktů je plněn do papírových pytlů, následně ukládaných na palety a uskladňovaných 

ve skladech hotových výrobků. V těchto prostorách dochází k manipulaci s materiálem 

vysokozdvižnými vozíky. Nutností v tomto skladu je poměrně častá obrátkovost zboží, 

z důvodu ztráty kvality cementu při delší době skladování. 

Kromě výše uvedených typů skladování se v podniku nachází také jeřábová skládka,  

kde se uchovávají aditiva potřebná pro jednotlivé typy cementu. Jedná se například o strusku, 

popílek, sádrovec a další. Tento sklad je rozdělen do několika částí pro konkrétní suroviny  

a je obsluhován automatizovaným jeřábovým systémem. 

Některé z těchto technologií skladování budou v následujících kapitolách detailněji 

rozebrány. 

1.3 Předhomogenizační skládka 

Vápencová směs, získaná v lomu nacházejícím se v areálu společnosti, je přepravena  

do drtírny, kde dojde ke zmenšení velkých kusů materiálu na drobnější frakci. Ta je pomocí 

soustavy pásových dopravníků přemístěna do předhomogenizační skládky. Jedná  

se o zastřešenou budovu o celkové ploše 17 400 m2. Materiál je uskladněn v podobě dvou 

hromad, přičemž každá z nich dosahuje hmotnosti 28 500 tun (2). 

Zakládání nadrcené směsi je uskutečňováno metodou nazývanou Chevron. Metoda spočívá 

v kontinuálním nasypávání materiálu do osy hromady v tenkých vrstvách na sebe. 

K nasypávání se používá shazovací zařízení z dopravního pásu, který je umístěn nad osou 

hromady, nebo ukládací zařízení z boku hromady (5). V předhomogenizační skládce  

se k tomuto účelu používá haldovací zakladač, přes který prochází pásový dopravník. Materiál 

z pásového dopravníku, pohybující se rychlostí 2 m/s, přepadává na výložníkové rameno 

zakladače, jehož konec je situován na osu hromady, kde dochází k ukládání. Haldovací 

zakladač o celkové hmotnosti 72 tun přitom plynule pojíždí po dvou kolejnicích v rámci jedné 

poloviny skládky. Výložníkové rameno se postupně zvedá, čímž dochází k vytváření hromady 

trojúhelníkového profilu. Maximální výška hromady pak činí 12,5 metru (2). Zakládání pomocí 
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Obrázek 1 Haldovací zakladač 

metody Chevron se využívá zejména díky své jednoduchosti.  Dalším důvodem je pak to,  

že vápencová směs není stejnorodá a tento systém zaručuje její důkladné promísení, které zajistí 

lepší homogenitu materiálu. Haldovací zakladač plnící jednu z hromad zobrazuje obrázek 1. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                  Zdroj: Autor 

 

Zatímco jedna hromada je v režimu plnění, ve druhé polovině skládky současně probíhá 

odebírání materiálu z již vytvořené hromady. Odebírání je zajištěno pomocí dvouramenného 

škrabáku. Na škrabáku se nacházejí hrabice ve tvaru trojúhelníku, na kterých jsou umístěné trny 

pro lepší rozrušení hromady. Hrabice jsou uvedeny do pohybu a postupně narušují čelo 

hromady v příčném řezu. Tímto způsobem dochází k promíchání jednotlivých vrstev a tím  

i k další homogenizaci vápencové směsi. Materiál rozrušený hrabicemi sklouzává k patě stroje. 

V tomto místě dochází k jeho shrnování řetězovým hřeblovým dopravníkem na další pásový 

dopravník, jenž danou směs přemisťuje do dalších úseků výrobního procesu. Škrabák je  

na obrázku 2. 
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Obrázek 2 Škrabák 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                      Zdroj: Autor 

 

Po odebrání hromady dojde uprostřed skládky ke vzájemné výměně škrabáku a zakladače 

a proces se opakuje, přičemž tento jev se uskutečňuje průměrně jednou týdně. 

1.4 Jeřábová skládka 

Ve výrobním procesu jsou zapotřebí kromě natěženého vápence také další příměsi tvořící 

výslednou stavební hmotu. Mezi tyto příměsi se mimo jiné řadí struska, popílek, sádrovec, písek 

a slínek. Tyto komodity jsou skladovány v uzavřené hale, která se nazývá jeřábová skládka.  

Její označení napovídá, jakým způsobem zde dochází k manipulaci s materiálem. Ve vrchní 

části haly je vybudovaný jeřábový systém, který pomocí drapáku operuje se sypkými hmotami 

v rámci skladového prostoru. Jeřábový systém je řízen počítačem nastaveným dle programu 

potřeb výroby. Nevyžaduje tedy lidskou obsluhu a je plně autonomní. 

Samotná skládka je rozdělená na několik úseků. Jednotlivé úseky se nazývají bunkry a jsou 

oddělené betonovými příčkami. Každý z bunkrů je naplněn jednou ze zmíněných skladovaných 

surovin. Ke skladování dochází na volné ploše jednotlivých úseků, přičemž daný sypký 

materiál je uložen ve tvaru kuželu. 

Uprostřed skládky se po jedné straně haly nachází komory, do kterých jsou skladované 

komodity přemisťovány pomocí drapáku upevněného na jeřábovém systému. Tyto komory  

jsou označovány jako zásobníky. Zásobníky jsou umístěné v jedné řadě vedle sebe a je jich 
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Obrázek 3 Jeřábová skládka 

dohromady 8. Objem každého z nich činí 90 m3 (1). Vrchní otvor zásobníků je zakrytý mříží,  

která zabraňuje případnému vniknutí nežádoucích předmětů. Komory jsou zaplňované 

materiálem, který je požadovaný výrobním procesem. Vnitřní strany zásobníků jsou obložené 

speciálními plastovými deskami, které zabraňují nalepování materiálu. Desky napomáhají 

udržovat plynulý odtok sypkých hmot. Ten zajišťují násypky umístěné ve spodní části komor. 

Tok materiálu skrz násypky je dále nasměrován na článkové podavače, které jej přemisťují  

do míst, kde je dále využíván v technologickém postupu výroby. Vnitřní prostory jeřábové 

skládky včetně zásobníků, bunkrů a jeřábového systému jsou zobrazeny na obrázku 3. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          

               Zdroj: Autor    

 

1.5 Sila a zásobníky 

Největší podíl z vyrobených stavebních hmot je před expedicí uskladněn v silech  

a zásobnících. Zásobníků lze v podniku nalézt celkem 6 a každý z nich je schopen pojmout  

až 150 tun produktu. Sila se rozdělují do několika skupin podle určitých kritérií. První rozdělení 

je na zdrojová a cílová sila. Zdrojová sila představují celkovou kapacitu, kterou je možno 

zaplnit provozem výroby. Jedná se tedy o místo dočasného uskladnění produktů, odkud jsou 

v případě potřeby přemístěny pomocí soustavy pásových a šnekových dopravníků do cílových 

sil. Cílová sila pak slouží k pokrytí potřeb zákazníků a samotné expedici. Druhé rozdělení sil je 
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Obrázek 4 Malá cílová sila 

na nová a stará sila. V tomto případě se jedná především o rozdělení z orientačního hlediska  

a jak názvy napovídají, označení se týká období uvedení daných sil do provozu. Dalším dělením 

se sila rozlišují dle kapacity na malá a velká. Malých sil lze v areálu nalézt 23 a jejich kapacita 

činí 1 000 tun. Jejich výška dosahuje 22,5 metru a průměr sila činí 7,5 metru.  Minimální zásoba 

v malých silech představuje 500 tun materiálu. Tato hodnota je získána z průměrného 

týdenního prodeje, rozpočítaná pro jednotlivá sila. Pojistná zásoba činí polovinu minimální 

zásoby, tedy 250 tun (1). Součet minimální a pojistné zásoby pak značí běžnou provozní 

zásobu. Několik z těchto sil zastupuje zároveň úlohu cílového sila. Část materiálu je 

expedována prostřednictvím železniční dopravy a několik malých cílových sil je uzpůsobeno 

k nakládce železničních vozů Uacs/Raj. Některé zástupce těchto malých cílových sil zobrazuje 

obrázek 4. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                         Zdroj: Autor  

   

Velkých sil s rozměry 25 metrů na výšku a 12 metrů v průměru se v podniku nachází 

celkem 6. Jejich kapacita činí 3 300 tun. Minimální zásobu ve velkých silech tvoří 1 700 tun 

materiálu a pojistná zásoba dosahuje hodnoty 850 tun (1). Velká sila jsou na obrázku 5. 
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Obrázek 5 Velká sila 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Zdroj: Autor    

 

 Kromě zmíněných rozdělení jsou také některá sila výhradně určena pro konkrétní druh 

cementu a je zakázáno je plnit jinými typy produktů. V podniku se také nachází speciální sila, 

které slouží pro skladování komodit v rámci výrobního procesu, jako je například slínkové  

nebo popílkové silo. 

