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Uvod

Podniky pohybujici se v trznim prostfedi jsou nuceny celit neustale rostoucimu
konkurencnimu tlaku. V této souvislosti se potykaji s celou fadou zmén, na které musi nejen
pruzné a rychle reagovat, ale hlavné se jim pfizpusobovat. Se zvySovanim flexibility vSak
udrzet si pozadovanou uroven ziskovosti. V podstaté mohou tuto situaci feSit dvéma
zakladnimi zplsoby, a to bud’ zvySenim ceny, ¢i sniZzenim nédkladl. Zvyseni ceny, které se na
prvni pohled jevi jako nejsnazsi feseni, zpravidla diky konkuren¢nimu tlaku mozné neni.
Podniky se tak zaméfuji spiSe na druhou moznost, kterou je snizovani nakladi. Obvykle se
vSak orientuji pouze na oblast vyroby, protoZe je v ni mozné dosdhnout nejvétsich uspor.
Pokud se napiiklad podafi usetfit pii vyrob¢ jednoho kusu i jen nepatrné mnozstvi pouzitého
materialu, v celkovém souctu (pro cely objem produkce) je tato uspora jiz pomérn¢ znatelna.
Hledani drobnych uspor mimo oblast vyroby se tak mlze na prvni pohled zdat jako
nevyznamné.

V soucasné dob¢ si podniky vSak jiz nemohou dovolit se orientovat pii hledani tspor pouze
na oblast vyroby. Mély by se vice zaméfit i na oblasti nevyrobniho charakteru. V nich sice
nelze dosahnout tak vyznamnych uspor, ale i pfesto mohou vést k ziskani konkuren¢ni
vyhody. Typickym piikladem nevyrobnich c¢innosti, které jsou zastoupeny v kazdém
vyrobnim podniku, je skladovani ¢i manipulace s materidlem. Tyto Cinnosti jsou piitomny
vzdy, pti¢emz zpravidla spotiebovavaji pomérné dost ¢asu a dalsich zdroju. Pfi hledani uspor
by proto nemély byt opomijeny.

Mezi Casové i nakladové nejnaroc¢néjsi Cinnosti probihajici ve skladu patii vyskladnovani
materidlu do vyroby. Dlvod je prosty, ve vétSing€ piipada se totiz jednd o manualni ¢innost,
ktera vyzaduje vysoké nasazeni pracovniki. V této oblasti je tudiz mozné nalézt i nejvétsi
moznosti pro hledani uspor. Téch lze dosdhnout nejen zménou technologii, ¢i automatizaci
celého procesu, ale 1 pomoci nejriizngjSich racionalizanich zmén. Cilem této prace je proto
navrhnout metodiku fizeni naklad procesu vyskladiiovani, ktera umozni tyto naklady nejen
sledovat, ale piipadné i snizovat. Podniky tuto oblast v praxi ¢asto piehlizeji, nakladim, které
vznikajici ve skladu mnoho pozornosti nevénuji, stanovuji je pouze piiblizné. Vypovidaci
schopnost takto ziskanych nakladt neni piili§ vysoka, nabizi se zde moznost pro nalezeni
nového, objektivnéjsiho zptuisobu jejich stanoveni.
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1 PREHLED SOUCASNEHO STAVU PROBLEMATIKY

Disertacni prace se zabyva fizenim ndkladi ve skladovém hospodaistvi. Pro definovani
hlavniho cile a dil¢ich podcilti disertatni prace bylo nutné provést podrobnou resersi
odbornych prament zabyvajicich se feSenou problematikou. Tato kapitola tudiz shrnuje
soucasny stav poznani a SlouZi jako vychodisko pro definovani cile diserta¢ni prace.

1.1 Materialové hospodarstvi

Snaha vyrobniho podniku 0 dosazeni ekonomické uspéSnosti vytvaii neustaly tlak na
zlepSovani (zefektiviiovani) vyroby a s ni spjatého pohybu materialu. Orientace podniku na
sledovani materialového hospodarstvi ma proto mimofadny vyznam. Divodu, pro¢ tomu tak
je, existuje cela fada [1]:

e materialové naklady maji velmi vysoky podil na celkovych nakladech,

e materialové polozky ve form¢ zasob v sobé vazou nezanedbatelné finanéni prostredky,

¢ volba materidlu ma zasadni vliv na kvalitu vyrobku,

e apod.

Materialové hospodaistvi vyrobniho podniku si muzeme ptedstavit jako uréity systém,
definovat jeho prvky, vlastnosti a vzajemné vztahy. Tento systém je uzce provazany na své
okoli. Jeho vstupem oznacujeme pusobeni prvki okoli na prvky materialového hospodarstvi,
vystupem pak oznacujeme naopak pusobeni materialového hospodaistvi na okoli. V praxi se
zpravidla jedna o velmi slozity systém vazeb a zavislosti. V kazdém vyrobnim podniku je
nezbytné materialové hospodaistvi nejen sledovat, ale i ur¢itym zptisobem ovliviiovat a fidit.

1.1.1 Hlavni ¢innosti materidlového hospodarstvi

Ukolem materidlového hospodaistvi je zabezpegit vyrobni funkci podniku a to tak, aby byla
v souladu s ekonomickymi kritérii hodnoceni podniku. Z toho divodu je ukazatel materialové
narocnosti vyroby jednim z nejdilezitéjSich ukazatelti. Materidlovd naro¢nost charakterizuje
nejen vlastni hodnota spotfebovaného materialu, ale i naklady spojené s dopravou do podniku,
skladovanim, pifisunem do vyroby, apod. Jadro systému materidlového hospodatstvi
predstavuje tok materidlu, ktery v podstaté vytvaii hmotny zaklad celého vyrobniho procesu.
Tomek [1] i Libal [2] shodné¢ identifikuji nasledujici zakladni Cinnosti materidlového
hospodafstvi:
e Volba materialu — rozhodovani o technicky a ekonomicky vyhodném druhu materialu
vhodném pro konkrétni ucel. Mezi jeji tikoly patii i ur¢eni potiebného mnozstvi.
e ZajiStovani (ndkup) materidlu — zajiSténi vc€asnych a ekonomicky pfiijatelnych
dodavek do vyroby.
e Skladovani materidlu — zaji§téni pfijmu, vydeje a uskladnéni materidlu vcetné jeho
evidence.
e Piiprava, realizace a racionalizace technologickych pfemén materidlovych prvkd —
volba technologie a polotovart.
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Volba materialu souvisi zejména s rozhodovanim 0 tom, jaky konkrétni druh materialu bude
pouzit. Jinak feCeno, je potieba urcit, z ceho dany prvek vyrobku vyrobime. Dal§im neméné
dilezitym ukolem je stanovit a spocitat kolik materidlu a s jakou uzitnosti bude potieba na
jednici vyroby. Ob¢ tato Kritéria maji zcela zasadni vliv nejen na kvalitu vysledného vyrobku,
ale i na vyslednou hodnotu naklad. V ramci volby materidlu se téZ vymezuje nezbytny
sortiment materialu, ktery je potieba pro dany vyrobni program dodavat, udrzovat a skladovat.

Zajistovani (ndkup) materidlu se tyka prevazné téch Cinnosti, které se vazou k zasobovani.
Jeho cilem je zajisténi v¢asnych a ekonomicky vyhodnych dodavek materialu do podniku.
Zvolené druhy materialu je potfeba nejen dodat, ale 1 nasledné udrzovat a skladovat. Hlavnim
ukolem zasobovani materidlem je hledani zdroju, piedvidani celkové budouci spotieby,
piiprava a vlastni nakup materidlu a fizeni vyrobnich zasob podniku. Rizeni zasob pak
spociva ve stanoveni toho, v jakych vyrobnich dodavkach objednavat, kdy objednavat a jak se
zajistit pro ptipad eventualnich odchylek.

Mezi ukoly skladovani materidlu fadime pfedevsSim zajiSténi pievzeti materidlovych druhd,
jejich kontrola, uskladnéni, piiprava a pfesun do vyroby. S tim souvisi cela fada dil¢ich
rozhodnuti, které¢ je potieba nejprve ucinit. Naptiklad se muze jednat o volbu celkového
skladovaciho systému, v rdmci néjz se stanovuje velikost, rozmisténi a pocet skladii. Neméné
dulezita je téz volba manipulacniho systému. Na ném pak zavisi, jakym zptisobem se bude
material uskladnovat, v jakych jednotkach, jakym =zafizenim, v jaké posloupnosti, apod.
Ttetim podstatnym rozhodnutim ovliviiujicim skladovani materialu je volba technologie a
organizace skladovani. Tato volba se tyka toho, jakym zpuisobem organizovat piijem a vydej
materialu, jak material rozmistit, jak evidovat, apod. [1]

Pod pfipravu, realizaci a racionalizaci technologickych pfemén materidlovych prvka patfi
¢innosti probihajici pfi realizaci samotné vyroby. Dochéazi pii nich k materidlovym
pfeménam. Do této oblasti spadd rozhodovani o zplsobech pfipravy materidlu, stanoveni
vychozich rozmérii materialti a volb&é vhodné technologie. Dale sem patii naptiklad volba
velikosti a intervali vyrobnich davek pro zajisténi plynulého toku materidlu, stanoveni
zpusobu kontroly materialu a vyuziti druhotnych zdroji materialu.

Vsechny Ctyfi vyse uvedené zakladni ¢innosti materialového hospodafstvi je potfeba neustale
rozvijet. Za timto ucelem se k nim ptidavaji jesté dve dalsi, tzv. prifezové ¢innosti, zabyvajici
se analyzou a racionalizaci. Jsou zaméfeny pfedevS§im na vyuziti modernich technik a
stanoveni optimalniho organizaéniho uspotfddani jednotlivych tsekt materidlového
hospodafstvi. Orientuji se zejména na nasledujici oblasti [1]:

e naklady materidlového hospodafstvi (vCetné ndkupnich cen, vyrobnich cen a

skladovacich ndkladu),

e spotiebu materialu,

e vySe zasob materidlu,

e manipulaci s materialem.

Cinnosti pfi fizeni materialového hospodafstvi je mozné dle povahy vzajemnych probihajicich
tokd rozdélit do dvou skupin, viz Obr. 1-1. Prvni skupinu tvofi ¢innosti, u nichz probiha jen
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tok informaci. Jedna se pfedevsim o vybér, ndkup a analyzu materidlu. Druhou skupinu pak
predstavuji ty Cinnosti, které zajistuji hmotny tok materidlu. Konkrétné jde o skladovani,
technologické premény, hospodaieni s odpadem, apod. V nasledujicim textu se zamétime
pouze na ¢innosti souvisejici s materialovym tokem.
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Obr. 1-1: Schéma ¢innosti p¥i Fizeni materialového hospodaistvi [1]
1.1.2 Zakladni ¢lenéni ¢innosti materialového hospodarstvi

Hlavnim tvar¢im procesem materialového hospodafstvi je vyrobni proces. V ramci néj, pti
svém pohybu, material prochdzi celou tfadou vyrobnich operaci. VSechny tyto operace
mizeme rozdé€lit podle riznych hledisek. Dle slozitosti je délime na jednoduché a slozité. Z
hlediska ucasti ¢lovéka na vyrobnim procesu je mozné rozlisit [2]:

e Rucni operace — vykonava je pracovnik (pfip. skupina pracovnikil) bez pomoci
mechanické sily s pouzitim jednoduchych néstroji.

e Strojn¢ rucni operace — provadeji se na strojich, avSak pfi soucasném, pfimém a
trvalém ptlisobeni pracovnika. Mechanicka sila pouze zvySuje u€innost prace, stale je
zapotiebi fyzického plisobeni pracovnik.

e Strojni operace — vyznacuji se pfimym plsobeni mechanizmu na pracovni pfedmét.
Pracovnik slouzi jen kusmériiovani a zajiStovani c¢innosti mechanizmu, napf.
umist'uje zpracovavany piedmét do stroje, vyjima ho, dohlizi na chod stroje, apod.
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Nekdy se k vySe jmenovanym piidava jesté étvrta skupina tzv. automatizovanych operaci,
které probihaji pfimym pisobenim mechanizmt bez zasahovani ¢lovéka a to véetné regulace.
Pracovnik pribéh vyrobniho procesu pouze pozoruje.

Vyrobni operace lze téz délit dle jejich povahy. RozliSujeme pak dva zakladni druhy [2; 3]:
e Technologické — postupné se pifi nich meéni tvar, vaha nebo materidlova podstata
prvki. Jsou hlavni naplni vyrobniho procesu.
e Netechnologické — dochdzi jen ke zméné mista polohy. Vytvareji potiebné
predpoklady pro uskutecnéni technologickych operaci. Patii mezi né napiiklad
manipulaéni a kontrolni operace.

Jiny mozny pohled na rozdé¢leni zakladnich ¢innosti materidlového hospodaistvi dle povahy
nabizi Mallya [4]. RozliSuje ¢innosti, které vytvareji hodnotu (hodnototvorné) a ¢innosti,
které hodnotu nevytvaieji (nehodnototvorné). Hodnototvorné ¢innosti jsou spojeny s tvorbou
uzitné hodnoty pro zakaznika, poskytuji tedy uréitou ptidanou hodnotu. Lze je podrobngéji
rozdélit na primarni a podpirné. Jako primarni se oznacuji ty, které¢ se tykaji hmotného
vytvareni produktu nebo sluzby, jeho transferu k zakaznikovi nebo jakékoli sluzby po prodeji.
Podpirné cCinnosti slouzi k zajisténi téch primdrnich. V rdmci primarnich i podplrnych
¢innosti se rozliSuji jeste tii dalsi typy [4]:

e Piimé Cinnosti — ¢innosti pfimo zapojené do tvorby hodnoty pro zakaznika. Jedna se
zejména 0 vyrobu.

e Nepiimé ¢innosti — jsou to ty ¢innosti, které umoznuji konat ptimé ¢innosti plynule,
napft. Gdrzba, Casové planovani, provoz pomocnych sluzeb, manipulace, apod.

e ZabezpecCovani kvality — d&innosti, jez zajiStuji kvalitu jinych Ccinnosti, napf.
monitorovani, kontrolovani, pfepracovavani. Zabezpecovani kvality Vv tomto pojeti
neni sSynonymem pro fizeni jakosti, protoze ke kvalité pfispivaji i mnohé
hodnototvorné ¢innosti.

Souhrnné mizeme fici, Ze jako technologické operace se oznacuji vSechny ty, vV ramci nichz
dochazi k bezprostiedni pfeméné pracovnich predméti v polotovar piip. vyrobek. Tyto
operace jsou spojeny s tvorbou uzitnych hodnot a maji charakter ptimych vykond. Alokace
nakladi zde neni slozita, je V literatufe pomérné dobie popsana a Vv praxi detailné
propracovana. Druhou skupinu pfedstavuji operace netechnologické. Jsou to v podstaté
vSechny ty, které jsou vykonavany jako podpora operaci technologickych. Nedochazi pii nich
Kk tvorbé uzitné hodnoty. Patii mezi né napiiklad pifeprava, nakladka, vykladka, ptejimka,
skladovani, baleni, méteni, vazeni, vydej, apod. Jedna se zejména o logistické operace. Jejich
charakter mize byt bud’ piimy, nebo nepiimy. Alokace nakladi je zde jiz obtiznéjsi, neni
Vv takové mife a podrobnosti propracovana, vyzaduje nasazeni novych piistupt.

Pokud se na uvedené operace podivame z pohledu ¢asu, ktery zabiraji ve vyrobnim procesu,
zjistime, ze vétSinu tvoii netechnologické operace. Konkrétni podily ¢asti uvadéné v literatute
se Casto lisi, avSak jedno maji spole¢né — podil netechnologickych ¢ast je vzdy vyrazné vyssi.
Literatura [5] dokonce uvadi, ze 95% ¢asu je vénovano netechnologickym ¢innostem a jen
5% technologickym (tzn. vyrobnim). S uvedenou skutecnosti souvisi samoziejmé i vyse
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nakladt vynalozenych na netechnologické operace, které dle provedenych prizkumi [6] tvoii
obvykle 10 az 12 procent celkovych nakladii na vyrobek.

Vznika zde tedy ur€ity rozpor vtom, jaka pozornost je vénovana technologickym a
netechnologickym operacim. Ve vétsi mife a vyrazné podrobnéji je v odborné literatuie
Zpracovana oblast technologickych operaci. Autofi se orientuji ve vét$i mife na vlastni proces
vyroby a na praci délnikd. Dusledkem je existence mensiho mnozstvi metod slouzicich pro
stanovovani néakladii v netechnologickych operacich. Z uvedeného diivodu se tato prace
zam&fuje na netechnologické operace, konkrétné pak na ty, které pfimo souviseji se
skladovanim.

1.1.3 Vyznam skladovani v materialovém hospodarstvi

Zakladnim projevem materialového toku Vv podniku je pohyb, jehoz nejvétsi cast je
uskute¢iovana Vv ramci netechnologickych operaci. Materialovy pohyb je mozné obecné
charakterizovat smérem, intenzitou a frekvenci. Jeho charakter a délka jsou pak dany
slozitosti vlastniho vyrobniho procesu a prostorovym uspofaddnim (rozmisténim stroji a
zafizeni). Materidlovy tok zacind obvykle vykladkou materialu, pokracuje pies sklady zasob,
mezisklady, sklady hotovych vyrobkid a konéi expedici k zakaznikovi. [1; 2]. V ramci
materialového hospodarstvi je nejvétsi cCast materialového toku zabezpelena ¢innostmi
spadajicimi pod skladovani materialu, viz Obr. 1-1. Zavisi na ném proto nejen efektivita, ale i
funkénost celého systému. Provazanost a vazby skladovani na ostatni ¢innosti materidlového
hospodafstvi je mozné popsat pomoci nasledujicich charakteristickych znaku [1; 2]:

e Uchovani uzitnych hodnot, pohotovost a tplnost dodavek — zajisténi pohotovosti,
uplnosti a plynulosti dodavek do vyroby. Piedpokladem je zajisténi vhodnych
podminek, skladové technologie a optimalizace skladovych zasob. Skladovani
pfedstavuje mezi¢lanek mezi ndkupem materidlu a realizaci materidlnich pfemén.

e Vstupni polozky systému — existence informaci o velikosti zdroju a potfeb materialu.
Predpokladem je, Ze existuje urCity piehled 0 dostupnych zdrojich a poZzadované
potiebé materialu. Stejné jako v pfedchozim piipadé je zde velka provazanost mezi
nakupem, skladovanim a vyrobou.

e Produkt systtmu — stanoveni ekonomicky vyhodné vySe zasoby, umoznujici kryti
poptavky. Idealnim ptipadem jsou minimalni zasoby, které vykazuji maximalni obrat.
Stanoveni patfi¢né vySe zasob je ukolem nakupu materialu, ktery posléze poskytuje
potiebné informace pro sklad.

e Posloupnost skladovych operaci — tyka se organizace vlastniho skladovani, do néhoz
patfi ¢innosti, jako jsou vykladka, pfejimka, doprava, uloZeni, pfiprava a vydej. Patii
mezi né téZ 1 organizace prace, rozmisténi zdsob, stanoveni materidlovych tokd,
rozmisténi manipula¢nich zatizeni, apod.

e Prostfedi a okoli — jedna se o vazbu skladovani na okoli. V této souvislosti lze
skladovani posuzovat napiiklad z hlediska technologického, ekonomického nebo
socialniho. Technologické hledisko predstavuji naptiklad stroje, nastroje, manipulacni
zafizeni, apod. Ekonomické hledisko tvofi fidici a organiza¢ni ¢innosti, socialni pak
pracovnici.
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e Zafizeni a stavebné technické feSeni systému skladovani — vybér vhodného zatfizeni
tak, aby byl v souladu s funkci celého systému.
e Organizace prace — souhrn opatfeni slouzici k optimalnimu vyuziti pracovni sily.

Skladovani predstavuje klicovou ¢innost v kazdém vyrobnim procesu. Je uzce provazano se
vSemi ¢innostmi materidlového hospodafstvi, véetné ¢innosti prifezovych. Vaze se prevazné
k t¢ém Cinnostem, které souviseji s hmotnym tokem materialu. Nesmime vSak zapomenout ani
na informaéni vazby zejména ve vztahu k nakupu materialu a k okoli. Vlastnim skladovanim
se podrobn¢ zabyvame dale.

1.2 Skladovani

Ukolem skladovani je dle literatury [7] zabezpe¢it uskladnéni vyrobkt nejen v mistech jejich
vzniku a spotieby, ale i mezi nimi. Jinak feceno skladovani tvoii uréity spojovaci ¢lanek mezi
dodavkou materidlu a prodejem hotovych vyrobki. Jelikoz zasoby Vv sobé vazou finanéni
prostfedky, jsou z ekonomického hlediska nezadouci. OvSem na druhou stranu neni mozné se
bez nich zcela obejit.

1.2.1 Typy zasob
V podnicich se vyskytuji zasoby v celé fad¢ forem, je proto nezbytné je uritym zpisobem
klasifikovat. Kritérii, podle kterych tak Ize ucinit, mizeme nalézt vice. V odborné literatute je
mozné se setkat s rozdélenim zasob dle stupné zpracovani, které uvadi Vanécek [8]. Tento
autor rozlisuje pét zakladnich skupin zasob, a to:

e suroviny,

e materialy,

e soucastky,

e polotovary,

e hotové vyrobky.

Obdobné rozdéleni zasob ma i Stiisek [9], ktery je &leni na:
e vyrobni zasoby — zékladni suroviny, paliva, zékladni a pomocny material, nakupované
dily, aj.,
e zasoby rozpracovanych vyrobkl — polotovary, nedokoncené vyrobky,
e zasoby hotovych vyrobki,
e zasoby zboZi.

Dalsi mozny pohled nabizi Ptacek [10], ktery déli zasoby na:
e hmotné — material, suroviny, polotovary, nahradni dily, rozpracovana vyroba, hotové
vyrobky,
e nehmotné — goodwill, obchodni prava, obchodni tajemstvi, patenty, autorska prava,
kvalifikaci, zru¢nost, zkuSenosti pracovnikii, pracovni moralku, pracovni a jakostni
normy, firemni politiku a strategii.
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Jiné rozdéleni pak nabizi Lambert [11], ktery ¢leni zasoby podle funkce, kterou v podniku
zastavaji. V tomto smyslu rozlisuje:

e bézné (cyklické) zasoby,

e 74soby na ceste,

e pojistné ¢i vyrovnavaci zasoby,

e spekulativni zasoby,

e sezonni zasoby,

e mrtvé (neprodejné zasoby).

Sixta s Zizkou a Gros [12; 13] piidavaji k Lambertovo rozdéleni zasob [11] navic jesté tzv.
technologické zasoby. Radi mezi né takové materialy, ¢i vyrobky, které potiebuji jistou dobu
skladovani (pfi danych podminkach), aby dosahly pozadovanych vlastnosti, nez budou dale
zpracovany, popi. expedovany. Skladovani Vtomto piipadé¢ predstavuje soucast
technologického procesu. My se v dal§im feSeni piiklanime k pohledu Stistka, pficemz se
zabyvame vyrobnimi zasobami.

1.2.2 Skladovaci procesy

Proces skladovani se skldda z nckolika dil¢ich Cinnosti. Zakladni rozdéleni skladovacich
procest uvadi napf. Vanécek, ktery rozliSuje nasledujici téi skladovaci procesy [8]:

e Piijem zbozi — mezi nejdilezitéjsi Cinnosti patii vyklddka manipulacnich jednotek z
dopravniho prostfedku, kontrola Uplnosti doddvky a zaneseni pfijaté zdsilky do
skladovych zdznam?.

e Manipulace se zbozim — zahrnuje veskeré pohyby materialu po skladovém prostoru,
zejména jeho pfesun z mista pfijmu do mista jeho skute¢ného skladovani, napt. do
dané skladové lokace.

e Expedice zbozi — rozumime ji setfidéni a zabaleni zasilky podle pozadavkl odbératele
a jeji naloZeni do dopravniho prostiedku.

Obdobny pohled na skladovaci procesy ma i Kocovsky [14]. Stejné ¢innosti, které Vanécek
[8] shrnuje do tii skupin, déli Kocovsky do skupin Sesti. RozliSuje piijem produktu, transfer
(ukladani) produktu, uskladnéni produktu, kompletace podle objednavky, expedice (odeslani)
zbozi a pfenos informaci. Je nutno poznamenat, Ze prenos informaci neni samostatnou etapou
procesu, ale prolind vSechny ostatni etapy. Pro uspésny a efektivni provoz je dulezité mit
k dispozici pfesné a uplné informace o stavu zasob, stavu zbozi v pohybu, umisténi zasob,
vstupnich a vystupnich dodavkach, tidaje o vyuziti skladovaciho prostoru a personalu, atd.

Skladovaci procesy probihaji zpravidla ve stejném, pevné daném potadi. Typicky ptiklad
prubéhu skladovani je uveden na Obr. 1-2. Po pfijmu a uskladnéni materialu ¢i zasob
nasleduje v zavislosti na pozadavcich zakaznika vyskladnéni. Vyskladnéné polozky se poté
kompletuji, bali a na zavér odesilaji (expeduji) k zakaznikovi.
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Obr. 1-2: Priklad skladovacich procesi [15]

1.2.3 Rizeni zisob

Efektivita hospodafeni se zasobami ma zna¢ny vliv na ekonomické vysledky podniku. Pro
podnik je nezbytné mit k dispozici informace o ndkladech na pofizovani a udrzovani zasob,
hlading zasob a o tom, kde a v jaké formé zasoby udrzovat. Uéelem Fizeni zasob je naplnéni
podnikovych cili v souladu se strategii pfi dosazeni optimalnich nakladi spojenych se
z4sobami. Rizeni zasob zahrnuje kromé ptedvidani materidlovych pozadavki, zjistovani a
ziskavani materidlu 1 dopraveni a uloZeni materidlu do podniku. Kromé toho Vv ramci ngj
probiha neustalé, priabézné sledovani stavu materialu. Souhrnné lze fici, Ze fizeni materialu
pfedstavuje soubor ¢innosti, které jsou zaméfeny na vytvafeni progndz, analyz a plant pro
fizeni jednotlivych zasob, skupin zasob a zasob jako celku [16].

Hlavnim cilem ftizeni zasob je udrzet zasoby v takové struktuie a na takové trovni, aby byla
zabezpecena plynuld ¢innost vyroby a zajiSténa Uplnost a v€asnost dodavek pfi optimalnich
nakladech. Ke splnéni uvedeného cile jsou Vv praxi vyuzivany rizné postupy a metody,
pomoci kterych jsme schopni urcit optimalni vysi zasob, velikost dodavek, frekvenci
dodavek, apod. Z ¢asového hlediska mizeme strategie fizeni zasob rozdélit do tii zakladnich
skupin, ato na [17; 18]:

e rozhodovani strategického charakteru,

e rozhodovani taktického charakteru,

e rozhodovani operativniho charakteru.

Rozhodovani strategického charakteru se tykéd ptidéleni zdrojii v del$im ¢asovém horizontu.
Toto rozhodovani musi byt v souladu s celopodnikovou strategii a podporovat strategické cile.
Zakladem je rozhodnuti o zasobovani urcité oblasti vyroby a o tom, zda je vyhodnéjsi
investice do vystavby a provozu vlastnich skladd nebo zda je vhodné&jSi outsourcing
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skladovych ¢innosti. Pro strategické rozhodovani je nezbytné uvazovat nasledujici Kritéria
[17; 18]:

e predpokladana vyse budoucich nékladl na vystavbu sklada,

e stupen mechanizace, automatizace popiipad¢ robotizace,

e stupen zavislosti na dodavatelich,

e porovnani provoznich nakladii vlastniho skladu a pronajatého skladu,

e je nutné k provozu mit odborniky s ur¢itym know-how,

e umisténi skladu.

Rozhodovani taktického charakteru se zabyva moznostmi ménit plan fizeni skladu v souladu s
progndzou vyroby a koncepci fizeni zasob. Mezi jeho tkoly patii optimalizace rozmisténi
uloznych mist jednotlivych polozek podle nize uvedenych kritérii [17; 18]:

e druh skladovaného materialu,

e druh obalu materialu,

e obratkovost jednotlivého uskladnéného materialu,

e zpusob uskladnéni a vyskladnéni,

e logisticka technologie.