Nejvíce stavebních hmot se z podniku expeduje pomocí autocisteren. Ať se jedná o vozidla 

vlastněné samotnou společností nebo vozidla externích dopravců, jejich plnění probíhá stejným 

způsobem, a to pomocí zmiňovaných cílových sil.  Na jejich dně je umístěné čeřící zařízení, 

které při vypouštění daného skladovacího prostoru zabezpečuje plynulý a nepřerušovaný tok 

produktu přes napojenou hubici.  

K doplnění cílových sil dochází na nočních směnách vždy podle předpokládaných odběrů 

na následující den. Odběry provádí sami řidiči, kteří přijeli pro zboží. Před nakládkou proběhne 

zvážení vozidla na váze umístěné v místě odběru materiálu. Po nachystání vozidla pro nakládku 

řidič přiloží speciální magnetickou kartu obsahující informace o zakázce ke čtečce. Tímto 

okamžikem začíná vypouštění cílového sila. Doba plnění v případě cisterny o objemu 30 tun  
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se pohybuje okolo 15 minut.  Po nakládce autocisterny se vážení opakuje. Pokud naložení 

proběhne v pořádku, řidič opouští s vozidlem prostor expedičního místa a po vyřízení 

potřebných dokumentů odjíždí s nákladem z areálu společnosti. V případě výskytu problému, 

například proběhne-li nakládka špatného druhu zboží nebo dojde-li k přeplnění cisterny, musí 

řidič daný materiál vypustit z cisterny zpět do sila přes speciální zásobník určený k těmto 

případům (1). 

V současné době se podnik zabývá problémem, který se týká nedostatku skladovacích 

prostor. Firma nabízí velké množství produktů, na jejichž uskladnění je nynější počet sil  

a zásobníků často nedostačující. Stává se pak, že se materiál musí složitým způsobem 

přesunovat mezi jednotlivými skladovacími prostory. Návrhy na řešení tohoto problému budou 

nastíněny ve druhé kapitole bakalářské práce. 

1.6 Sklady hotových výrobků 

Část vyrobených produktů je expedována jiným způsobem, než jsou autocisterny. Jedná  

se o zboží zabalené do papírových pytlů a uložené na palety, které se následně uskladňují 

v jednom ze skladů určených pro hotové výrobky. Těchto skladů se v podniku nachází celkem 

6 a jsou schematicky zobrazeny na obrázku 6. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Zdroj: Autor na podkladě (1) 

 Obrázek 6 Schéma skladů hotových výrobků 
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Obrázek 7 Sklad hotových výrobků číslo 6 

Schéma daných skladů odpovídá v menším měřítku skutečnosti, s výjimkou umístění 

jednotlivých skladových prostor. Budovy číslo 3, 5 a 6 jsou situovány v různých částech areálu 

společnosti, nicméně pro představu proporcí infrastruktury jsou na obrázku zobrazené tímto 

způsobem. Sklady se liší zejména svými kapacitami a také druhem uloženého zboží. Sklad 1 

má maximální kapacitu 600 palet, přičemž běžná provozní zásoba činí 450 palet. Podobně jako 

u případu sil a zásobníků se běžná provozní zásoba vypočítá jako součet minimální a pojistné 

zásoby. Kromě uskladněných výrobků se zde nachází také paletizační linka a uložiště 

prázdných palet. Ve skladu 2 se nachází prostor pro uskladnění až 450 palet a běžná provozní 

zásoba této budovy činí 250 palet. Sklad nesoucí označení číslo 3 je možný celkově zaplnit  

až 300 paletami a běžnou provozní zásobu tvoří 200 palet. Sklad 4 je svou kapacitou schopen 

pojmout na nejvýš 1 350 palet a běžná provozní zásoba je 750 palet. Sklad 5 má totožnou 

kapacitu jako sklad 3, tedy maximální množství uskladněných palet je 300 s běžnou provozní 

zásobou 200 palet. Poslední v pořadí, sklad číslo 6, je schopen pojmout maximálně 1 250 palet, 

přičemž běžná provozní zásoba činí 1 000 palet (1). Pro názornou ukázku skladování jsou 

vnitřní prostory skladu 6 zobrazeny na obrázku 7. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            Zdroj: Autor 

 

Celkově je tedy firma schopna uložit až 4 250 palet se zbožím. Uskladněné výrobky jsou 

převážně cementy a maltovinové směsi. Na obrázku 6 lze poznat toto rozdělení, kdy tmavé 

šrafování v případech skladovacích prostor 1, 2, 3 a 6 značí cementy a světlé šrafování u skladů 
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Obrázek 8 Paletizační linka 

4 a 5 označuje maltovinové směsi. Kromě těchto komodit se ve skladech ukládají také palety, 

ty se konkrétně nacházejí v prvním zmíněném skladu a místo jejich uchovávání lze nalézt  

na obrázku 6.  

V podniku se nacházejí 3 plnící a balící linky pro různé druhy výrobků, které výsledné 

stavební směsi umisťují do papírových pytlů. Kapacita pytlů je 25 kg, přičemž povolená váhová 

tolerance je +- 2 % z deklarované váhy (1). Naplněné pytle poté směřují na paletizační linku. 

Zde se na palety vkládá podkládací folie a na ni následně dojde k uložení zboží  

dle přednastaveného vzoru. Paletizační linku lze nalézt na obrázku 8. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    Zdroj: Autor    

 

 Na výsledné paletě je uloženo 56 pytlů s určitým typem výrobku v 7 vrstvách. Celková 

hmotnost palety s nákladem činí přibližně 1 420 kg. Firma pro expedici zboží používá 

europalety, které nesou označení společnosti na prostředním špalíku. Tento systém byl zaveden 

pro lepší kontrolu palet v oběhu a také k zamezení jejich případných záměn ze strany 

odběratelů. Paleta dále pokračuje do zařízení, které ji obalí do stretch folie  

pro zajištění větší soudržnosti při manipulaci. V této chvíli se jedná o manipulační jednotku, 

tedy zboží, se kterým je dále možno manipulovat bez nutnosti dalších úprav (6). Tyto vzniklé 

manipulační jednotky jsou připraveny k expedici. 



23 
 

Jako manipulační zařízení jsou ve skladech hotových výrobků využívány čelní motorové 

vysokozdvižné vozíky s prodlouženými vidlemi. Tyto vysokozdvižné vozíky jsou schopné 

manipulovat se dvěma manipulačními jednotkami současně. Přestože jejich konstrukční 

rychlost dosahuje vyšších hodnot, ve skladu je kvůli zachování bezpečnosti stanovena 

maximální povolená rychlost vozíků na 5 km/h. Ucelené palety jsou ve skladech stohované, 

přičemž cementy se ukládají až do tří vrstev, zatímco maltovinové směsi pouze do nejvýše dvou 

vrstev. Celková výška stohu pak nesmí překročit 3 metry a hmotnost stohu může být maximálně 

5 000 kg. Mezi jednotlivými paletami musí být ponechána minimální vzdálenost 10 cm  

od bočních okrajů pytlů. Maximální nosnost podlahy ve skladu je 5 000 kg/m2 (1). Prostor 

skladu je rozdělen vodorovným značením na podlaze na skladovací a manipulační část. 

Ve skladech hotových výrobků se můžou výrobky uchovávat po dobu nejdéle 30 dnů.  

Do této doby musí být všechny zásoby ze skladů expedovány. Z tohoto důvodu se zde využívá 

metoda oceňování zásob FIFO neboli First In, First Out, což v překladu znamená první dovnitř, 

první ven. Tato metoda spočívá v tom, že manipulační jednotky, které byly uskladněny jako 

první, musí být také jako první vyskladněny. Cílem této metody je nepřekročit maximální 

možnou dobu uložení zboží, jež by mohla vést ke ztrátě trvanlivosti, a tedy i k újmám  

na kvalitě výrobků. Metoda FIFO se dodržuje tím způsobem, že zaměstnanci skladu jednou 

týdně kontrolují přehled zásob, kde jsou uvedená data pro konkrétní druhy zboží a jejich počet. 