Ttetim druhem rozhodovani je rozhodovéni operativniho charakteru. Operativni rozhodovéani
se vyuziva pti fizeni a kontrole v horizontu dni, maximalné¢ mésict. Zpravidla se jedna o
rutinni ¢innosti, mezi které patii napiiklad [17; 18]:
e 7zajiSténi pribchu naskladiiovani a vyskladiiovani ve stanovenych terminech pfi
minimalnich nakladech,
e umoznéni kontroly stavu zasob podle mnozstvi a hodnoty ve skladové evidenci.

1.2.4 Volba zpiisobu skladovani zasob

Volba zptsobu skladovani zasob zavisi obecné na podnikové strategii a Charakteristickych
skladovani ovliviwyji, nasledujici [11]:

e mnoZstvi potfebné pro skladovani,

e obrat skladovacich polozek,

e skupenstvi a skladovaci podminky.

Tato tfi kritéria ve své praci dale rozpracovava KubiSova, ktera definuje Sest zakladnich
aspektt, od kterych se odviji nejen volba zptsobu skladovani, ale i vybér skladovaci techniky
a stanoveni potfebného mnozstvi pracovnikti. Jedna se nasledujici aspekty [19]:

e struktura materialu (druh, velikost, hmotnost a pocet skladovanych polozek),

e priamérné mnoZstvi na odbérovou polozku,

e manipulacni jednotky,

e pocet operaci skladu za 1 den,

e rozméry skladu (vyska, délka, Clenitost),

e parametry skladovaného materialu (klima - teplota, Cistota, atd.).
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Dalsi mozny pohled na zpusoby skladovani zasob (uskladnéni zasob) nabizeji autoii Vanééek
[8] a Schulte [6], kteti rozlisuji:
e Volné uskladnéni. Pouziva se obvykle v piipadé, Ze se jednd o nebaleny material
(napf. odlitky, hutni vyroba aj.).
e Stohovani. Pti tomto zptisobu dochazi k ukladani palet materialu na sebe.
e Uskladnéni v regélech. V ramci regalovych systémt se rozliSuji konzolové, policové
nebo paletové systémy. Paletové systémy se dale déli na konvencni, spadové,
vijezdové, prujezdové, push-back, pojizdné (posuvné) a automatické.

Podobny pohled na zptsoby skladovani maji i Sixta s Macatem a Hadek. Tito autofi rozlisuji
nasledujici zpusoby skladovani [16; 20]:
e podlazni skladovani:
o Dblokové skladovani,
o fadové skladovani.
e skladovani v regalech:
o zvlastni regily,
o regaly na ploché zbozi,
o piihradové regaly (police):
= stalé (trvalé) ptihradové regaly:
e piihradové ploché regaly,
e piihradové zakladaci regaly,
e piihradové ptirucni/obcasné regaly.
= pohyblivé ptihradové regaly:
e prihradové posuvné regaly,
e obézné regaly prihradove:
o vertikalni,
o horizontélni.
o paletové regaly:
= stalé (trvalé) paletové regaly:
e paletové ploché regily,
e paletové zakladaci regaly,
e paletové najizdéci/vjezdove regaly,
e paletové prujezdové regaly,
e paletové pfirucni/obcasné regaly.
= pohybliveé paletové regaly:
e paletové posuvng,
e paletové obéZné.

Typ, konstrukce a vyse regalt se voli s ohledem na parametry skladovanych zasob (rozmeéry,
hmotnost, typ, obratkovost, apod.). Velikost regalové buiky se zpravidla navrhuje podle
velikosti manipulaéni jednotky a velikosti uskladiiovaného materialu. [21] Dle konstrukce Ize
do regalt umist'ovat jednotlivé kusy zbozi, krabice ¢i celé palety. V dalsim feSeni vyuzivame
kombinaci rozdéleni zptsobti uskladnéni dle Vanécka [8] a Schulteho [6] srozdélenim
zpusobu dle Sixty s Macatem [16] a Hadka [20].
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1.2.5 Skladovaci strategie

Pod pojmem skladovaci strategie se rozumi nejen strategie umist'ovani zbozi do skladu, ale i
strategie vyskladiovani. Strategie umistovani urCuje alokaci skladovych jednotek mezi
jednotlivé skladové pozice, piip. skladové zony. Jejim hlavnim cilem je kapacitné uspokojit
poptavku s co nejmensim poctem skladovacich mist. Mezi dalSi cile patii zajisténi
bezproblémové dostupnosti polozek, kratky skladovaci cyklus, minimalni pocet pieskladnéni
a zajisténi bezpecnosti. Strategie vyskladiovani je pak, jak jiz nazev napovida, zaméfena na
zpusoby vyskladiovani zbozi. V dalSim textu si uvedeme zakladni metody rozmistovani
zasob ve skladu a metody vyskladnovani.

Metody rozmist’ovani zasob
Po piijeti zbozi do skladu je nutné urcit, kam konkrétné mé byt kterd polozka umisténa. Toto

rozhodnuti ma zcela zésadni vliv na produktivitu prace, jelikoz ovliviluje zplsob
vyskladnovani ¢i doplnovani materialu, délku dopravnich cest, apod. Zakladni metody
rozmistovani zasob ve skladu jsou nasledujici [11; 16; 22]:
e pevné ukladani neboli skladovani na vyhrazeném misté:
o skladovani dle kompatibility produktu,
o skladovani dle komplementarity produktd,
o skladovani dle oblibenosti produktu.
e zaménné (ndhodné, chaotické, volné) ukladant,
e zo6nove ukladani:
o statické,
o dynamické:
= ptipravné vyskladnovani,
= predvidajici uskladiiovani.

Metoda pevného ukladani. Pouziva se v pifipadé, kdy se podnik rozhodne pro pevné
ukladani, v némZ ma kazda polozka své pevné urcené a rezervované misto. Vyhodou je jeji
rychlé vyhledani, nevyhodou pak neefektivni vyuzivani skladové kapacity. Do konkrétné
pfifazen¢ho mista se musi vejit maximalni mozné zasoba dané polozky.

Metoda zaménného ukladani. Rozdil od vySe popsané metody spocivad vtom, ze pfi
zaménném ukladani je mozné uskladnit polozku na libovolné ukladaci misto. Je nutné pfitom
ovSem respektovat nékterd omezeni, napt. velikost, hmotnost, ¢i dal§i specidlni potieby
konkrétnich polozek. Vyhoda této metody spocivéa v tom, Ze pro maximalni celkovou zasobu
ve skladu staci mensi kapacita, nez u metody pevného ukladani. Jeji nevyhodou je mozZna
blokace pohybu ve skladu. Muze nastat situace, kdy polozky s vétsi obratkovosti musi byt
uskladiiovany na méné€ vhodnych ukladacich mistech.

Metoda skladovych zén. Pii této metodé se polozky ukladaji do piedem uréenych
skladovych z6n podle primérmé Cetnosti odbéru. To znamend, Ze polozky s vyssi Cetnosti
pohybu se ukladaji do blizkosti pfedavaciho bodu a naopak polozky s ¢etnosti nizsi do zoény
vzdalenéjsi. Malé skladovaci mista by méla byt vyuzita pro polozky mensi zasoby, velka pro
polozky vétsi zasoby. Pokud je jedna zéna spole¢na pro vice polozek, pouziva se pro né v
ramci této zony metoda zaménného ukladani.
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Metoda tzv. dynamické zony. Jeji vznik iniciovaly neustale probihajici zmény ve strategii
fizeni zasob a strategii stanoveni velikosti objednavky. Dusledkem téchto zmén je to, Ze
jednotlivé polozky po Case za¢nou vyhovovat klasifikaénim kritériim jinych skladovych zon,
vznikaji nové polozky, zatimco jiné se rusi. Z tohoto divodu je nutné neustale periodicky
ptizplsobovat piislusnost jednotlivych polozek k zondm V zavislosti na aktudlni situaci a
konkrétnich podminkach. Podstata této metody tedy spoc¢iva v dynamické klasifikaci polozek
a dynamickém rozvrhovanim zon.

Metoda pripravného vyskladiiovani. Tato metoda teSi nevyhody metody ptedchazejici.
Vramci ni  jsou vyuzivany cCasové prostoje manipulaénich zafizeni K pfipravé
vyskladniovacich operaci. Metoda spoc¢iva v pieskladnéni pozadovanych polozek vzdy do
blizkosti pfedavaciho bodu. Veskeré operace pak probihaji velmi rychle, a to hlavné diky
kratké draze pohybu.

Metoda predvidajiciho uskladinovani. Pii této metod¢ se pro kazdou polozku uréi jiz v
okamziku jejiho uskladnéni i1 pfedpoklddany okamzik vyskladnéni. Na tomto zaklad¢ se ji pak
pfidéli nejlepsi mozné volné misto. Zjednodusené plati, ze ¢im ,,dfive” ma byt polozka
vyskladnéna, tim ,,lep$i“ misto dostane. Vysledkem je, Ze pro nejvyhodné;jsi skladovaci mista
se minimalizuje celkovy pocet skladovych operaci. Pfedpokladem pro nasazeni je dostupnost
adekvatnich prognostickych udaji a informaci o planovanych dodavkach a objednavkach.

Metody vyskladiiovani zasob

[ 24

v mnoha piipadech jedna o manudlni Cinnost, pfedstavuje vyskladiiovani z hlediska nakladt
velmi vyznamnou oblast. Orientace na tuto oblast je proto kli¢ova pro zlepSovani produktivity
skladu. [23] Mezi nejdilezitéjsi znaky vyskladiovani fadime [24]:
e dobu pfesunu — kazdé prodlouzZeni €asu vyskladiiovani logicky zvySuje 1 pfislusné
naklady,
¢ planovani — pohyb pracovnika by mé¢l byt vyuzit optimalnim zptsobem,
e uroven sluzeb — rychlost vyskladnovani je dulezita pro to, jakym zplsobem vnima
zakaznik poskytnuté sluzby. Vyssi rychlost zpravidla znamena 1 vyS$si néklady,
e presnost — Casty zdroj reklamaci, které pak znaénym zpiisobem navysuji ndklady.

V odborné literatufe neni problematika vyskladiiovani materidlu jednotné zpracovéna.
Clenéni metod se li§i v zavislosti na pohledu autora, pfi¢emz nejéastéji se mizeme setkat
s nasledujicim zakladnim délenim metod vyskladiovani:

e dle vyskladiiovaného mnozstvi,

e dle ucasti ¢loveka pii pohybu materialu,

e dle Grovné automatizace.

Rozdéleni metod vyskladiiovani dle vyskladitovaného mnoZstvi
Metody vyskladnovani je mozné podle mnozstvi na jedno vyskladnéni rozdélit do tii
zakladnich skupin [25; 26]:
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e Polozkové nebo kusové vyskladiovani — vztahuje se na ptipady, kdy jsou pozadovany
jednotlivé polozky. Vyskladiiuje se zpravidla pouze malé mnozstvi.

e Vyskladnovani do beden nebo krabic — zpravidla je pfi ném vyskladnéna naraz cela
bedna.

e Celopaletové vyskladiiovani — v tomto pripad¢ jsou vyskladnovany (¢i odesilany) celé
palety.

Rozdéleni metod vyskladiiovani dle ucasti ¢lovéka pri pohybu materidlu

Pfi nasazeni zaméstnancti (pracovnikll ¢i operatortl) vV procesu vyskladiiovani rozlisSujeme dvé
zékladni metody: man-to-part (,,¢lovék — zbozi“) a part-to-man (,,zbozi - ¢loveék®). Hlavni
rozdil spociva v tom, ze v systému man-to-part se operator pii vyskladiiovani jednotlivych
pozadavkl pohybuje z mista na misto. Naproti tomu u systémt part-to-man se vyskladnovaci
misto pohybuje smérem K operatorovi. [24; 27] V dal$im textu si jednotlivé zpisoby
vyskladiiovéani popiSeme podrobné.

Man-to-part. Jednd se o nejrozSirenéjsi zplsob vyskladnovani, ktery vyZaduje pohyb
operatora do mista vyskladiiovdni. Tento systém zahrnuje kromé vlastniho cestovani i
vyhledavani pfislusného mista. RozliSujeme nasledujici man-to-part metody [28; 29]:

e Pick-to-pallet. Operator fidi manipulacni prostfedek urCeny pro piepravu palet
(vysokozdvizny pohanény paletovy vozik, ruéni paletovy vozik, apod.). Tento systém
se bézné vyuziva pro vyskladitovani celych beden ¢i jednotlivych kust.

e Pick-to-cart. Operator fidi bezmotorovy ¢i pohanény vozik (ploSinovy, skiifovy,
policovy, apod.) bez moznosti zdvihu. Tato metoda omezuje vyskladiiovani na Groven,
kterd je pfistupnd pfimo ze zemé. V piipadé¢ velkych objednavek ¢i velkych
dopravnich vzdalenosti se vyuzivaji vle¢né plosinové voziky (vlacky).

e Pick-to-belt. Operator je pfifazen k ur¢ité zon¢ podél dopravniku, na ktery umistuje
vyskladiiované zbozi. Tento zplsob je bézné vyuzivan v kombinaci s uskladnénim
zboZi v pohyblivych regalech, pfi¢emz vyZzaduje tfidéni zbozi pro jednotlivé zdkazniky
pfed odeslanim. UZiva se pro vyskladilovani kusti i celych beden.

e Man-aboard storage/retrieval. Operator fidi stroj pro uskladfovéani/vyhledadvani zbozi,
ktery se pohybuje v ulicce mezi regéaly po kolejnici a je elektricky pohanén. Tento
stroj se neni z principu schopen pohybovat mezi ulickami, av§ak dokaZe operovat
vy$§imi rychlostmi neZ paletové voziky, ¢imZ se snizuje potfebny manipulacni Cas.
Man-aboard storage/retrieval stroje se pouzivaji u vysokych policovych systémii nebo
moduléarnich zdsuvkovych systémi.

Part-to-man. Systémy part-to-man obvykle dosahuji vyrazné vyssi produktivity neZ man-to-
operator pii procesu vyskladnovani cestovanim, tim krat$i je navratnost investic do téchto
systémul. Mezi part-to-man systémy fadime nasledujici:

e Horizontalni ¢i vertikalni karusely. Horizontéalni karusel je tvofen systémem spojenych
nastavitelnych polic ¢i pfihradek, které se pohybuji kolem své osy a jsou pohanény
motorem. [11] Rotace probiha kolem osy kolmé k zemi. Horizontalni karusely jsou
V podstaté alternativou ke statickému shelvingu. Jeden operator zpravidla obsluhuje
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vice karuselti spojenych do pracovni zony. Cilem je plné vytizeni operatora (zadné
cestovani, vyhledavani), pricemz kazdy prvek karuselu rotuje nezéavisle. Vertikalni
karusely jsou obdobou horizontalnich karusell, rotace vSak probiha kolem osy
vodorovné se zemi. Systém polic/pfihradek je tak pro operatora vzdy piistupny na
urovni pasu. Tyto systémy jsou vyborné pro maximalni vyuziti prostoru, kdyz
skladované pfedméty jsou malych rozmért a nejsou skladovany ve velkych objemech.
Vertikalni moduly uskladiiovani/vyhledavéani. Tato zafizeni funguji obdobné jako
vertikalni karusely, kdy zasobniky se pohybuji se shora dolti k operatorovi do irovné
jeho pasu. V kazdém cyklu S/R zatizeni vrati jeden zasobnik a obdrzi dalsi.
AS/RS systémy. Na tyto systémy lze nahlizet jako na hybridy karuselii a S/R modult,
ackoliv byly vyvinuty diive. AS/RS systémy jsou tvofeny pocitacoveé fizenymi
systémy, které kombinuji skladovaci mista, transportni mechanizmy a kontrolu
S riznou Urovni automatizace pro rychlé a pfesné vyskladiiovani. Dle charakteristik
skladovanych materialt se zpravidla pozivaji nasledujici druhy [28; 30]:
o Unit Load AS/RS. Pouzivd se pro uskladnéni celych palet ¢i
standardizovanych boxil, které maji hmotnost ptes 500 liber (ptiblizné 227kg).
o Miniload AS/RS. Tento systém se vyuziva pro uskladiiovéani/vyhledavani
malych dili, které jsou ulozené v policich ¢i ptihradkach.
o Deep-Lane AS/RS. Jedna se obdobny systém jako Unit Load AS/RS. Rozdil
spo¢iva vtom, ze tyto systémy umoznuji skladovani do vétSich hloubek
Vv tloZnych regélech, avSak vyzaduji manualni dopliiovani.
AS/RS systémy téZ umoziiuji souCasné vyskladnovani rtiznych dili pro montaZz na
individualni pracoviste.

Rozdéleni metod vyskladiiovani dle urovné automatizace

Dle trovné automatizace miizeme metody vyskladilovani rozdélit na manualni a automatické.
Nejrozsifenéj$i a nejjednodussi jsou metody manudlni. Prednost automatickych metod
spociva predevSim v rychlosti a pfesnosti vyskladnovani. Jejich hlavni nevyhodou je pak
investicni naroc¢nost a nizka flexibilita. Metody vyskladiiovani lze ¢lenit nasledujicim
zpusobem [24; 28; 30]:

Manualni metody. Odborna literatura (napf. Emmet [25]) zpravidla uvadi pouze Ctyfti
zékladni metody vyskladnovani. Nékteti autofi vSak k témto Ctyfem metodam piidavaji jesté
tii dalsi vytvorené kombinaci Ctyi zakladnich [24; 31; 32]. V dalsi praci vyuzivame rozdéleni
manualnich metod vyskladiiovani do nasledujicich sedmi skupin [24]:

Zékladni vyskladnovani. Pfi tomto zplsobu jeden operator vyskladiiuje pouze jednu
polozku v dany ¢as. To znamend, Ze pozadavky nejsou planovany a mohou byt
vyskladnény kdykoliv v pribéhu dne. Diky své jednoduchosti je tato metoda velmi
rozSifena, avSak dosahovana produktivita je nizkd. Protoze operator musi dokoncit
vzdy vSechny polozky v rdmci objednavky, manipulacni Cas je vyss$i, nez je tomu u
ostatnich metod.

Zbénove vyskladiovani. Pfi tomto zptsobu je sklad rozd€len do urcitych odlisnych
oblasti tzv. zon. Operator piifazeny ke kazdé zoné vyskladiuje vSechny polozky pro
razné objednavky, které jsou lokalizovany v ramci zony. Poté jsou vSechny polozky
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dopraveny na misto konsolidace a jsou roztfidény pro expedici zakazniktim. Napiiklad
pokud jsou polozky rozptyleny do tfi zon, pak na vyskladiiovani pracuji tfi operatofi.
Existuji dvé variace zonového vyskladiiovani a to paralelni a sériové. Pfi sériovém
zpusobu si operatofi postupné predavaji jednu objednavku za druhou. Pfi paralelnim
zpusobu pracuje vice operatord na jedné objednavce soubézné, ptficemz kazdy
vyskladiiuje jiné polozky. V obou ptipadech jeden operator soucasné pracuje pouze na
jedné objednavce, pfiCemz existuje pouze jedno ¢asové obdobi v ramci smény.

e Davkové vyskladnovani. Jeden operator soucasné vyskladnuje skupinu objednavek
(tzv. davku) polozku po polozce. Naptiklad pokud se jeden produkt objevi ve vice
objednavkach, je naraz vyskladnéno celkové mnozstvi tohoto produktu dané souctem
kust a poté je roztiidéno dle konkrétnich objednavek. Soucasné vyskladnovani vice
objednavek zvysSuje vyraznym zpusobem produktivitu. Tento zptsob se s vyhodou
pouziva na objednavky s nékolika malo polozkami (jedna az &tyfi), které jsou
rozmérove malé.

e VInové vyskladnovani. Tato metoda je podobna zidkladnimu vyskladiiovéani, kdy
operator vyskladiiuje jednu objednavku polozku po poloZce. Rozdil spociva v tom, Ze
vybrana skupina objednavek je naplanovand na vyskladiiovani béhem urcitého
Casového obdobi. Béhem jedné smény tedy existuje vice vyskladiovacich obdobi.

e Zbnoveé-davkové vyskladiiovani. Kazdému operdtorovi je pfifazena urcitd zona, v niz
vyskladiiuje ¢ast jedné ¢i vice objednavek v zavislosti na polozkédch lokalizovanych
v ramci dané zony. Existuje zde pouze jedno vyskladiiovaci obdobi pro kazdou sménu.

e Zbnoveé-vinové vyskladiiovani. Kazdému operatorovi je pififazena zona. Operator pak
vyskladiiuje postupné pro jednotlivé objednavky vSechny polozky v dané zoné.

e Zbnoveé-davkoveé-vinové vyskladinovani. Kazdy operdtor ma pii tomto zplsobu
pfifazenu urcitou zOnu, pficemz se soucasné vyskladiluje vice objednavek naraz. Pro
kazdou sménu existuje vice naplanovanych vyskladiovacich obdobi.

Obecné plati, Ze Srostoucim prutokem materidlu skladem je vyhodnéjsi seskupovat
objednavky do davek, vyskladiovat vinovym zplisobem (tzn. né€kolikrat za sménu) a rozdélit
sklad na ur¢ité zony. Pfehled manualnich metod uvadi souhrnné Tab. 1-1.

Pocet o'Pe::ratoru Pocet soucasné Pocet
Metoda prac.uucufh na vyskladiovanych | vyskladrovacich
objj:::a'evce objednavek period za sménu
zakladni jeden jedna jedna
zénové vice jedna jedna
davkové jeden vice jedna
vinové jeden jedna vice
z6nové-davkové vice vice jedna
zénoveé-vinové vice jedna vice
zénové-davkoveé-vinové vice vice vice

Tab. 1-1: Piehled manualnich metod vyskladiiovani [24]
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Automatické metody. V piipadé, Ze pozadavky na prutok skladem jsou velmi vysoké, je
vyzadovana vysoké pfesnost vyskladiiovani ¢i manipulace zptsobuje ergonomické problémy,
je vhodné uvazovat nad pouzitim nékteré¢ z metod automatického vyskladnovani. Spole¢nym
znakem téchto metod je vyskladiiovani spravnych polozek v pozadovaném mnozstvi bez
ucasti clovéka. Mezi nejbéznéjsi automatické metody patii nasledujici [24; 28]:

e Automatické davkovaci systémy (automated dispensing systems). Tyto systémy jsou
obvykle pouzivany v ptipadé velkého priutoku skladem, kdy mame nizky pocet
skladovych jednotek (SKU) a vysoky pocet vyskladnovanych kust. V zéavislosti na
principu zafizeni se rozliSuji vertikalni, horizontalni, cylindrické, A-Frame a dalsi
systémy. Typické pouziti je v oblasti distribuce 1€¢iv a kosmetiky, kterd se vyznacuje
jednotnou velikosti produktt a ptiznivosti pro automatické baleni. Doprava je u téchto
systému zajisténa obvykle pomoci dopravnik.

e AS/RS systémy. AS/RS umoznuje kompletni automatizaci od uskladnéni az po
vyskladnéni zboZi s minimalnimi prostorovymi néaroky. Napiiklad Unit Load AS/RS
systémy mohou byt instalovany az do vysky 30 metri, pficemz uli€ky jsou pouze o
par centimetrl $ir§i nez skladované zbozi. Tyto systémy operuji vyrazné vysSimi
rychlostmi nez klasické manipulacni voziky, pficemz se mohou pohybovat soucasné
V horizontalnim 1 vertikdlnim sméru. AS/RS systémy jsou zpravidla pouzivany
v kombinaci s dopravniky nebo automaticky fizenymi vozidly.

¢ Robotické systémy. Dal§im typem zatfizeni pouzivaného pro manipulaci s materialem
jsou roboti. S vyhodou je lze vyuzit pro vyskladiovani jednotlivych kusi, de-
paletizaci vrstvu po vrstvé ¢i umistovani zbozi na palety. Pomérmné cCasté je prave
jejich pouziti pti depaletizaci zbozi, napt. v kombinaci s automatickymi davkovacimi
zasobniky. Hlavni vyhodou robotickych systémi je velmi vysokd rychlost
vyskladnovani a dosahovana ptesnost.

Prostudovanim odborné literatury zaméfené na expediéni metody vyskladiiovani bylo
zjisténo, ze rizni autofi, viz napt. [24; 27; 26; 31], ¢leni tyto metody rozdilnymi zpUsoby.
V dal§im feSeni vyuzivame pohledu autord Tompkinsna a Hamerlinka. [24]

1.2.6 Manipulacni prostiedky

Nedilnou soucésti vSech skladovacich procesit jsou manipulacni prostfedky. Manipula¢ni
prostiedky se vyuZzivaji k pfesunu a ukladani vyrobkd, materialii, polotovari, surovin, apod.
V literatufe i praxi se muzeme setkat se znaénym mnozstvim nejriznéjSich druhti téchto
prostiedki ¢i jejich modifikaci. Struény prehled ndmi uvazovanych manipulac¢nich prostiedki
v dal§im feSeni je nasledujici [33; 34]:
e dopravni voziky:
o rucni vozik,
o motorovy vozik ploSinovy,
o motorovy tazny vozik, tzv. vlacek,
o vozik zdvizny ru¢né vedeny,
o vozik zdvizny se sedicim nebo stojicim fidi¢em,
e dopravniky:
o dopravnik spadovy,
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dopravnik pasovy,
dopravnik ¢lankovy,
dopravnik zavésny,
dopravnik vibraéni,
dopravnik pneumaticky,
o dopravnik hydraulicky,

0O O O O O

e jefaby:
o jerab konzolovy,
o jefab mostovy.
e jiny (specialni manipulaéni prostiedky, vytah, apod.)

1.3 Rizeni nakladi

V kazdém vyrobnim podniku hraji nédklady (respektive jejich vySe) zcela zasadni a
nezpochybnitelnou ulohu. Obecné mtizeme fici, Ze prakticky kazdé manazerské rozhodnuti
vychazi z toho, kolik co stoji a kolik z toho ziskame. Rizeni nakladd proto piedstavuje jednu z
kli¢ovych aktivit kazdého podniku. Vlastni fizeni nakladl je obvykle spjato s jejich
snizovanim. Snizovani nakladl v jedné oblasti ¢innosti podniku v§ak miiZze mit v nékterych
piipadech negativni dopad na oblasti ostatni. V této souvislosti proto spiSe hovoifime o tzv.

v

soucasném zachovani kvality a pozadovanych terminti realizace.

V podnicich se k fizeni nakladi vyuziva cela fada kalkula¢nich technik a metod. V dalsim
textu jsou tyto techniky a metody podrobné popsany, pfi¢emz daraz je kladen prevazné na
moznosti jejich vyuziti pro netechnologické operace (a tedy i pro skladovani).

1.3.1 Vyznam nakladi

Obecné rozliSujeme tfi zékladni faktory ovliviujici kazdy produkt, a to: Cas, kvalita a
naklady, viz Obr. 1-3. VSechny tfi faktory se navzajem siln¢ ovliviiuji. Zména jednoho ma za
nasledek vzdy zménu i ostatnich dvou.

CAS
JSychleji®

KVALITA NAKLADY
Jépe” Jlevnéji“

Obr. 1-3: Vztah ¢asu, kvality a nakladi [35]
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Cilem podnika neni vyrabét produkty v cO mozna nejkratSim cCase, ale v takovém cCase, ktery
je akceptovatelny zakaznikem. To znamena nejen, ze neptekracuje datum dodani, ale ani neni
prilis kratky. Obdobna situace panuje i u kvality. Opét neni nezbytné vyrabét v co nejvyssi
kvalité, ale jen v takové, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit.

1.3.2 Podnikové naklady

Na problematiku nékladi je mozné pohlizet ze tiizakladnich hledisek. A to z pohledu
finan¢niho ucetnictvi, manazerského ucetnictvi nebo danového ucetnictvi. [36] Danové
ucetnictvi je do jisté miry specifické (odviji se od aktualnich daiiovych zdkont), proto se jim
dale zabyvat nebudeme. Ve finan¢nim ucetnictvi ptfedstavuji ndklady spole¢né s vynosy
zaklad pro méteni zisku. Naklad je dle literatury [37] definovan jako: ,,abytek ekonomického
prospéchu, ktery se projevuje poklesem aktiv nebo piirGstkem dluha a ktery v hodnoceném
obdobi vede ke snizeni vlastniho kapitalu. Zjednodusené feceno naklad predstavuje urcity
obétovany ekonomicky zdroj na dosazeni vynost z prodeje.