Výrobky, jejichž doba uskladnění se blíží svému limitu se přednostně expedují. 

Vyskladnění zboží probíhá na dvou stanovených místech. První z těchto míst je nakládací 

rampa, která se nachází v budově skladu 1. Druhé místo se nachází ve skladu 6. Nakládka 

přistavených nákladních automobilů probíhá pomocí zmiňovaných vysokozdvižných vozíků,  

a to z boční strany automobilu. Pracovník musí před vyskladněním zkontrolovat danou 

manipulační jednotku. Zkoumá zejména, zda jsou obaly nepoškozené a také stav samotné 

palety. V případě, že je vše v pořádku, proběhne nakládka vozidla a řidič opouští prostor 

nakládací rampy. 

Během analýzy skladování byl v oblasti, která je vylíčena v předchozím odstavci této 

kapitoly zjištěn problém ve skladu 1, související s nakládací rampou a manipulační technikou, 

jež se v těchto místech využívá. Plocha určená pro naložení nákladních automobilů není 

dostatečně prostorná pro aktuálně používané vysokozdvižné vozíky, které jsou navíc vybavené 

prodlouženými vidlemi, což zapříčiňuje ještě větší obtíže při manipulaci s břemeny. Návrh  

na řešení vyskytujícího se problému bude podrobně přiblížen v kapitole číslo 2. 
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1.7 Analýza skladových zásob 

Následující kapitola se bude zabývat analýzou skladových zásob. K tomuto problému bude 

využito ABC analýzy, XYZ analýzy a následně jejich kombinace.  

1.7.1 ABC analýza 

ABC analýza vychází z Paretova pravidla neboli pravidla 80/20. Paretovo pravidlo říká,  

že 80 % veškerých důsledků je způsobeno přibližně 20 % příčin. Danou zákonitost lze použít 

v mnoha lidských oblastech. Pro problematiku skladových zásob lze pravidlo 80/20 

interpretovat následujícím způsobem. Velký podíl celkové hodnoty spotřeby, tedy zmíněných 

80 %, souvisí pouze s malou částí sortimentu, tedy 20 %. Pro identifikování nejdůležitějších 

položek pro podnik, se zavádějí kategorie A, B a C podle zvoleného klasifikačního kritéria. 

Kategorie A obsahuje položky, které jsou v rámci řízení zásob nejdůležitější. Představují 

přibližně 80 % hodnoty spotřeby a je nezbytné tyto položky neustále sledovat (7). Pro podnik 

jsou tyto položky klíčové a měla by jim být věnována největší pozornost. 

Kategorie B je tvořena položkami zásob, které jsou středně důležité. Zastupují zhruba  

15 % hodnoty spotřeby a měly by být pravidelně sledovány. Toto sledování ovšem nemusí být 

praktikováno s takovou frekvencí a intenzitou jako u první skupiny artiklů (7). 

Kategorie C nabízí méně důležité položky představující přibližně 5 % hodnoty spotřeby. 

Položky z této kategorie mají pro podnik nízký význam v porovnání s předchozími skupinami. 

Cílem této konkrétní ABC analýzy je získat informace o důležitosti položek a jejich 

významu pro společnost z hlediska celkové hodnoty spotřeby. Z tohoto důvodu byla právě 

hodnota spotřeby zvolena jako klasifikační kritérium pro danou analýzu. Údaje o prodeji 

jednotlivých druhů zboží za kalendářní období o délce 12 měsíců získaných od společnosti jsou 

uvedeny v tabulce 1. Pro zamezení úniku citlivých informací z podnikového prodeje jsou 

položky označené obecným názvem s přidaným římským číslem pro lepší orientaci. 
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             Tabulka 1 Podklady k ABC analýze 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

                Zdroj: Autor na podkladě (1) 

Na základě údajů uvedených v tabulce 1 bylo možné přistoupit ke tvorbě samotné ABC 

analýzy. V první řadě je nutné seřadit položky sestupně podle hodnoty spotřeby, tedy podle 

prodaného množství uvedeného v tunách. Následně se prodané množství vyjádří v procentech 

podle vzorce (1). Dalším krokem je vypočítání kumulativního prodaného množství podle 

vzorce (2), které je také vyjádřeno v procentech. Po zjištění potřebných veličin je možné 

položky rozdělit do jednotlivých kategorií. Nejprve je však nutné stanovit meze daných 

kategorií. Tyto meze byly stanoveny následovně. V kategorii A se vyskytují položky, jejichž 

prodané množství je alespoň 170 000 tun. V kategorii B jsou zapsané položky s prodaným 

množstvím menším než 170 000 tun a větším než 70 000 tun. V poslední kategorii  

C se nacházejí položky, jejichž prodané množství je 70 000 tun a méně. 

Vzorec pro prodané množství v procentech: 

𝑃𝑀 =
𝑃𝑀𝑡

𝐶𝑃𝑀
∙ 100 [%]              (1) 

Kde: 

PM – prodané množství [%] 

PMt – prodané množství [t] 

CPM – celkové prodané množství [t] 

 

 

Číslování Položka 

Prodané 

množství 

[t] 

1 Cement I 124 410 

2 Cement II 201 073 

3 Cement III 171 225 

4 Cement IV 27 590 

5 Cement V 65 342 

6 Cement VI 449 328 

7 Cement VII 179 850 

8 Maltovinové pojivo I 84 348 

9 Maltovinové pojivo II 32 909 

10 Maltovinové pojivo III 105 597 

11 Maltovinové pojivo IV 21 877 

12 Maltovinové pojivo V 16 314 

  Celkem 1 479 863 
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Vzorec pro kumulativní prodané množství: 

𝐾𝑃𝑀𝑗 =  ∑ 𝑃𝑀𝑖
𝑗
𝑖=1  [%]             (2) 

Kde: 

KPMj – kumulativní prodané množství [%] 

PMi – prodané množství pro jednotlivé položky [%] 

 

Jednotlivé výsledky a rozdělení do kategorií A, B a C jsou uvedené v tabulce 2 

       Tabulka 2 ABC analýza 

            Zdroj: Autor      

Na základě výsledků z tabulky 2 byla sestavena další tabulka nesoucí označení 3,  

která obsahuje vyhodnocení ABC analýzy. Položky spadající do kategorie A, tedy pro podnik 

nejdůležitější, jsou 4 a ve všech případech se jedná o cementy. Největší část celku v rámci 

prodaného množství zboží zaujímají právě tyto výrobky a to konkrétně 67,67 %. Kategorie B 

s položkami středně důležitými pak obsahuje celkem 3 výrobky zabírající 21,24 % z prodaného 

množství. Poslední kategorii C tvoří zbylých 5 méně důležitých položek, které dotvářejí celek 

se svými 11,08 % z celkového prodaného množství materiálu. 

Číslování Položka 

Prodané 

množství 

[t] 

Prodané 

množství 

[%] 

Kumulativní 

prodané 

množství 

[%] 

Kategorie 

6 Cement VI 449 328 30,36 30,36 A 

2 Cement II 201 073 13,59 43,95 A 

7 Cement VII 179 850 12,15 56,10 A 

3 Cement III 171 225 11,57 67,67 A 

1 Cement I 124 410 8,41 76,08 B 

10 Maltovinové pojivo III 105 597 7,14 83,22 B 

8 Maltovinové pojivo I 84 348 5,70 88,92 B 

5 Cement V 65 342 4,42 93,33 C 

9 Maltovinové pojivo II 32 909 2,22 95,55 C 

4 Cement IV 27 590 1,86 97,42 C 

11 Maltovinové pojivo IV 21 877 1,48 98,90 C 

12 Maltovinové pojivo V 16 314 1,10 100,00 C 

  Celkem 1 479 863 100,00     
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                       Tabulka 3 Vyhodnocení ABC analýzy 

 

 

 

 

 

                Zdroj: Autor 

Na závěr ABC analýzy byl sestaven Paretův diagram, který lze vidět na obrázku 9. Pro tento 

diagram byly použity hodnoty z tabulky 2. Modré sloupce v grafu představují prodané množství 

jednotlivých položek označené číslem, které jim bylo přiřazeno v dané tabulce. Šedá křivka  

se nazývá Lorenzova křivka. Zobrazuje kumulativní prodané množství položek. Na diagramu 

jsou také zvýrazněné hranice jednotlivých kategorií. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            Zdroj: Autor 

 

 

Kategorie 
Počet 

položek 

Podíl 

počtu 

položek 

[%] 

Podíl z 

prodaného 

množství 

[%] 

A 4 33,33 67,67 

B 3 25,00 21,24 

C 5 41,67 11,08 

Celkem 12 100,00 100,00 
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     Obrázek 9 ABC analýza – Paretův diagram 
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1.7.2 XYZ analýza 

XYZ analýza se používá jako doplněk k analýze ABC. Výsledek analýzy podává informaci 

o tom, jak pravidelně se spotřebovávají jednotlivé skladové položky. Některé druhy zboží mají 

vysokou obrátkovost a na skladě se nezdrží dlouhou dobu, zatímco jiné výrobky mohou 

setrvávat ve skladových prostorách podstatně déle. K identifikování těchto různých typů zásob 

slouží právě XYZ analýza. 