Odlisny pohled na ndklady nabizi manazerské ucetnictvi. Na néklady se Vv manazerském
ucetnictvi dle literatury [37] pohlizi jako na hodnotové vyjadiené, Gcéelné vynaloZené
ekonomické zdroje podniku. Duraz je zde kladen zejména na vyjadfeni skutecné vyse
nakladd. V této souvislosti byva v literatufe manazerské ucetnictvi nékdy téz oznacovano jako
ucetnictvi pro fizeni. Manazerské ti€etnictvi je mozné podrobnéji rozdélit na:

e nakladové ucetnictvi,

e Ucetnictvi pro rozhodovani.

Nékladové ucetnictvi se zamétuje na zjisténi skutecné vynaloZenych nakladu a realizovanych
vynost ve vztahu k finalnim vykonim, k dil¢im procesiim, ¢innostem, atvarim, apod. Jeho
hlavni ptfednosti je, Ze poskytuje podniku moznost porovnat skutecné naklady se Zadoucim
stavem a poskytnout tak relevantni podklady pro kratkodobé a sttednédobé tizeni. Odpovida
na otazku: jaké jsou naklady, marze ¢i zisk, apod. Dale umoznuje identifikovat to, jak
k celopodnikovym vysledkiim pfispivaji jednotlivé produkty, ttvary, apod. Ugetnictvi pro
rozhodovani se dle literatury zaméfuje na vyhodnoceni riznych variant budouciho rozvoje
podniku vyuzitim G€etnich informaci. Zabyva se nejen béZznym fizenim podnikovych vykond,
procesu a utvart, ale i rozhodovanim 0 moznych budoucich variantach. [37] V dal$im feSeni
vyuzivame pohledu nakladového tcéetnictvi.

V kazdém podniku mizeme nalézt velké mnozstvi nejriznéjSich néakladt, které je potieba
fidit. Logicky proto vznikd pozadavek na jejich €lenéni a déleni do skupin. To 1ze provést
mnoha zpisoby. V literatufe se nejcastéji setkame s druhovym, ucelovym, kalkula¢nim a
kapacitnim (tfidéni dle zavislosti na objemu vykont) ¢lenénim nakladt. Podrobny popis
jednotlivych skupin viz napf. literatura [37; 38; 39; 40; 12].

Pro efektivni fizeni podnikovych nakladi je tfeba podnik rozdélit na nékolik utvart
ekonomického charakteru a vytvofit tak ur¢ita nakladova stiediska. Nakladova stfediska se
zpravidla ¢leni podle dil¢ich oblasti ¢innosti. Naptiklad literatura [41] rozliSuje:

e hlavni ¢innost (v izkém slova smyslu),

e zasobovaci ¢innost,
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e prodejni (odbytova) ¢innost,
e servisni (pomocné a obsluznd) ¢innost,
e spravni ¢innost (v¢etné vrcholového fizeni).

V naSem piipad¢ se zaméciuje a ziskdvame vstupni data z nakladového stfediska
orientovaného na zasobovaci ¢innost v podniku.

1.3.3 Naklady na zasoby

Mezi klicové cile kazdého vyrobniho podniku by méla patfit, kromé zajisténi vcasného
uspokojeni zakazniktli, zdroven i minimalizace prostfedkil investovanych do zasob a naklada
na né. Znalost velikosti ndkladli na zdsoby je zcela klicova pro pfijimani zakazek, volbu
dodacich cest a druhti dopravy, stanoveni velikosti nakupnich objednavek ¢i vyrobnich davek,
uspofadani skladii, atd. Je podstatné si uvédomit, ze podnik se musi vzdy snazit
minimalizovat celkové naklady a nikoli se zaméfovat pouze na jednotlivé ¢innosti. Diivodem
je, ze snizeni ndkladl v jedné oblasti vlivem zmény vstupnich veli¢in, mlize vyvolat jejich
zvySeni v oblasti jiné. Tento narist pak muze byt i vy$§i nez bylo sniZzeni nakladi ve
sledované oblasti.

Rizni autofi na oblast ndkladli na zasoby pohlizeji odliSnym zplisobem a tak se konkrétni
rozdeleni nakladi do skupin li§i. Prvni mozny pohled nabizi Lambert, ktery rozliSuje Sest
hlavnich nakladovych oblasti, viz Obr. 1-4.

MISTO - UROVEN
ZAKAZNICKEHO SERVISU

Zakaznicky servis
Podpora servisu a nahradni dily
Manipulace s vracenym zboZim

F 3

NAKLADY ;
NA UDRZOVANI ZASOB PE,EE E:gyl
Rizeni ;ﬁ::izasob Doprava a pieprava
Zpetna logistika
MNOZSTEVNI SP;,L,{AKD&B{\(CI
NAKLADY
. : < > Skladovani
Maglgftilziea :ir?age;ll;r':]lﬂm Vyb&r mista vyroby a skladd

Y

NAKLADY NA
INFORMACNI SYSTEM

Wyfizovani objednavek
Logisticka komunikace
Prognézovani (planovani) poptavky

Obr. 1-4: Nakladové oblasti a vazby mezi nimi [11]
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Jednotlivé skupiny nakladt dle Lamberta jsou nasledujici [11]:

Naklady na udrZzovéani zasob. Tyto naklady tvofi naklady =z kapitdlu vazaného
v zasobach, skladovaci naklady, naklady na pofizeni zasob a naklady na likvidaci
zastaralého zbozi. Rizeni stavu zasob mé za ukol udrzovat takovou Giroveii zasob, aby
byla dosazena vysokd uroven zabezpeceni vyroby a pozadované tirovné zdkaznického
Mnozstevni naklady. Vyrobce miize zpravidla dosdhnout na velmi vyhodné ceny od
dodavatelt pii odbéru velkého mnozstvi materialu.

Naklady na vyfizovani objednavek a informacni systém. Mezi naklady na informacni
systém fadime naklady na ¢innosti souvisejici s vyfizovanim objednavek, komunikaci
a progndzovanim.

Skladovaci naklady. Jejich vySe je ovlivnéna zejména vybérem umisténi vyrobnich
kapacit a skladd. Hlavnimi faktory pro vybér lokality skladu jsou rozmisténi
zékazniki, dostupnost dopravnich sluzeb, kvalifikovanych pracovniki, apod.

Naklady na dopravu a piepravu. Patii mezi né vSechny aktivity spojené s pfepravou
zbozi z mista vzniku az do mista spotieby (pfipadn¢ do mista likvidace). Vysi téchto
nakladd ovliviiuje napt. objem dodévky, hmotnost, misto piitvodu, misto uréeni, druh
ptepravy, apod.

Néklady zajistujici urcitou tUroven zdkaznického servisu. Tyto naklady souvisi
zejména Se servisem po prodeji, do kterého patii napiiklad dodavky nahradnich dila
véetné uskladnéni, vyzveddvani vadnych nebo Spatné fungujicich vyrobkll od
zakazniki, apod. Prestoze se ve vétSin€ piipadd jednd o mald mnozstvi, vznikajici
dodate¢né néklady jsou relativné vysoké.

Druhy mozny pohled na skladovaci naklady uvadéji autofi Sixta a Macat [16]. Jako

vvvvv 4

nejdulezitéjsi polozky nakladl oznacuji ty, které se méni v zavislosti na objemu skladovanych
zasob. Sixta a Macat rozdéluji naklady do nésledujicich skupin:

Kapitalové ndklady (naklady z vazanosti obéZnych prostfedkli v zdsobach) ¢i ndklady
prilezitosti, které odpovidaji navratnosti, které by podnik z téchto prostiedkit dosahl,
kdyby je investoval jinym zptsobem, tj. kdyby nebyly vazany v zasobach.

Naéklady spojené se sluzbami, které zahrnuji pojiSténi a zdanéni zéasob.

Naklady na skladovani zasob, které se tykaji nakladt na skladovaci plochu, jez se
meéni v zavislosti na stavu zasob.

Naklady na rizika, resp. ztraty, vyplyvajici ze zastardvani zbozi, pfesunti v ramci
systému zasob a poskozeni.

Na rozdil od Lamberta, ktery se zamétfuje na naklady zasob vSeobecné, se autofi Sixta s
Macatem orientuji spiSe na vlastni proces skladovani. V ramci n&j uvazuji 1 s ndklady rizika,

mezi néz fadi moralni opotiebeni, poSkozeni, ztraty a kradeze i ztraty vzniklé z piemistovani

zasob. O moralnim opotiebeni se hovoii, pokud zasoby jsou za normalni cenu jiz neprodejné.
Podnik se téchto zasob muze zbavit pouze za urcité ztraty, pokud vibec. Jako ochrana proti
moralnimu opotiebeni a zastardni se zboZi v né€kterych piipadech pfemistuje. Napiiklad
vyrobek, ktery se nepodafi prodat v jednom misté, je za ur€itych okolnosti moZzné prodat

V misté¢ jiném. To vSak logicky vyvolava dodatecné dopravni naklady.
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Nektefi dalsi autofi (napt. Gros [13] nebo Danék [42]), pohlizeji na skladovaci naklady
Z pohledu zasob a nakladi s nimi spjatych. Kromé nakladd na skladovani a udrzovani zéasob,
uvazuji jesté tzv. objednaci naklady a naklady, které by vznikly v pfipad¢ nedostatku zéasob.
Zakladni rozdé€leni nakladt do skupin je pak nasledujici:

Objednaci naklady. Jedna se o nédklady, které podnik vynaklada na objednavku zasob,
napf. néklady na zadéni objednavky, piijem zbozi v¢etné kvalitativni kontroly, veskeré
administrativni zpracovani objedndvky, néklady na likvidaci faktury. Diivodem jejich
vzniku je skutecnost, ze podnik po cely rok vyrabi vice nez jeden vyrobek, vyrabi
rovnomeérné a v davkach. Pii kazdé zméné organizace piisunu materidlu pak vznikaji
potizovaci naklady.
Skladovaci naklady. Obecné plati, ze néklady na skladovani rostou spole¢n¢ se
zvysujici se udrzovanou zasobou v podniku. Radime mezi né:

o uroky z kapitalu vlozeného do zésob,

o naéklady na skladovani a udrzovani zasob ve skladu,

o ndklady rizika, kterd by vznikla, kdyby se zasoby staly neprodejnymi ¢i

nepouzitelnymi.

Néklady, které vznikaji z nedostatku zasob. Tyto ndklady vznikaji v situaci, kdy
podnik neni schopen kvuli nizké Grovni zasob uspokojit zdkaznickou poptavku. V
lepSim ptipadé mize podnik nevyfizenou objednavku evidovat a vyfidit ji v situaci,
kdy mu to stav zdsob dovoli. V horSim ptipad¢ hrozi, Ze se nespokojeny zakaznik
obrati na konkurenci.

Prehled nékladG na pofizeni, udrzovani a piedCasné Cerpani zasob piehledn¢ uvadi Danék
[42], viz Tab. 1-2.

. Zasoba je porizena nakupem od Zasoba je porizena vlastni vyrobou
Naklady .
externiho dodavatele polotovaru

Néklady na Objednaci (potizovaci) naklady na: Jednorazové naklady na:
pofizeni zasob * nakupni proces * sefizeni stroji

* administrativu * ¢isténi aparatd

* dopravu * administrativu

* prejimku zbozi » kontrolu kvality

* cena zbozi
Naklady * pojistné skladovacich polozek
Spojene s * ztraty vazanim kapitalu
udrzovanim
Zasob « skladovaci naklady -- dtto --

* skladovaci ztraty

* ztraty z neprodejnosti vyrobki
Néklady z * vicenaklady na dodatecnou » ztrata z poruseni plynulosti vyroby
predasného objednavku * prostoje, mimotadné smény
¢erpani zasob L ] y , .

* ztrata trzeb * naklady na zménu vyrobniho

* ztrata zakaznika programu

Tab. 1-2: Naklady a ztraty p¥i udrZovani zasob [42]
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Pokud se podivame na to, jakym zpisobem jsou nédklady na skladovéani sledovany
V podnikové praxi, zjistime, ze bud’ nejsou sledovany viibec, nebo jsou vyjadieny pouze
jednou celkovou hodnotou. Tento fakt potvrzuje prizkum provedeny spolecnosti Supply
Chain Digest [43], ktera v prumyslovych podnicich sledovala to, jakym zptisobem jsou
nejcastéji méteny logistické naklady (a tedy i ndklady na skladovani). Podniky hodnoti
piiméfenost vySe téchto nakladu nasledujicim zptisobem [43]:

e 40% podniki je hodnoti podle procenta trzeb,

e 25% podniki dle vySe absolutnich nakladu,

e 27% podniki dle poctu kust, ¢i jednotek hmotnosti,

e 8% podniki metodou Activity Based Costing.

Z uveden¢ho vyplyva, ze naprosta vétSina podnikli se vlastnimi skladovacimi néklady p#ili§
nezabyva, nema tedy moznost poznat jejich strukturu ¢i je efektivné tidit. Tato skutecnost je
vSak v kontrastu s jejich neustale rostoucim vyznamem. Ukazuje se totiz, ze podil
skladovacich nakladi stale roste. [36] V prostudované literatuie jsme nezjistili, ze by
existovala metodika, ktera by umoziovala piesné stanoveni skladovacich nakladd, zejména ve
vztahu k rliznym strategiim vyskladiiovéni. Z uvedeného diivodu proto zaméfime pozornost
pravé na tuto oblast.

1.3.4 Zakladni systémy Fizeni nakladi
V praxi se pro fizeni nakladi pouzivaji nejriznéjsi systémy. Tyto systémy nejsou zavazné
stanoveny a jednotlivé podniky si je proto uzpisobuji dle vlastnich potfeb. Volba systému
fizeni nakladi zavisi na ucelu, kjakému bude pouzivin a na moznostech ziskavani
potiebnych vstupnich dat. Obecné rozliSujeme ¢tyii zakladni systémy propoctu nakladi [44]:

e Systémy propoctu ndkladii na bazi uplnych nékladi.

e Systémy propoctu ndkladii na bazi netplnych nakladt.

e Systémy propoctu nakladii na bazi procesnich nakladu.

e Systémy propoctu nakladi na bazi cilovych naklada.

Systémy propoctu nakladi na bazi uplnych nakladia

Tento systém propoctu ndkladii vychazi z predpokladu, ze nédklady jsou vzdy spojeny
suréitymi vykony. Vykony v podstaté predstavuji vystupy z primyslové ¢innosti podniku.
Vlastni fizeni ndkladl je zalozeno na analyze a propoctech nakladd ve vztahu k vykontim za
uréité Gasové obdobi. Ukolem tizeni nakladii je odpovédét na tii zakladni otazky [44]:

e Jaké naklady vznikly?
e Kde néklady vznikly?
e Na co naklady vznikly?

Odpovédi na tyto ti'i otazky se propocty rozpadaji do tii uzce provazanych ¢asti [39]:
e fizeni podle ndkladovych druhd,
e fizeni podle ndkladovych mist,
e fizeni podle nositelil ndkladd.
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Prvni krokem je fizeni podle nakladovych druhut, kde se vyuziva druhového ttidéni naklada.
U jednotlivych druhd se pak musi rozhodnout, zda se jedna o naklady nepfimé (rezijni) ¢i
naklady pfimé (jednicové).

V dalsim kroku je nutné vymezit nakladova mista. Ty piedstavuji dle [45] urcité dil¢i oblasti
podniku vytvorené na technicko-uCetnim zaklad¢, pro ktera se zvlast stanovuje nakladové
zatizeni. Nakladové misto je nejen misto vzniku nakladi (pfic¢ina), ale téZ misto pfifazovani
nakladt (odpovédnost). Nakladova mista se dle literatury [44] déli na nasledujici:

e Hlavni ndkladova mista — jsou primarné povéetena tvorbou podnikovych vykont (napft.
lakovna). Pro tato mista se zjistuji vlastni pfirazky rezijnich nakladt a jsou do jisté
miry samostatné.

e Vedlejsi nakladova mista — z hlediska technicko-tcetniho stoji na stejné urovni jako
hlavni nakladova mista. OdliSuji se od nich tim, Ze jsou primarné urcena pro tvorbu
vedlejsich vykont (napft. vyroba obali).

e Pomocna nakladovd mista — nejsou Ucetné samostatnd, nezjistuji se u nich vlastni
rezijni pfirdzky. Rezijni ndklady, které na n€ piipadaji, se podle charakteru vykont
presouvaji na hlavni nebo vedlejsi ndkladova mista.

Poslednim krokem je urCeni nositeld nakladi. To lze obecné provést dvéma odlisSnymi
postupy [44]:

e ve vztahu ke kalkula¢ni jednici,

e ve vztahu ke kalkula¢nimu obdobi.

Oba postupy maji stanovit, které naklady vznikly vlivem uréitého nositele nakladi. Rozdil
spoc¢ivd vtom, Ze pii fizeni ndkladi podle kalkula¢nich jednic nés zajima uspéSnost
jednotlivych podnikovych vykont, zatimco pfi fizeni nakladi podle kalkula¢nich obdobi nas
zajima Gspé&snost podniku jako celku, popf. jeho ur€ité ¢asti. [44]

Systémy propoctu nakladu na bazi neuplnych nakladia

Do systémil propoctu nakladii na bazi neuplnych ndkladl fadime ty postupy propoctu
nakladl, u nichz se nepfetctovavaji vSechny naklady na jednotku vykonu. Tyto systémy
vychazeji ze systému fizeni na bazi Uplnych nakladd, pricemz odstranuji nékteré jeho
nedostatky, zejména v oblasti rozactovani spoleénych nakladi. Princip spoc¢iva v rozvrhovani
pouze variabilnich nékladd na kalkulaéni jednice. Vychodiskem je proto ¢lenéni naklada dle
zavislosti jejich chovani na objemu vykond, tedy ¢lenéni na variabilni naklady (méni se pii
zméné objemu produkce) a fixni naklady (nezavislé na objemu produkce). [44; 45]

trzby

- variabilni naklady

= prispévek na uhradu

- fixni naklady

= hospodarsky vysledek

Obr. 1-5: Schéma kalkulace na bazi neuplnych nakladia [45]
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Mezi variabilni naklady fadime piimé naklady a variabilni rezijni naklady. Fixni naklady pak
tvoti zbylou ¢ast objemu nakladil. Rizeni i evidence nakladii obou skupin nékladi probiha
oddélené, ve vztahu k vykoniim se sleduji pouze ndklady variabilni. Fixni ndklady se fidi a
eviduji jako celek ve vztahu ke vSem produktim daného Casového obdobi. Fixni naklady je
pak nutné uhradit z rozdilu mezi vynosy z prodeje vykont daného obdobi a variabilnimi
naklady na tvorbu téchto vykonu. Tento rozdil se nazyva piispévek na thradu. [44]

Systémy propoctu nakladi na bazi procesnich nakladi
Procesni fizeni predstavuje zcela odliSny pohled na fizeni ndkladd. Na rozdil od tradi¢nich
kalkulaci na bazi uplnych nakladi, které jsou zaméteny na to, kde a na co byly jednotlivé

zdroje pouzity, procesni fizeni nakladl se orientuje na to, v jakych ¢innostech a procesech
tomu tak bylo. Nositeli vykonu jsou zde jednotlivé ¢innosti. Obecné plati, Ze vSechny ¢innosti
mohou byt jako vykony zobrazeny v procesech a nasledné i v procesnich nakladech. [44]
Princip procesniho propoc¢tu nakladi je znazornén na Obr. 1-6.

PFimy
material

Pfimy
material

Pfimy
material

aktivita aktivita aktivita PRODUKT

mzdy

Rezijni
naklady

mzdy

Rezijni
naklady

mzdy

Rezijni
naklady

Obr. 1-6: Princip procesniho propo¢tu nakladi [46]

Nasazeni procesniho pfistupu vyzaduje nejen podrobnou analyzu procest a urceni ¢innosti
(aktivit), ze kterych jsou slozeny, ale i nalezeni tzv. podnétii ndklad a jejich rozsahu za urcité
Casové obdobi. Jako podnét nakladu se oznacuje faktor, ktery naklad na provedeni procesu
vyvolava. Procesniho fizeni nelze pouzit vzdy, musi byt splnéno nékolik pfedpoklada. Pfohl a
Stolze je definuji nasledovné [47]:

e Procesni propocet nakladil je svazan pouze s opakovanymi ¢innostmi.

e Mezi naklady a faktory vyvolavajicimi podnéty spoleCnych ndkladl existuje
proporcionalni vztah.

e Faktory vyvolavajici podnéty spole¢nych ndkladii zavisi na specifikach organizace,
vyroby a spravy konkrétniho podniku. Z uvedené¢ho diivodu musi byt pro kazdy
podnik tyto faktory stanoveny individualné.

e Stanoveni sazeb procesnich nakladii vyzaduje existenci velmi detailnich dat o
procesech a nakladech.

e Kauzilni zavislosti mezi uctovanymi naklady a pfisluSnymi produkty ptedpokladaji
pii kalkulaci pti¢inné propocty.
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Pro procesni fizeni nékladii a nasledné propocty byla vytvofena celd fada nejriiznéjSich
metod. Tyto metodiky obecné umoziuji presnéji fidit a alokovat spole¢né naklady ve vztahu k
vyrobkiim, nez je tomu u tradi¢nich metod.

Systémy propo¢tu nakladi na bazi cilovych niakladu

Dalsi mozny pohled na fizeni nakladii ptedstavuje kalkulace na bézi cilovych nakladi.
Nejedna se ani tak o systém propocCtu nakladi, jako spiSe o systém jejich fizeni, ktery
propojuje marketing s propoc¢tem nakladt. Pfi cilovém fizeni nakladi se nejprve ptame, jak
vysoké smi byt vlastni naklady produktu, by byl tento produkt ziskovy pii dodrzeni trhem
akceptovatelné ceny a az poté se hleda jeho vhodna koncepce [44].

Cilové tizeni naklada vychazi z myslenky, ze kazdy produkt je charakterizovan [44]:
e Naklady, které vyjadiuji spotfebu jednotlivych zdrojii vynalozenych na jeho vyvoj,
vyrobu, distribuci a likvidaci.
o Uzitkem, ktery je vyjadien stupném uspokojeni zdkaznika.

L . Nalezeni
Propojeni marketing, .
NN o cilovych
strategické planovani e o
nakladd

Rozklad

cilovych
nakladd

Popis
~ e
“Formovani” ] CI!OVth]
cilovych nakladl
TRH nakladu

Kdyz cil neni dosazen

Ovérovani
Dosazeni cilovych cilovych

nakladu V\ nakladu

Konstrukce, vyvoj, vyroba

Propojeni odbyt

Obr. 1-7: Systém Fizeni nakladd na bazi cilovych nakladua [48]

Vlastni fizeni ndkladi spocivd ve srovnavani vySe ndkladii a uZitku poZadovaného
zakaznikem. Postup je takovy, Ze nejprve se z pruzkumu trhu zjisti realizovatelna prodejni
cena produktu. Z ni se ur¢i vyse cilovych naklada (nakladd, které nesmi byt piekroceny) tak,
7ze od zjisténé prodejni ceny, odeCteme pozadovany zisk. DalsSim krokem je nalezeni
konkurencné¢ realizovatelné koncepce vyrobku. Ta musi spliiovat vSechny poZzadované funkce,
pficemz nesmi piekroc¢it maximalni pfipustnou mez nakladd. Systém fizeni cilovych nékladi
je zobrazen na Obr. 1-7.

Cilové ftizeni nakladl je vyuzivano pievazné V piedvyrobnich etapach Zzivotniho cyklu
vyrobku, tedy pii vyvoji a konstrukénim navrhu feSeni. Divodem je, Ze pravé tyto etapy jsou
rozhodujici pro vétSinu budoucich nakladi produktu. Pii cilovém fizeni plati zdsada, ze pokud
produkt ve svém konstrukénim feSeni nespliiuje horni hranici nékladd, nesmi byt dale
podporovan. [44]
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1.3.5 Prehled obecnych metod fizeni nakladi v podniku

Naklady, respektive jejich vyse, predstavuji jedno ze zédkladnich méfitek efektivnosti podnikd.
Snizenim nakladt lze ziskat vyznamnou konkuren¢ni vyhodu. Pro vedeni podniku je proto

wrwe

cv w7

vzniku a jejich struktufe. Obecnym cilem je dosaZeni co mozna nejnizsich hodnot naklada pti
zachovani zakaznikem pozadované kvality a terminu realizace. Otazkou vsak je, jak
uvedeného cile dosahnout. Je znamym faktem, ze ndklady nemohou byt fizeny pfimo pomoci
pouhych finan¢nich ukazateld, ale je potieba se divat na tuto problematiku z urcitého hlubsiho
pohledu, ktery nam nabizi obecné metody fizeni nakladi. Podstata téchto metod spociva
zejména v detailni analyze ndkladl, hodnoceni jejich pribéhu, hledani mist vzniku nakladd,
apod.

V soucasné dob¢ se pro fizeni nakladi vyuziva né€kolik metod. VSechny tyto metody jsou
zalozeny na nékterém z vySe uvedenych ¢tyt zakladnich systému propoéti nakladi. V ramci
dané¢ho systému fizeni si podniky voli konkrétni metodu pro fizeni nakladd dle toho, co
podnik od fizeni nakladi ocekava a jaké jsou podminky, ve kterych se pohybuje. Mezi
zékladni metody fizeni ndkladl patii nésledujici:

e Intuice, expertni odhad.

e Tradi¢ni kalkulaéni techniky.

e Direct Costing.

e Mission Costing.

e Activity Based Costing.

e Prozesskostenrechnung.

e Target Costing.

Intuice, expertni odhad
V praxi, zejména u menSich podniki, je metoda kvantifikace nakladi pomoci intuice ¢i

expertniho odhadu pomérné rozsifena a vyuzivana. Tyto metody jsou zalozeny na vyuziti
znalosti, zkuSenosti a usudku pracovnikli. V mnoha piipadech se totiz intuici dosahuje
srovnatelnych vysledkit s metodami ostatnimi. Obecné jsou vSak metody expertnich odhadi
hodnoceny jako nejméné piesné. Nejvétsi vyhoda téchto metod spociva v relativni
jednoduchosti a nenarocnosti (¢asové i nakladové) jejich pouziti. Nevyhodou je to, Ze kladou
extrémni pozadavky na znalosti a isudek pracovniki. V literatufe se rozliSuji tfti mozné formy
odhadu [49]:

e Statisticky odhad. Tento druh odhadu se pouziva v piipadé, kdy existuje velké
mnozstvi udaji o ndkladech vyrobku ¢i operace. Hledané nédklady jsou stanoveny
vyuzitim statistickych metod. V praxi je tato metoda velmi rozsitena, avsak lze ji
aplikovat pouze tehdy, pokud je kdispozici dostatek piesnych, aktualnich a
daveéryhodnych dat.

e Expertni odhad. Metoda expertniho odhadu se pouziva v situaci, kdy neexistuje
dostate¢né mnozstvi relevantnich dat o nakladech daného vyrobku nebo operace.
Pozadované naklady jsou kvantifikovany s vyuzitim tzv. experti, ktefi maji dostatek
znalosti a zkuSenosti a jsou schopni naklady kvantifikovat. Jako podpora se zde ¢asto
vyuzivaji rizné znalostni (expertni) systémy.
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e Intuice — Metody intuice se vyuzivaji v ptipadech, kdy neexistuji skoro zadné nebo
vibec zadné udaje o zkoumanych ndkladech. Pracovnici na zakladé zkuSenosti ¢i
ziskanych znalosti o podobnych situacich mohou ur¢itymi logickymi tivahami, usudky
dospét ke stanoveni pozadovanych nékladi. Metody intuice jsou uplatiovany
Vv nasledujicich situacich:

o nakladova kvantifikace je provadéna u nového vyrobku nebo operace,

neni k dispozici dostatek relevantnich udaj,

jsou k dispozici tidaje o podobnych vyrobcich nebo operacich,

existuje Casova tisenl tykajici se ur¢eni nakladu,

naklady nemusi byt nutné urceny s vysokou presnosti.

o O O O

V odborné literature nejsou vyse uvedené metody pfili§ Casto uvadény v souvislosti se
stanovenim naklad. Na druhou stranu jsou vSak V podnicich velmi rozSifeny a oblibeny.
Zpravidla plati, Ze ¢im méné jsou propracovany metody fizeni nakladi v podniku, tim vice
jsou aplikovany metody intuice a odhadu.