Podobně jako tomu bylo u předchozího typu analýzy, i zde se položky rozdělují do třech 

kategorií. Jak již z názvu vyplývá, jedná se o kategorie X, Y a Z.  

Kategorie X v sobě skrývá položky, které mají vysokou obrátkovost. Na skladě se tyto 

zásoby zdrží krátkou dobu a jejich prodej je pravidelný. Výkyvy ve spotřebě položek z první 

kategorie jsou velmi malé, a i predikce jejich budoucí spotřeby je lehce stanovitelná (8). 

Kategorie Y představuje přechod mezi krajními skupinami položek. Jedná se o skladové 

artikly, jejichž prodej je častý, nicméně oproti první kategorii v jejich spotřebě se objevují jisté 

výkyvy. Z tohoto důvodu je budoucí spotřebu možné předpovědět, nicméně ne s takovou 

přesností jako tomu bylo u předchozí skupiny (8). 

Kategorie Z je zastoupena položkami, které mají nízkou obrátkovost, a na skladě se tedy 

zdržují delší dobu. V případě této skupiny zboží je jejich prodej nepravidelný, a tudíž  

i předpověď budoucí spotřeby je velmi nejistá (8). 

Cílem dané analýzy je získat informace o pravidelnosti spotřeby položek. Stejně jako  

u ABC analýzy i v tomto případě bylo jako klasifikační kritérium zvolena hodnota spotřeby, 

tzn. prodané množství materiálu. Časové vymezení je stejné, jedná se opět o kalendářní období 

o délce 12 měsíců. Rozdíl v potřebných informacích je ten, že pro XYZ analýzu je kromě 

prodaného množství u jednotlivých položek nutné znát také prodeje za každý měsíc, zde  

se jedná o měsíce leden až prosinec. Veškeré tyto údaje získané od společnosti jsou zobrazené 

v tabulce 4 z kapitoly 1.7.2.  
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          Tabulka 4 Podklady k XYZ analýze 

    Prodané množství za jednotlivé měsíce [t] 

Položka 

Prodané 

množství 

[t] 

Leden Únor Březen Duben Květen 

Cement I 124 410 5 803 3 455 7 024 9 104 13 620 

Cement II 201 073 9 136 9 572 12 628 15 786 22 914 

Cement III 171 225 4 235 6 712 8 951 19 562 23 701 

Cement IV 27 590 1 011 412 1 526 3 830 4 992 

Cement V 65 342 3 890 3 554 4 678 6 652 5 091 

Cement VI 449 328 19 837 26 546 29 484 44 167 52 887 

Cement VII 179 850 8 997 5 420 10 035 17 849 19 648 

Maltovinové pojivo I 84 348 2 084 1 560 5 991 4 712 8 771 

Maltovinové pojivo II 32 909 511 1 827 2 712 2 256 4 012 

Maltovinové pojivo III 105 597 5 864 5 079 6 105 9 246 11 722 

Maltovinové pojivo IV 21 877 491 315 1 331 2 812 2 992 

Maltovinové pojivo V 16 314 244 593 614 2 056 2 738 

             Zdroj: Autor na podkladě (1) 

 

     Tabulka 4 Podklady k XYZ analýze – pokračování 

                   Zdroj: Autor na podkladě (1) 

 

  Prodané množství za jednotlivé měsíce [t] 

Položka Červen Červenec Srpen Září Říjen Listopad Prosinec 

Cement I 16 801 15 324 13 246 14 656 12 804 8 226 4 347 

Cement II 23 620 21 052 21 473 19 825 17 741 15 789 11 537 

Cement III 17 824 19 633 17 064 20 532 15 732 10 036 7 243 

Cement IV 3 874 3 732 2 834 1 815 2 399 754 411 

Cement V 8 923 6 520 7 461 5 982 6 434 3 711 2 446 

Cement VI 46 360 39 242 42 692 36 523 43 175 39 653 28 762 

Cement VII 17 370 21 372 24 774 15 427 16 041 13 552 9 365 

Maltovinové pojivo I 12 632 9 794 11 376 8 312 9 774 6 014 3 328 

Maltovinové pojivo II 4 816 3 897 4 142 3 840 2 512 1 584 800 

Maltovinové pojivo III 11 384 12 232 11 932 9 758 8 994 6 733 6 548 

Maltovinové pojivo IV 2 808 3 752 1 995 2 718 1 584 704 375 

Maltovinové pojivo V 2 561 1 887 1 924 819 1 711 668 499 
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Dalším krokem při tvorbě XYZ analýzy je vypočítání směrodatné odchylky pro každou 

položku, která pak slouží k určení variačních koeficientů a následnému rozdělení  

do jednotlivých kategorií. Směrodatná odchylka se vypočítá podle vzorce (3) a veškeré hodnoty 

pro výpočet byly získány z tabulek 2 a 4. 

Vzorec pro výpočet směrodatné odchylky: 

𝑠𝑖 = √
1

𝑛
∑ (ℎ𝑖𝑗 − ℎ𝑖)2𝑛

𝑗=1  [-]            (3) 

Kde: 

Si – směrodatná odchylka [-] 

n – počet měsíců [-] 

hij – hodnota spotřeby i-té položky v j-tém měsíci [t] 

hi – průměrná hodnota spotřeby i-té položky [t] 

 

Po získání hodnot všech směrodatných odchylek je možné přistoupit k výpočtu variačních 

koeficientů, kterých se dosáhne pomocí vzorce (4). Hodnoty pro daný výpočet byly opět 

převzaty z tabulek 2 a 4. 

Vzorec pro výpočet variačního koeficientu: 

𝑉𝑖 =
𝑠𝑖

ℎ𝑖
 [-]                  (4) 

Kde: 

Vi – variační koeficient [-] 

si – směrodatná odchylka [-] 

hi – průměrná hodnota spotřeby i-té položky [t] 

 

Nyní je nutné stanovit meze jednotlivých kategorií. Kategorie X obsahuje položky, jejichž 

variační koeficient dosahuje hodnoty 0,3 a méně. Kategorii Y zastupují položky, které mají 

variační koeficient větší než 0,3 a menší než 0,6. Poslední kategorie Z je zastoupena položkami 

s variačním koeficientem dosahujícím hodnoty 0,6 a více. Výsledky z předchozích výpočtů 

a samotné rozdělení do kategorií dle stanovených mezí jsou uvedené v tabulce 5. Seřazení 

tabulky bylo provedeno podle hodnoty variačního koeficientu vzestupně pro navazující 

zobrazení kategorií. 
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     Tabulka 5 XYZ analýza 

Položka Si Vi Kategorie 

Cement VI 9129 0,24 X 

Maltovinové pojivo III 2534 0,29 X 

Cement II 4933 0,29 X 

Cement V 1797 0,33 Y 

Cement VII 5470 0,36 Y 

Cement I 4391 0,42 Y 

Cement III 6198 0,43 Y 

Maltovinové pojivo II 1343 0,49 Y 

Maltovinové pojivo I 3484 0,50 Y 

Maltovinové pojivo V 839 0,62 Z 

Maltovinové pojivo IV 1139 0,62 Z 

Cement IV 1484 0,65 Z 

                Zdroj: Autor 

Na základě výsledků z tabulky 5 byla sestavena další tabulka s číslem 6, která obsahuje 

vyhodnocení analýzy XYZ. V kategorii X se objevují celkem 3 položky, zabírající 

nadpoloviční většinu z celkového prodaného množství zboží a to konkrétně 51,09 %. Tyto 

položky jsou prodávány s největší pravidelností. Kategorie Y je tvořena největším počtem 

položek, je jich celkem 6. Tato skupina výrobků zaujímá dohromady 44,47 % z celkového 

prodeje. V kategorii Z se nachází 3 položky, kterým přísluší zbylých 4,45 % z prodeje zboží.  