Tradicni kalkula¢ni techniky

Jako tradi¢ni kalkulaéni techniky se oznacuji metody kalkulace na bdzi Uplnych nékladi.
Tradi¢ni se jim tika proto, Ze iniciovaly vyvoj metod ostatnich. Podstatou téchto metod je, ze
veskeré vzniklé ndklady jsou pomoci kalkulacnich technik alokovany na jednici vyroby. Pii

vvvvvv

nakladt na pfimé a nepfimé.

Piimé naklady jsou ty naklady, jejichz vyse je pfimo zjistitelna z Géetni evidence a lze je
prifadit na konkrétni jednice. Mezi piimé naklady zpravidla fadime pfimy material, piimé
mzdy a ostatni pfimé naklady. Druhou skupinu tvofi neptimé naklady. Tyto naklady jsou
spolecné pro vice kalkula¢nich jednic a musi se proto vhodnymi technikami na jednotlivé
kalkula¢ni jednice rozecCist. Obvyklé rozdéleni neptimych néakladii je na vyrobni rezii, spravni
rezii a odbytovou rezii. [38; 45] Déleni podnikové rezie vSak muzeme byt i jiné, napiiklad
Vysusil [50] ji déli na rezii zésobovaci, rezii vyrobni technologickou, rezii vyrobni
vSeobecnou, reZii spravni a rezii odbytovou. Skladovaci naklady, kterymi se zabyvame Vv této
praci, obvykle patii do vyrobni rezZie, ptipadné do zasobovaci rezie.

Pti tradi¢nim zplsobu se kalkuluji na vyrobek veskeré naklady a jejich jednotlivé slozky se
vyCisluji v tzv. kalkulaénich poloZkéach. Doporucené polozky néakladli jsou dany typovym
kalkulaénim vzorcem, viz Obr. 1-8. [45]
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pfimy material
+ pfimé mzdy
+ ostatni pfimé naklady

+ vyrobni reZie

= vlastni naklady vyroby

+ spravni rezie

= vlastni naklady vykonu

+ odbytova rezZie

= uaplné vlastni naklady

Obr. 1-8: Typovy kalkulaéni vzorec [45]

Rizné podniky mohou mit definovany riizné skupiny rezijnich nékladi rizné, véetné polozek,
které do nich fadi. Kalkula¢ni systém neni pevné dan, ale mél by odpovidat pfedmétu ¢innosti
podniku, typu a charakteru vyroby, ktera v ném probiha a zohlednovat I rizné specifické
podminky. V odborné literatufe se setkdvame s celou fadou kalkulacnich technik, které jsou
zalozeny na nejriznéjSich principech alokace nakladt. Struény piehled téchto technik uvadi
Obr. 1-9.

Kalkulaéni techniky

I
I I

PFi spojité vyrobé

PFi nespojité vyrobé

(sdruzené)
I I
I l I l
Kalkulace Prirazkova Zustatkova Rozecitaci
délenim kalkulace metoda metoda
Jednostupnova Vicestupriova Uhrnna Diferencovana
I [ I
| |
I ] < =
. . procentni .
Bez pgr,nerovych S pomérovymi pfirézkovou S hodinovou
Cisel cisly sazbou
sazbou

Obr. 1-9: Klasifikace kalkulaé¢nich technik [45]

Ve strojirenskych podnicich patfi mezi nejvice pouzivané techniky kalkulace ndklada
ptirdzkova kalkulace. S vyhodou ji 1ze pouzit naptiklad pro kalkulovéani reZijnich nakladd pti
vyrob¢ riiznorodych vyrobk.
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Direct Costing
Nejznaméjsim systémem fizeni na bazi netiplnych nakladi je tzv. Direct Costing. Jedna se o
systém fizeni ndkladl s jednostupnovym vypocétem piispévku na uhradu. Tento propocet
obsahuje obdobné jako tradi¢ni zpisob nasledujici tii faze [44]:

e fizeni podle nakladovych druh,

e fizeni podle ndkladovych mist,
e fizeni podle nositele nakladu.

V prvni fazi dochazi k roziazeni jednotlivych druhti naklada na naklady variabilni a fixni.
V nékterych piipadech mize byt toto rozhodovani komplikované, nebot” kromé jednoznaéné
fixnich a jednoznacné variabilnich nakladi existuji jesté tzv. semivariabilni néklady. Jedna se
0 urcité smisené naklady, které v sob¢ zahrnuji jak fixni, tak i variabilni podil.

Ukazuje se, ze pii fizeni nakladi podle nakladovych mist pii jednostupiiovém propoctu
ptispévku na thradu vznikaji jen malé rozdily ve srovnani s ostatnimi systémy fizeni nakladu.
Tyto odchylky vyplyvaji z toho, Ze se na podnikové vykony Uc¢tuji pouze naklady variabilni.
Fixni naklady se v systému jednostupiiového propoctu ptispévku na tthradu ptifazuji jen t€ém
nakladovym mistim, ktera je vyvolala.

Posledni fazi Direct Costingu je fizeni podle nositele nakladu, a to bud’ ve vztahu k ¢asovému
obdobi, nebo na jednotlivy vykon. Oba dva pfistupy se od sebe odliSuji. Pro pfitazeni
spole¢nych nakladti ve vztahu k ¢asovému obdobi se pouziva tzv. princip ,,pfiiny vzniku
nakladi®. Tento princip spociva v tom, ze se pii ném uctuji na vykony jen ty naklady, které
vyvolaly vykony nebo vznikly dodate¢n¢ diky jejich tvorbé (variabilni naklady). Fixni
naklady jsou pak soucasti celkového ptispévku na thradu. Pfi ¢tovani na jednotlivé vykony
vSak tento postup pouzit nelze, protoZe je nutné stanovit ptispévky na tihradu na jednotlivé
vykony zvlast. Protoze pfispévky na thradu na jednotlivé vykony nelze pfesné uctovat, je
nutné vyuzivat postupy jiné, které vychdzi napt. z implicitni hodnoty pozadovaného ptispévku
na uhradu, ktery obsahuje odhadnuty podil fixnich nakladt a zisku. [44]

Mission Costing

Metoda Mission Costing byla vytvofena pocatkem 70. let pfi vyvoji pfistupu ke stanoveni
celkovych nakladi fyzické distribuce [51]. Jeji zakladni myslenkou je, Ze nakladovy systém
by mél korespondovat s tokem materialu v podniku. Zaroven by mél byt schopny umoznit
provadét nakladovou a vynosovou analyzu podle druhu vyrobku, trzniho segmentu ¢i
distribu¢niho kanalu. Zajisténi téchto pozadavku vyzaduje, aby byl pozadovany nakladovy

systém orientovany procesné. [52]

Koncept Mission Costingu je postaven na myslence tzv. ,,misi“. Tyto mise piedstavuji uréity
soubor zakaznickych cila, které by mély byt dosazeny v ramci konkrétniho vyrobku, trhu,
distribu¢niho kanalu, apod. Jednotlivé mise ze své podstaty prolinaji cely podnik a sahaji
dokonce az za tradiéni podnikové hranice. Uspé&sné dosazeni definovanych cilé misi vyzaduje
mit k dispozici vstupy z velkého mnozstvi funkénich oblasti podniku a téz zjeho
nejruznéjsich aktivit. [51]
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Rizeni nakladti pomoci Mission Costingu méa dva zékladni piedpoklady. Prvnim z nich je
existence propojeni nakladovych center akonkrétnich misi. Druhym je, Ze jednotkové
naklady nakladovych mist vznikaji jako vysledek misi a mohou byt samostatné izolovany.
[53] Schematicky princip Mission Costingu znazornuje Obr. 1-10..

Subsystém 1 Subsystém 2 Subsystéem 3 Homogenni Cflsgcilgk
MANIPULACE ~ SKLADOVANI trhy di;’tribuce
Sluzba
zakazniklim
. \ Potencial Realizované
Mise A Y| vynosu :> vynosy
minus
\ Celkové
Y naklady misi
Sluzba
zakaznikim
. N Potencial Realizované
Mise B Y| vynosu :> vynosy
minus
\ Celkové
v) naklady misi

Nakladovy
subsystém

Obr. 1-10: Princip Mission Costingu [52]

Cilem Mission Costingu je identifikace skuteénych nakladd, véetné jejich rozliSeni pro rizné
zakazniky, odbytové trhy ¢i distribu¢ni kanaly. Obecny postup aplikace Mission Costingu je
nasledujici [53]:

1) Definovani zakaznického segmentu.

2) Identifikace faktort, které zptisobuji odchylky v nakladech.

3) Identifikace konkrétnich zdroju, které zabezpecuji jednotlivé zakaznické segmenty.

4) Ptifazeni naklada aktivitam podle zakaznického segmentu.

Pti analyze zdrojl je potfeba identifikovat konkrétni ndklady s nimi spojené. V prvni fadé se
rozliSuje, zda jsou naklady vyhnutelné ¢i nevyhnutelné. Déle se u vyhnutelnych nékladi
klasifikuje jejich chovani dle jejich zavislosti na zménach objemu, a to na zcela variabilni,
semi-fixni a zcela fixni. Princip rozdéleni nakladt je uveden na Obr. 1-11.
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Obr. 1-11: Mission Costing — rozdéleni nakladi [52]

Mission Costing je spiSe teoreticky koncept, jeho implementace v praxi je znacné
komplikovand a naro¢nd. Umoziiuje celkové pochopeni problematiky, avSak jiZ nenabizi
konkrétni nastroje pro jeji feSeni. V navaznosti na jeho nedostatky byl proto pocatkem 80.
let vytvofen Activity Based Costing.

Activity Based Costing

Metoda Activity Based Costing (ABC) byla vytvoiena na pocatku 80. let v USA. Tato metoda
je zalozena na procesnim systému fizeni nakladd. Jeji vznik byl iniciovan z divodu
narUstajictho vyznamu sledovani rezijnich nakladi v podnicich. Podil téchto nakladl totiz
neustale roste @ méni se i jejich struktura. Literatura [54] dokonce uvadi, ze podil rezijnich
nakladd v nekterych podnicich pifesahuje jiz hranici 50%. ABC nabizi podnikiim moznost
sledovat a efektivné fidit reZijni naklady prostfednictvim pozndni jejich struktury a pficin
vzniku. Princip ABC spociva v propojeni veskerych vznikajicich nakladd v podniku s
¢innostmi jako nositeli vykonu. Cilem je co nejpiesnéji vyjadrit vztah nakladu k pficing jejich
vzniku, tedy najit mezi nimi urcity kauzalni vztah.

ABC vychazi ze skute¢nosti, ze podnik pro zabezpeCeni své hlavni funkce (poskytovani
vyrobkil ¢i sluzeb), musi vykonavat urCité aktivity (napt. dil¢i pracovni procesy nebo
postupy). K témto aktivitam se pak prifazuji zdroje, které jsou pfi¢innou vzniku naklada.
Néklady jsou nasledné alokovany na jednotlivé nakladové objekty pravé prostrednictvim
vykonanych aktivit. Nepouziva se zde tedy klasicky pfirdzkovy zplsob rozpocitavani
nakladd, jako je tomu u tradi¢nich metod. VloZenim aktivit jako meziclanku je mozné
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stanovit, jaké zdroje se ve skuteCnosti spotfebovavaji a na jaké konkrétni produkty. Princip
kalkulace ABC je znazornén na Obr. 1-12.

Nakladové polozky

!

i i

PFimé naklady

Primarni aktivity <::| Podplrné aktivity

i

I

Konkrétni polozky

Naklady alokované pomoci aktivit

i

i

i

Nealokovatelné
naklady

i

Nealokované
naklady

!

Nakladové objekty

V literatufe o ABC se setkavame s nasledujicimi ¢tyfmi zakladnimi prvky:

Obr. 1-12: Princip kalkulace metodou ABC [54]

e Nakladovy objekt (Cost object). Predstavuje ho vyrobek ¢i sluzba nabizena podnikem,
ktera spotfebovava zdroje.
e Podnét naklada (Cost driver). Jedna se o ur¢ity métitelny faktor (jednotku definované
aktivity), ktera ptredstavuje mnozstvi provadénych vykont. Cost driver v podstaté
iniciuje naklady spojené s aktivitami.
e Naklady na vyrobek (Product cost). Odpovidaji sumé nakladi na vSechny aktivity,
prostiednictvim kterych byl vyrobek vytvoren.

e Nakladové stiedisko/misto (Cost pool). Vyuziva se k piifazovani nakladu aktivitam.

V oblasti ptimych nakladd se postup pfitazeni nakladi od tradiéniho zptisobu nelisi (viz Obr.
1-12). Rozdil nastava az v oblasti rezijnich nakladi. Na Obr. 1-13 je uveden zpusob pfifazeni
rezijnich néakladd k jednotlivym nékladovym objektim (napf. vyrobkim). Postup ABC
muizeme obecné rozdélit do dvou fazi nebo péti krokl. V piipadé rozdéleni na faze pak
fadime prvni dva kroky do prvni faze, zbyvajici tfi do druhé. Ukolem prvni fize je
identifikovat jednotliva nakladova stiediska, ve kterych se budou alokovat rezijni naklady
aktivit spotfebovavanych pii vyrobé. Obecné plati, ze s rostoucim poctem zvolenych
nakladovych stiedisek, roste ptesnost modelu, zaroven vsak roste i jeho naro¢nost. Druha faze

spociva v definovani podnétii vzniku nakladii pro jednotlivd ndkladova stfediska. Nasledné
jsou tyto naklady pftifazeny jednotlivym objektim a to v poméru, v jakém jsou nakladovymi
objekty skute¢né spottebovavany. [36]
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Obr. 1-13: Princip p¥ifazeni reZijnich nakladi metodou ABC [55]

Jednotlivé kroky ABC jsou nasledujici [36; 56]:

1)

2)
3)

4)

5)

Identifikace aktivit. V prvnim kroku jsou identifikovany aktivity, které se podileji na
vzniku vyrobku. Plati zde zadsada, ze by mély byt vydefinovany pouze podstatné
aktivity. Tyto aktivity jsou nasledné umistény do odpovidajicich néakladovych
stiedisek.