    Tabulka 6 Vyhodnocení XYZ analýzy 

 

 

 

 

 

                  Zdroj: Autor 

1.7.3 ABC/XYZ analýza 

Pro získání maxima výstupů z předchozích dvou analýz se často užívá jejich kombinace. 

Touto kombinací vznikne matice čítající 9 polí. Každé z těchto polí představuje určitou skupinu 

výrobků. Tabulka 7 zobrazuje danou matici.  

 

Kategorie 
Počet 

položek 

Podíl 

počtu 

položek 

[%] 

Podíl z 

prodaného 

množství 

[%] 

X 3 25,00 51,09 

Y 6 50,00 44,47 

Z 3 25,00 4,45 

Celkem 12 100,00 100,00 
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        Tabulka 7 ABC/XYZ matice 

  A B C 

X 2 1 0 

Y 2 2 2 

Z 0 0 3 

            Zdroj: Autor 

V tabulce 8 je pak k dispozici přehled všech získaných skupin, které vznikly kombinací 

ABC a XYZ analýzy. Dále je zde uveden procentuální podíl z celkového počtu položek,  

které dané skupiny tvoří a také procentuální podíl, který kategorie zabírají v rámci veškerého 

zboží, jež bylo prodáno. Zejména poslední sloupec tabulky bude stěžejní pro následující 

kapitolu, kde bude na základě provedených analýz předložen návrh na řešení jednoho 

z problémů vyskytujících se ve společnosti. 

      Tabulka 8 Vyhodnocení ABC/XYZ analýzy 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Zdroj: Autor 

 

 

 

 

 

 

Kategorie 
Počet 

položek 

Podíl 

počtu 

položek 

[%] 

Podíl z 

prodaného 

množství 

[%] 

AX 2 16,67 43,95 

AY 2 16,67 23,72 

AZ 0 0,00 0,00 

BX 1 8,33 7,14 

BY 2 16,67 14,11 

BZ 0 0,00 0,00 

CX 0 0,00 0,00 

CY 2 16,67 6,64 

CZ 3 25,00 4,45 
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2 NÁVRHY NA ZLEPŠENÍ SOUČASNÉ SITUACE VE 

SKLADOVÁNÍ 

Tato kapitola se bude zaměřovat na problémy, se kterými se společnost v současné době 

setkává. Dané problémy byly zjištěny na základě provedené analýzy skladování  

a na následujících stránkách bude navrženo jejich řešení. 

2.1 Redukce produktového portfolia 

Při provádění analýzy skladování ve vybrané firmě, konkrétně v oblasti sil a zásobníků, byl 

zjištěn problém týkající se nedostatku skladových prostor. V areálu společnosti se nachází 

poměrně velké množství prostor pro uskladnění finálních výrobků, nicméně s tak velkým 

sortimentem, čítajícím 12 produktů, jsou dané sklady mnohdy nedostatečné. Není nezvyklé,  

že dochází k situacím, kdy se mění poptávka po produktech a aktuálně expedované výrobky 

z cílových sil je nutné nahradit jinými. Tato událost pak znamená složité přemisťování  

a nahrazování výrobků mezi sily a zásobníky pomocí soustavy pásových a šnekových 

dopravníků, aby bylo vyhověno potřebám zákazníků. Daná záležitost znamená zátěž zejména 

pro pracovníky z oblasti expedice, kteří musí tento pravidelně se vyskytující problém včas 

vyřešit.  

Vybraný podnik je velkou společností, nicméně firma s tak rozsáhlým sortimentem je  

ve svém oboru výjimkou, alespoň co se týká tuzemské oblasti. Jiné společnosti stejného 

zaměření mají povětšinou sortiment čítající jednotky výrobků. Jelikož cena jednotlivých 

výrobků se liší v rozmezí jednotek až několika málo desítek korun, jedním z návrhů na řešení 

zmíněného problému by bylo zmenšení škály nabízeného zboží. V předchozí kapitole s číslem 

1.7 byla použita analýza skladových zásob, která poslouží jako základ pro tento návrh. 

Pro vynesení rozhodnutí o odstranění některých produktů z výroby a následného prodeje, 

je důležité zjistit, jaké výrobky jsou stěžejní a pak zejména které výrobky mají nejmenší přínos 

pro společnost. Kombinace ABC a XYZ analýzy a tabulka číslo 8 z kapitoly 1.7.3 nabízí pohled 

na danou problematiku. 

Položky z kategorie AX jsou pro společnost nejzásadnější. Jedná se o produkty, jejichž 

prodané množství je největší, stejně jako jejich obrátkovost. Velmi podobně tomu tak je  

i v případě kategorie AY. Tyto položky tvoří velký podíl na celkovém prodeji zboží  

a pravidelnost jejich odbytu je poměrně stálá. Firma na výrobcích z daných skupin generuje 

nejvíce finančních prostředků, a proto v sortimentu bezpochyby naleznou své umístění. 
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Položky vyskytující se ve skupině BX a BY nejsou pro společnost tak důležité jako 

předchozí skupiny. Nicméně v sortimentu také zaujímají své místo, protože tvoří velkou část 

z celkového prodaného množství zboží. Jsou také prodávány v pravidelných intervalech, takže 

i tato vlastnost jim přidává na hodnotě. 

Kategorie CY a CZ, čítající dohromady 5 položek, tvoří spodní část tabulky. Produkty 

z těchto skupin jsou pro podnik nejméně důležité. Zejména pak skupina produktů s označením 

CZ. Položky z této kategorie jsou prodávány v nejmenším množství a také s nejmenší 

pravidelností. 

Při zavádění strategie odstranění některých produktů z výrobního procesu a jejich 

následného prodeje, by právě skupina s označením CZ byla vhodným kandidátem. Z tabulky 2 

z kapitoly 1.7.1 a tabulky 5 z kapitoly 1.7.2 lze vyčíst, že do dané kategorie náleží 2 zástupci 

maltovinových pojiv, konkrétně se jedná o produkty s označením IV a V a také 1 výrobek 

z řady cementů s označením IV. Vyškrtnutí těchto 3 druhů zboží, které dohromady tvoří 25 % 

z celkového počtu položek, by znamenalo výrazné odlehčení pro stávající skladové kapacity. 

Situace se složitým přemisťováním produktů pro uspokojení zákazníků by se tímto řešením 

minimalizovala, jelikož cílová sila by byla schopna lépe pojmout nově vzniklý sortiment čítající 

méně druhů zboží. Zároveň by dané rozhodnutí vedlo k usnadnění výrobního procesu v mnoha 

ohledech. Pokud by došlo k výrobě méně druhů cementů a maltovinových pojiv, bylo by možné 

například využívat méně potřebných příměsí pro dané směsi, pravidelně prováděné zkoušky 

pevnosti by se omezily na menší počet vzorků a celkově by došlo ke zlevnění výroby. 

Společnost by se zároveň mohla více zaměřit na zbývající položky z aktualizovaného 

sortimentu.  

Na obrázku číslo 10 je pro lepší znázornění předloženého návrhu k nahlédnutí graf, 

zobrazující poměr mezi položkami, které by byly po aplikování daného řešení vyřazené  

a které by v novém sortimentu byly zachovány. Z obrázku 10 je zřejmé, že výrobky ze skupiny 

CZ, tedy vyřazené položky, tvoří velmi malou část celku se svými 4,45 % z celkového 

prodaného zboží. Ztráta tří daných položek by znamenala v porovnání s prodejem ostatních 

výrobků pouze malý propad v zisku, nicméně v dalších oblastech společnosti by došlo 

k nezanedbatelnému výskytu prostoru pro zlepšování, jak bylo uvedeno na příkladech  

na předešlých řádcích. 
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95,55%

4,45%

Zachované položky Vyřazené položky

Obrázek 10 Poměr zachovaných a vyřazených položek 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        Zdroj: Autor 

 

2.2 Rozšíření skladových prostor 

V předešlé kapitole bylo navrženo řešení problému s nedostatkem skladových prostor 

v oblasti sil a zásobníků vyřazením několika produktů z výrobního procesu. Pro daný problém 

by bylo možné navrhnout i jiné řešení, které bude v tomto úseku bakalářské práce nastíněno. 

Zjištěný nedostatek ve vybrané společnosti lze vyřešit rozšířením skladových prostor,  

a to konkrétně cílových sil. Vybudováním nových cílových sil by došlo ke vzniku také nových 

míst, které slouží pro expedici zboží. To pak umožní lepší organizaci při odesílání velkého 

množství výrobků zákazníkům, bez nutnosti zmenšování sortimentu. Stejně jako u předchozího 

návrhu dojde k minimalizaci výskytu situací, kdy je nutné přemisťovat zboží mezi současnými 

expedičními místy, jelikož jich bude k dispozici větší množství a materiál bude možné 

rovnoměrněji rozmístit do jednotlivých cílových sil. Zároveň by toto řešení výrazně snížilo 

vytíženost aktuálních cílových sil, které bývají při velké poptávce po zboží přetížené, zejména 

v prostřední části roku, jak je možné vidět v tabulce 4 z kapitoly 1.7.2. Při tomto velkém 

vytížení se také stává, že dochází ke hromadění nákladních automobilů, které čekají  

na nakládku. Postavením nových expedičních míst by se daná situace nezanedbatelně zlepšila 

a proces nakládky by mohl pokračovat plynulejším tempem. 
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Obrázek 11 Plochy pro cílová sila 

Na obrázku 11 je zobrazen letecký snímek části areálu společnosti. Jedná se o úvodní úsek 

firmy, odkud je odesíláno veškeré zboží. Jsou zde vyznačené červeně šrafované obdélníky, 

které představují současná expediční místa. V těchto místech se tedy nacházejí cílová sila  

a zásobníky. Bíle šrafované čtyřúhelníky, s označením 1 a 2, pak představují místa, kde  

by mohla vzniknout nová sila s prostorem pro nakládku. Při rozhodování, které ze zobrazených 

dvou míst zvolit, se pozitiva přiklánějí spíše na stranu prostoru s číslem 1. Důvodem pro volbu 

dané plochy je především to, že se nachází blíže k úsekům podniku zabývajících se samotnou 

výrobou. Přeprava finálních produktů by pak nemusela být vedena delší cestou, než je nezbytně 

nutné. Dalším důvodem je také to, že plocha označená číslem 2 se nachází v bezprostřední 

blízkosti administrativních budov, což by znamenalo zvýšený výskyt negativních vlivů 

působících na pohodlí zaměstnanců v příslušných budovách, jako je hlučnost či prašnost. Další 

faktor, který přidává body ploše s číslem 1 je ten, že v daném místě se nachází pouze plocha 

pokrytá zelení oproti druhému prostoru, jenž je křižován chodníkem. V případě volby první 

oblasti z obou variant bude tedy stavba expedičního místa na daném místě zaručeně výhodnější 

řešení. 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Zdroj: Autor na podkladě www.mapy.cz 

 

Po vybrání vhodného místa pro stavbu nových cílových sil je nutné rozhodnout, o jaký typ 

sila se bude jednat. Na výběr se nabízí hned několik variant. Základní rozdělení sil je na ocelová 
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Obrázek 12 Ocelové silo 

nebo betonová. Ocelová sila se dále mohou dělit na svařovaná a šroubovaná. Výhodou 

ocelových sil je nižší cena a kratší doba výstavby v porovnání s betonovými sily. Zástupce 

ocelových sil zobrazuje obrázek 12. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Zdroj: (9) 

 

 V případě šroubovaných sil se pak také nabízí možnost jejich vcelku jednoduchého 

demontování a přemístění na jiné místo. Proti těmto kladným vlastnostem však působí určité 

negativní faktory. Prvním z nich je omezená kapacita. Na trhu se nachází více firem nabízejících 

tyto nádrže na sypké hmoty včetně jejich zkompletování, nicméně objemy daných skladovacích 

prostor se pohybují v řádech stovek, někdy i desítek m3. Oproti tomu, jak bylo zjištěno 

v analýze vybrané společnosti, současná betonová sila jsou schopna pojmout 1 000 až 3 300 

tun materiálu, podle jejich typu. Kvůli nepřetržitému provozu ve firmě by byly méně objemné 

nádrže vystavovány ještě většímu zatížení, způsobeným zvýšenou obrátkovostí materiálu 

v daných silech. To by pak vedlo k výskytu častěji uskutečňovaných odstávek spojených 

s údržbou sil. 

Pro vybranou firmu se tedy betonová sila jeví jako lepší varianta. Přestože jsou tato sila 

dražší a časově i technicky náročnější na výstavbu, pro potřeby společnosti naleznou větší 

uplatnění než sila ocelová. Kladnou stránkou by v tomto případě byla také možnost libovolného 
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zvolení kapacity pro nově vybudovaná cílová sila. Veškerá současná sila jsou také vyrobena 

z betonu a jejich fungování je otestované dlouholetým provozem. Údržby a případné poruchy 

nejsou ani u těchto objektů výjimkou, ovšem i tak intenzivní výrobu a expedici, jako je  

u vybrané firmy, zvládají více než dobře. Zároveň by aktuální sila mohla sloužit jako předloha 

pro společnost, která by měla na starost výstavbu nových skladovacích prostor. Vzhled nově 

vzniklých objektů může oproti technickým záležitostem působit nepodstatně, nicméně sila 

z betonu do areálu zapadnou i po této stránce lépe, takže tato vlastnost také přidává dané 

variantě na hodnotě. 

Přestože ocelová sila nabízejí určité výhody, jejich použití je vhodné spíše do menších 

společností, které nejsou charakterizované tak intenzivním provozem, jako je vybraná firma. 

Z důvodů předložených v této kapitole se tedy pro vybudování nových sil jeví jako výhodnější 

sila betonová, a to zejména v dlouhodobém měřítku. 

2.3 Přejezdové silo 

V kapitole o úvodu do podnikového skladování bylo poukázáno na problém vyskytující  

se v oblasti jedné ze skupin cementových mlýnic. Při výrobě určitého produktu se všechny 

suroviny umístí do mlýnice a začíná mletí. Po vzniku potřebného množství směsi, která dále 

pokračuje do pece, se na mletí ihned zařadí další položka. Než je však předchozí produkt beze 

zbytku vymletý z prostor mlýnice, dochází již k částečnému promísení směsí dvou na sebe 

navazujících produktů. Tento nechtěný jev má pak za příčinu vznik určitého meziproduktu, 

který nesplňuje požadavky vyráběných položek. V současné době se tato situace minimalizuje 

tím, že dochází k volbě navazujících směsí takovým způsobem, aby byly svým složením  

co nejvíce shodné. Případné výkyvy v kvalitě odhalí až zkoušky pevnosti, které se provádí  

na hotovém zboží. Vzniklé směsi, které se příliš vybočují normám, vedou pak ke ztrátám  

na zisku. Zjištěný problém nachází řešení, podobně jako u druhé skupiny cementových mlýnic,  

ve vybudování přejezdového sila. 

Přejezdové silo slouží jako dočasné skladiště meziproduktů neodpovídající kvality.  

Při změně druhu mletého výrobku se změní cílová stanice z pece na dané silo. Přechodný 

produkt, obsahující prvky dvou navazujících směsí, se dočasně uskladní v prostorách nádrže  

na sypké hmoty. Při mletí dalších produktů se pak z přejezdového sila po malých dávkách 

aplikuje materiál do daných směsí. Jedná se o aplikování materiálu v řádu jednotek procent. 

Tímto procesem nedojde k výrazné změně vyráběného zboží z hlediska jeho kvality  

a vlastností. V důsledku toho dojde k zamezení ztrát na zisku. Důvodem je minimalizace vzniku 

výsledných položek, které neodpovídají požadovaným normám. 
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Obrázek 13 Cementová mlýnice 

Podobně jako v předchozí kapitole s číslem 2.2, i zde se pro vybudování přejezdového sila 

nabízí několik variant. Jelikož se nejedná o silo cílové, nejsou v tomto případě kladené tak 

veliké nároky na kapacitu. Úlohu dočasného uskladnění meziproduktu dostatečně pokryje nádrž  

na sypké hmoty, jejíž prostory budou schopné pojmout množství materiálu v řádech desítek, 

maximálně stovek tun. Aktuálně využívané přejezdové silo, které náleží druhé skupině 

cementových mlýnic, má kapacitu 130 tun. Protože jsou výkony obou skupin mlýnic podobné, 

bylo by možné u uvedené hodnoty vycházet i pro nově vzniklý objekt. Pro skladovací prostory 

o takové kapacitě se ocelové silo jeví jako vhodná varianta. Výstavba by v porovnání 

s betonovým silem byla méně časově i finančně náročná. Také zatížení působící na silo v této 

oblasti výroby není tak markantní jako v místech expedice, kde se jedná o práci s mnohem 

větším objemem zboží. Na obrázku 13 lze nalézt budovu jedné ze skupin cementových mlýnic. 

Na levé straně obrázku se nachází prostor pro nově vybudovaný objekt. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Zdroj: Autor 

 

Oproti stávajícímu silu, které je využíváno u jedné ze dvou skupin cementových mlýnic,  

by bylo možné u nově vybudovaného sila přistoupit ještě k progresivnějšímu řešení. Ocelová 

sila mohou být produkována jako jednokomorová či dvoukomorová. Jednokomorová sila jsou 
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schopna pojmout pouze jeden druh materiálu, zatímco u dvoukomorových je prostor nádrže 

rozdělen, což umožňuje uskladnění dvou různých stavebních hmot. V případě vybudování 

dvoukomorového ocelového přejezdového sila, by bylo možné dočasně uchovávat dva vzniklé 

meziprodukty, přičemž by se jednalo o vybrané směsi, které se vzájemně výrazně liší svým 

složením. To by pak umožňovalo větší variabilitu přidávání znehodnocených materiálových 

směsí do produktů, dle momentálního výrobního programu. Meziprodukty, jejichž příměsi jsou 

nejvíce podobné aktuálně mletému zboží, by se aplikovaly do daných výrobků v malých 

dávkách. Tato skutečnost by pak vedla ještě k nižší kontaminaci cementů a maltovinových 

pojiv a tím i k minimálnímu ovlivnění jejich kvality. 

2.4 Nákup nové manipulační techniky 

Další problém, který byl objeven na základě provedené analýzy skladování ve vybrané 

firmě, se týká aktuálně používané manipulační techniky ve skladech hotových výrobků. Daný 

problém souvisí s nedostatkem prostoru v oblasti rampy, kde dochází k nakládce přistavěných 

nákladních automobilů. V současné době podnik využívá k manipulaci se zbožím naloženým 

na paletách čelní motorové vysokozdvižné vozíky s prodlouženými vidlemi. Při pohybu 

s paletami a jejich uskladňování v rámci jednotlivých skladů jsou právě prodloužené vidle  

u používaných strojů výhodou, protože umožňují manipulaci se dvěma přepravními jednotkami 

zároveň. Ovšem v oblasti nakládací rampy tomu tak není, z důvodu nedostatku prostoru  

pro manévrování s vozíkem. V konečném důsledku se manipulace s břemeny stává v daných 

místech obtížným úkolem i pro zkušené zaměstnance. Zejména z hlediska zjednodušení 

procesu nakládky, ale také pro zvýšení bezpečnosti práce, by bylo dobré provést změny vedoucí 

ke zlepšení této situace. Obrázek 14 zobrazuje nakládací rampu ve skladu číslo 1. 
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Obrázek 14 Nakládací rampa 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

             Zdroj: Autor 

 

Pro vzniklý problém se nabízí dvě řešení. Zvětšení plochy nakládací rampy nebo nákup 

nové vhodnější manipulační techniky. V tomto konkrétním případě ovšem zvětšení plochy není 

ideální volba, protože nakládací rampa se nachází na poněkud nepříhodném místě. Z jedné 

strany je objekt ohraničen skladem, odkud se odebírá zboží připravené k nakládce. Druhou 

stranu pak lemuje pozemní komunikace, po které se nákladní automobily dopravují k místu 

sloužícímu pro naložení výrobků. Pozemní komunikaci není možné vést jinou cestou, jelikož 

sousedí s vodní plochou, která se nachází v areálu společnosti. Z těchto důvodů přichází 

v úvahu pouze druhá možnost, tedy nákup nové manipulační techniky. 

Všechny aktuálně využívané vysokozdvižné vozíky byly v minulých letech zakoupeny 

vybranou firmou a jsou tedy v jejím osobním vlastnictví. Konkrétně se jedná o manipulační 

techniku od společnosti Linde, přičemž servis těchto strojů je zajišťován externí společností. 

Jednoduchým řešením situace s obtížnou manipulací na malém prostoru by se mohla zdát  

i pouhá výměna prodloužených vidlí na vysokozdvižném vozíku za vidle klasické. I po dané 

výměně ovšem vozík přesahuje celkovou délku 4 metry. Šířka stroje přitom dosahuje hodnoty 

přibližně 1,5 metru. Současná manipulační technika je proto svými parametry nevhodná  

pro prostory nakládací rampy a její užívání by se mělo omezit pouze na ostatní části areálu 

podniku. 
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Při rozhodování o koupi nových zařízení lze na trhu vybírat z velkého množství 

vysokozdvižných vozíků, ať už nových či opotřebovaných. V případě vybrané firmy je hlavním 

kritériem samotná velikost manipulační techniky. Aby došlo ke zlepšení situace, musí být nově 

zakoupené stroje menších rozměrů než současně využívané vozíky. V tabulce 9 je uvedeno 

několik zástupců vysokozdvižných vozíků od různých firem, které by přicházely v úvahu  

k zakoupení. Tabulka obsahuje název dané techniky a dále její parametry, kterými jsou celková 

délka, celková šířka a maximální nosnost stroje. Tyto parametry budou hlavním rozhodujícím 

faktorem pro výběr nové manipulační techniky. 

   Tabulka 9 Návrhy na nový vysokozdvižný vozík 

Manipulační technika 
Celková délka 

[mm] 

Celková šířka 

[mm] 

Nosnost 

[kg] 

Linde H18 EVO 3152 1086 1 800 

Heli CPCD18 3219 1070 1 750 

Jungheinrich DFG 318s 3506 1130 1 800 

Caterpillar DP20N3 3555 1150 2 000 

                  Zdroj: (10, 11, 12, 13) 

Všechny vysokozdvižné vozíky z tabulky 9 by při zakoupení situaci s nedostatkem prostoru 

na nakládací rampě výrazně zlepšily. Ve všech případech se jedná o vozíky z výkonově slabší 

kategorie a s nižší maximální nosností oproti aktuálně využívaným zařízením. Jak bylo ovšem 

uvedeno v kapitole 1.6, naložené palety připravené k expedici dosahují hmotnosti okolo 1420 

kg. Z tohoto hlediska tedy každá z variant nového stroje dostačuje úkonům, pro které by byla 

používána. 

Jako nejlepší kandidát se však jeví vozík od společnosti Linde s označením H18 EVO, který 

je možné vidět na obrázku 15. Důvodem pro výběr tohoto stroje jsou nejmenší rozměry ze všech 

možností, při maximální nosnosti 1 800 kg. Konkrétně se jedná o vysokozdvižný vozík 

s celkovou délkou 3,152 metry včetně vidlí a celkovou šířkou 1,086 metrů. V obou parametrech 

tedy dojde k výraznému zlepšení oproti současným strojům. Výhodou je pak také možnost 

volby pohonu manipulační techniky, protože uvedený typ lze pořídit v dieselové nebo 

ekologičtější a na samotný provoz levnější plynové variantě. Preference, týkající se konkrétního 

typu pořizovaného manipulačního zařízení včetně požadovaného stavu, jsou pak úkolem  

na zvážení samotnou společností, coby zákazníka. Cena použitých kusů se pohybuje v rozmezí 

350–600 tisíc, podle technického stavu, nebo je možné zaslání poptávky na nový stroj přímo 
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Obrázek 15 Linde H18 EVO 

na internetových stránkách výrobce. Ve druhém případě je ovšem nutné počítat s vynaložením 

většího množství finančních prostředků. 

Nově zakoupený vysokozdvižný vozík by pak sloužil výhradně pro prostory nakládací 

rampy, přičemž užívání ostatních vozíků by se omezilo na prostory jednotlivých skladů,  

pro jejichž prostory jsou dané stroje svými parametry vhodnější. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

             Zdroj: (14)  
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3 ZHODNOCENÍ PŘEDLOŽENÝCH NÁVRHŮ 

V předchozí kapitole bakalářské práce s číslem 2 byly nastíněny návrhy na řešení problémů, 

které byly díky provedené analýze skladování objeveny. Tato kapitola se bude zabývat 

zhodnocením předložených návrhů. 

První z problémů, na který bylo navrženo řešení, se týká příliš obsáhlého produktového 

portfolia, které zapříčiňuje výskyt situací, při nichž je nutné přemisťovat produkty v rámci 

jednotlivých cílových sil, aby bylo vyhověno potřebám aktuálního odbytu zboží. Jedním 

z návrhů je vyřazení několika položek ze sortimentu. Jako dané produkty vhodné k vyřazení 

z výrobního programu se na základě kombinace ABC a XYZ analýzy z první kapitoly jeví 

celkem 3 položky z kategorie s označením CZ. Eliminací daných produktů vybraná firma ztratí 

část zisku plynoucího z tohoto zboží, nicméně při pohledu na celkové prodané množství tvoří 

vybraná skupina pouhých 4,45 % z prodaných tun materiálu. Zredukováním produktového 

portfolia se výrobní proces zjednoduší, stane se levnějším a společnost se může více zaměřit  

na zbylé produkty, které jsou nejen zákazníky odebírané v podstatně větších objemech, ale také 

prodávané pravidelněji. Oddělení expedice se stane méně vytíženým a výskyt situací vyžadující 

aktivní přístup zaměstnanců při složitém přesouvání materiálů bude minimalizován. Zároveň 

pro samotné řešení nejsou nezbytné žádné stavební úpravy, jednalo by se pak pouze změny, 

které souvisejí se zdokonalováním výroby u ostatních produktů. 

Druhým návrhem pro řešení stejného problému bylo rozšíření skladových prostor, 

konkrétně cílových sil sloužících pro expedici zboží. Pro stavbu nových nádrží na sypké hmoty 

byly objeveny dvě plochy v blízkosti současných míst sloužících k nakládce autocisteren.  

Při rozboru daných ploch byl učiněn závěr přiklánějící se na stranu oblasti s označením 1, jenž 

je možno vidět na obrázku 11, který se nachází v kapitole 2.2. Důvodem pro toto místo byla 

zejména bližší vzdálenost k prostorám samotné výroby a příhodnější pozice vzhledem 

k administrativním budovám. Při rozhodování o druhu nového cílového sila bylo na výběr 

z různých variant. Pozitiva se výrazně přiklánějí k betonovému silu namísto sila ocelového,  

a to především z kapacitních důvodů, ale také z hlediska lepších vlastností pro tuto velmi 

vytíženou oblast. Vznik nového expedičního místa s sebou přináší spoustu výhod. Jedná  

se zejména o lepší organizaci produktů určených k odběru zákazníky a s tím spojené omezení 

výskytu situací při přesunu produktů mezi cílovými sily. Zároveň tímto řešením dojde 

k zamezení hromadění autocisteren v místech expedice při velmi vytížených dnech, a tedy 

k plynulejšímu odbytu. Nevýhodou druhého návrhu se stávají počáteční výdaje spojené 

s výstavbou sila a nutnost údržby dalšího prvku v areálu společnosti. Ceny těchto 
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vysokokapacitních skladovacích objektů se mohou vyšplhat až do řádů desítek milionů Kč (15). 

Zároveň i přes zlepšení situace vybudováním nového cílového sila, v sortimentu společnosti 

stále zůstává velké množství položek, což zachovává výrobní proces a expedici zboží složitější 

než v případě předešlého návrhu na totožný problém. 

Další nedostatek, který byl na základě analýzy skladování zjištěn, souvisí s jednou skupinou 

cementových mlýnic. Na tento problém bylo navrhnuto řešení týkající se vybudování 

přejezdového sila, které by působilo jako dočasné uložiště meziproduktu, který vzniká  

při změně mleté položky. Na rozdíl od cílových sil v tomto případě není kapacita objektu hlavní 

prioritou a pro danou oblast se list kladných charakteristik přikláněl k vybudování ocelového 

sila. Jako zlepšení oproti druhé skupině cementových mlýnic, kde již existuje dané silo,  

se pak nabízí použití dvoukomorové varianty, jež umožňuje uskladnění dvou produktů. Opět  

se jedná o vznik nového objektu, s čímž jsou spojené počáteční výdaje a také následná potřeba 

pravidelné údržby. Na druhou stranu výstavbou přejezdového sila zajistí vybraná společnost 

vyšší kvalitu jednotlivých položek a minimalizuje výskyt produktů neodpovídající kvality. 

Posledním návrhem na zlepšení současné situace ve skladování byl nákup nové manipulační 

techniky, která by sloužila k nakládce nákladních automobilů na rampě ve skladu, nesoucí 

označení 1. Kvůli nedostatku prostoru v daných místech často dochází k obtížné manipulaci 

s břemeny. Nákupem nového vysokozdvižného vozíku, který by se vyznačoval menšími 

rozměry, by došlo ke zlepšení vzniklé situace. Pro tento účel byl navržen nákup stroje od firmy 

Linde s označením H18 EVO, který s využitím menších rozměrů a krátkých vidlí bude lépe 

vyhovovat místům nakládacího prostoru. Učiněním tohoto rozhodnutí dojde ke zrychlení 

naložení zboží v důsledku lepší manipulace s vozíkem. Zároveň dojde k minimalizaci rizika 

spojeného s poškozením zboží, manipulační techniky či prostor samotného skladu nebo vozidla 

přistaveného k nakládce.  

Pro kompletní zhodnocení předložených návrhů by bylo nutné vypracovat také 

ekonomickou analýzu. K tomuto účelu by mohla sloužit některá z metod pro hodnocení 

investic, jako je například metoda doby návratnosti investice, metoda čisté současné hodnoty 

nebo metoda vnitřního výnosového procenta. Pro použití daných metod by bylo nezbytné získat 

informace z účetnictví vybrané firmy, zejména hodnotu cash flow. Dalším důležitým prvkem 

by pak byly samotné náklady na investici. Ekonomická analýza ovšem není předmětem této 

bakalářské práce a z tohoto důvodu zde není vypracována. 
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ZÁVĚR 

Cílem bakalářské práce bylo analyzovat současný stav v oblasti skladování ve vybrané 

firmě, v rámci analýzy poukázat na nedostatky, které se v podniku vyskytují a předložit návrhy  

na jejich řešení. 

Provedenou analýzou skladování byly detailně rozebrány skladovací prostory  

a technologie, které jsou ve společnosti využívány. Vybraná firma je velkou společností, jejíž 

výrobní proces a expedice zboží se skládá z mnoha článků, jež často vyžadují speciální 

uchovávání materiálu. Současná situace ve skladování je na velmi dobré úrovni, nicméně byla 

objevena místa, vyznačující se prostorem pro zlepšení. 

Jeden ze zjištěných nedostatků se vyskytuje v koncovém článku společnosti a souvisí 

s obsáhlým produktovým portfoliem. Velké množství prodávaných položek nezřídka způsobuje 

obtíže při odbytu odlišných výrobků v oblasti expedice. Na tento problém byly předloženy 

celkem dva návrhy. Jeden z návrhů představuje redukci sortimentu odstraněním nejméně 

důležitých položek, jež byly zjištěny kombinací ABC a XYZ analýzy. Druhý návrh souvisel 

s výstavbou nového cílového sila, které by zastupovalo pozici dalšího expedičního místa. 

Problém, který byl objeven ve výrobě, konkrétně v oblasti cementových mlýnic se týká 

absence přejezdového sila u jedné skupiny daných mlýnic. Návrh na řešení této situace spočíval 

ve vybudování nového přejezdového sila, které zajistí zvýšení kvality výrobků a minimalizuje 

výskyt produktů neodpovídajícím předepsaným normám. 

Posledním analyzovaným nedostatkem v oblasti skladování je málo prostorná nakládací 

rampa u jednoho ze skladů a s tím související používaná manipulační technika. Pro lepší 

manipulaci s břemeny a celkové zjednodušení pohybu s vysokozdvižnými vozíky v místech 

nakládky, bylo navrženo řešení spočívající v nákupu nové manipulační techniky,  

která se vyznačuje menšími rozměry. 

Předložené návrhy na zlepšení situace byly pak v poslední kapitole zhodnoceny. 
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