Urceni ndkladi pro jednotlivé aktivity. V dal$im kroku jsou stanoveny celkové
néklady stiediska, které vznikly realizaci dil¢ich aktivit.

Urceni podnétl nakladi. Tretim krokem je urceni podnéta aktivit pro diive definované
aktivity. Podnéty charakterizuji vykon spojeny s danou aktivitou.

Shromazdéni daja o aktivitdich. V tomto kroku se stanovi prostfednictvim podnét
nakladiit mnozstvi aktivit, které jednotlivé ndkladové objekty spotiebovaly a vy¢isli se
odpovidajici naklady.

Kalkulace nékladti na vyrobek. Posledni krokem je sumarizace nakladt aktivit, které
byly spotiebovany k vyrobé¢ jednotlivych nakladovych objekti.

Ze své podstaty vychazi ABC z ¢innosti a procest vykonavanych v daném podniku. Pro jeji
ucely vsak nelze vyuzit vSechny podnikové aktivity, ale pouze ty, které spliiuji urcité

pozadavky. Mezi tyto pozadavky se fadi moznost standardizace aktivity, pevné poradi jejiho
prub&hu a opakovanost. [45]

Hlavni uplatnéni metody ABC spociva dle literatury [36; 57] v fizeni a alokaci spole¢nych
nakladd, které nezavisi na zménach objemu produkce. Z uvedené¢ho vyplyva moznost jejiho
vyuziti i pro nevyrobni oblasti, napiiklad skladovani. Protoze metoda je postavena na
procesnim pfistupu, je jeji pouziti vhodné pouze tam, kde se vyskytuji opakujici se aktivity v
relativné stabilnim poctu. Aplikaci této metody je mozné ziskat pomérné presné informace o
dil¢ich aktivitach podniku. Cenou za né je vSak naro¢nost zpracovani vstupnich informaci a
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nutnost nalezeni relevantnich podnéti nékladi. Nespravné stanoveni podnétii nakladii mize
vést ke zkresleni vysledkii. Prakticka aplikace metody ABC je Casové i ndkladové narocna,
rovnéz klade vysoké naroky na kvalifikaci a zkuSenosti pracovniki.

Prozesskostenrechnung

Metoda Prozesskostenrechnung (PKR), nékdy téZ oznaCovana jako tzv. némecka metodika
procesniho fizeni a propoctu nakladl, byla odvozena Horviathem a Mayerem v roce 1989.
Metoda PKR je obdobné jako ABC zalozena na rozvrhovani nakladi na aktivity, které jsou
spotiebovavany na vyrobu jednotlivych vyrobkl. Hlavni koncep¢ni odliSnost spociva v tom,
ze PKR omezuje rozvrhovani rezijnich nakladii na nositele nakladi pies procesy jen na oblast
nepiimych vykonu s procesné zavislymi ¢innostmi. Na rozdil od ABC se tedy PKR nevénuje
komplexnimu procesnimu Fizeni naklada, ale procesni kalkulace tvofi pouze ¢ast rozvrhové
metodiky rezijnich nékladi. Néklady, které nelze vyjadfit pomoci spotieby aktivit, alokuje
PKR pomoci jinych kalkulaénich technik. [45] Princip procesné¢ orientované vyrobkové
kalkulace vyjadiuje Obr. 1-14.

Pfifazeni pfes
Pfirazkova prirazkové sazby N
oblast /
Oblast
» nepfimych
vykonu Pfifazeni pfes
Rezijni Procesni podnéty nakladd N
naklady | oblast /
Nositel
nakladd
Oblast P¥ifazeni pomoci vztahovych veligin
o ptimych )
vykon(
Jednicove Individualni pfifazeni .
naklady Y

Obr. 1-14: Princip kalkulace nakladi podle zpisobu rozvrzeni na nositele nakladi [58]

V ramci PKR se rozliSuji ¢innosti (aktivity), dil¢i procesy (jsou tvofeny ¢innostmi) a hlavni
procesy (tvoii je dil¢i procesy). Nejvyssi uroven piedstavuje hlavni proces. Procesni propocet
naklad mé tzv. dvoustupniovou hierarchii. To znamen4, ze kazdé nakladové misto se déli do
dil¢ich procestu, dil¢i procesy se pak sdruzuji do procest hlavnich dle jejich vécné
ptislusnosti.

Postup procesniho propoctu nakladll je nasledujici. Nejprve se na zaklad€é analyzy ¢innosti
stanovi dil¢i procesy na urovni ndkladovych mist. Soucasné se zjisti procesni veli¢iny
(podnéty nakladti) a piislusnd procesni mnozstvi. Zdrojem dat pro stanoveni procesniho
mnozstvi je analyza statistickych udaji o opakovanych nevyrobnich ¢innostech podniku.
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V dalsim kroku je nutné stanovit vécnou piislusnost dil¢ich procesti k procesim hlavnim,
pticemz plati, ze dil¢i proces je mozné ptifadit k jednomu ¢i K vice hlavnim procestim.

Stanoveni nakladi dil¢ich procesti a piislusnych nakladovych sazeb probiha nasledujicim
zpusobem [45]:

e Zvoli se rozvrhova zakladna (napi. personalni kapacita).

e Naklady nékladového mista se rozd€li na dil¢i procesy vyvolané mnozstvim vykonu
(tzv. Imi procesy) a procesy neutralni k mmnozstvi vykonu (tzv. lmn procesy)
proporcionalné podle zvolené rozvrhové zakladny.

e Lmi a Imn dil¢i procesy se vykdzou v tabulce ndkladového mista a stanovi se k nim
jejich naklady za obdobi.

e Vypocet nakladi na Imi dil¢i procesy: naklady nakladového mista za obdobi —=>
rozvrhovana polozka; rozvrhova zakladna (personalni kapacita) = méftitko rozdéleni

e Rozvrzeni nakladl na Imn (stanoveni pfirazky) dil¢i procesy do ndkladd Imi dil¢ich
procesti.

e Stanovi se nakladové sazby pro Imi dil¢i procesy jako podil piislusnych néakladi
dil¢iho procesu a procentniho mnozstvi.

Vypoctené nakladové sazby pak udavaji naklady na jedno provedeni dil¢iho Imi procesu. Tato
sazba slouzi zaroven i jako uctovaci sazba pro procesy hlavni. Na zavér jsou dil¢i procesy
sumarizovany k hlavnim procesiim podle vécné pfislusnosti (neni pozadovana identita
podnétd nakladd). Souctem vSech téchto podili vznikaji naklady ptifazované do hlavniho
procesu. Na zaklad¢ stanovené¢ho procesniho mnozstvi vyvolaného pfisluSnym podnétem
nakladt se pak ur¢i celkova nakladova sazba.

V odborné literatufe jsou zakladni pojmy, se kterymi pracuje metoda PKR definovany
nasledovné [47]:

e Proces — vSeobecné oznaeni pro vykon (aktivitu) ve smyslu procesniho propoctu
nakladt. Podle odpovidajiciho mista v hierarchii procesti se mize jednat o Cinnost,
dil¢i proces nebo hlavni proces.

o Cinnost — nejmensi pozorovatelna jednotka provedeni (vykon) na nédkladovém misté,
ktera se podili na pracovnim vysledku.

e Dil¢i proces — svazek véené souvisejicich ¢innosti urcitého nakladového mista, které
vedou k pracovnimu vysledku a pro které existuji spolecné procesni veli¢iny.

e Hlavni proces — agregace piesahujici nakladovd mista vécné logicky souvisejicich
dil¢ich procest, pro které existuje minimalné jeden spole¢ny podnét nakladi a vznika
kone¢ny pracovni vysledek.

e Procesni veli¢ina — méfitko pro vznik naklada dil¢iho procesu, které uréuje zavislost
nakladu.

e Podnét nakladt — méfitko pro vznik néklad hlavniho procesu, které urCuje zavislost
nakladu.

e Procesni mnozstvi — pocet méfenych provedeni procesu.

e Procesni nakladové sazba — objem procesnich nékladl na jednotku mnozstvi faktoru
vyvolavajiciho naklady.
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e Nakladové sazba dil¢itho procesu — objem ndkladt dil¢iho procesu na jednotku
mnozstvi procesni veliciny.

e Nakladovéa sazba hlavniho procesu — objem néakladii hlavniho procesu na jednotku
mnozstvi podnétu naklada.

e Procesni nadklady — néklady uctované procesu v daném obdobi (mohou byt vztazeny

k dil¢imu nebo hlavnimu procesu).

Zakladni odlisnosti metody PKR od ABC jsou dle literatury [45] nasledujici:

e ABC se pokousi do propoctu zahrnout naklady vsech podnikovych vykonti. PKR
povazuje za zaklad pouze nékteré naklady souvisejici s oblastmi nepfimych vykond.

e ABC nezna na bazi procest déleni spole¢nych ndkladd do nékladovych druhti. PKR
rozd€luje naklady na vykonové vyvolané (ndklady zavisi na mnozstvi aktivit) a na
naklady vykonov¢ neutralni (nezdvisi na mnozstvi provadénych aktivit).

e ABC nevychazi z ndkladt nédkladovych mist, zatimco PKR ano.

e ABC shrnuje existujici aktivity do tzv. homogennich nepfimych vykont a vytvaii tak
specialni nakladova mista (cost pools). PKR spojuje aktivity do dil¢ich procest, ze
kterych pak vznikaji procesy hlavni.

Target Costing

Metoda Target Costing (TC) byla vyvinuta v Sedesatych letech 20. stoleti v Japonsku. Do
vétsiho povédomi podnikt se dostala vsak az v letech devadesatych. Na rozdil od klasickych
¢i procesnich metod pohlizi Target Costing na fizeni ndkladd zpisobem zcela odlisnym.
Zakladni otazka TC nezni, kolik nas bude dany vyrobek stat, ale kolik nas smi stat. Target
Costing je zaméfen na fizeni vyrobkovych nakladu v ptedvyrobnich etapach zivotniho cyklu
vyrobku, pficemz se snazi o dosazeni co nejnizsich budoucich nakladi na vyrobek. Jeho cilem

je tedy prozkoumat moznosti snizeni nakladd jiz ve fazi vyzkumu, vyvoje a konstrukéni
ptipravy vyrobku. [49]

Cilova cena Cilovy zisk Cilové naklady
(dana trhem) = (pozadovany —_ (maximalni
podnikem) ptipustné naklady)

Hodnotova analyza
(pFip. Kaizen)

Odhadované
naklady

Obr. 1-15: Princip Target Costingu [59]

Target Costing je zaloZen na systému fizeni nakladd na bazi cilovych nakladd. Jako cilové
naklady se oznacuji ty naklady, kterych musi podnik dosahnout, aby za danych podminek
dosahl pozadovaného zisku. Postup stanoveni nakladi je u TC opacny, nez je tomu u
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ostatnich metod. Vychozi myslenkou je, Ze cena vyrobku je urc¢ena trhem. Cilové naklady pak
dostaneme tak, Ze od cilové ceny odecteme pozadovany zisk. Poté se hledd soulad mezi
cilovymi a odhadovanymi naklady. Casto je v ramci Target Costingu vyuZivana hodnotova
analyza, kterd se obecné snazi o dosazeni maxima zadanych vlastnosti pfi soucasné
minimalizaci nékladi. Lze vSak pouzit i jiné racionaliza¢ni metody. Schematicky je princip
Target Costingu znazornén na Obr. 1-15.

Cilové naklady se nejprve stanovi na vyrobek jako celek. Detailni tdaje o nakladech ziskame
tak, Ze vyrobek rozlozime do pozadovanych komponent (napf. montaznich skupin) a poté
analyzujeme, do jaké miry pfispivaji jednotlivé komponenty k napliiovani funkci
pozadovanych zakaznikem. VySe piipustnych nakladi komponent musi vzdy odpovidat
pozadovanému uzitku. Pokud tomu tak neni, pfichazeji na fadu nejriiznéjsi napravna opatieni
vedouci k eliminaci rozdili. Vysledkem aplikace Target Costingu by mél byt takovy navrh
vyrobku, ktery bude jednak odpovidat pozadavkim zakaznikti a zaroven budou jeho naklady
trhem akceptovatelné. [44]

1.3.6 Vyuzitelnost obecnych metod Fizeni nakladi pro skladovani

Zékladni metody fizeni nékladii v podnicich jsou postaveny na riznych principech a pocitaji
naklady odlisnym zpiisobem. Volba vhodné metody zavisi pfevazné na ucelu kalkulace a na
dostupnosti potiebnych dat. Pfestoze jsou tyto metody obecné pouzitelné, ne vSechny jsou
vhodné pro kvantifikaci nakladd na skladovani. Zadna ztéchto metod neni na oblast
skladovéani primarné zaméfena, a tudiZ neumoziuje jejich presné stanoveni, zejména pak ve
vztahu k riznym skladovacim strategiim. Piehled zakladnich metod fizeni naklada a jejich
vhodnost pro skladovani udava Tab. 1-3.

Typ systé,mu peropoétu Metoda Fizeni nakladii Vhodnost metlotiy
nakladu pro skladovani

na bazi Uplnych nakladi Tradi¢ni kalkulagni techniky ano
na bazi nelplnych nakladl Direct Costing ne

Mission Costing ano
na bazi procesnich nakladl Activity Based Costing ano

Prozesskostenrechnung ano
na bazi cilovych nakladd Target Costing ne
ostatni Intuice, expertni odhad ano

Tab. 1-3: Ptehled metod Fizeni nakladi a jejich vhodnost pro skladovani

Pro kaZzdou metodu bylo na zaklad¢ jejiho kalkulaéniho principu rozhodnuto, zda je, ¢i neni
vhodna pro vypocet nédkladli na skladovani. Protoze potfebujeme stanovit veskeré ndklady na
skladovéani, neni mozné pouzit metodu Direct Costing, kterd pracuje pouze s variabilnimi
naklady a nedokaze tudiz stanovit veSkeré naklady. Téz nelze vyuzit ani metodu Target
Costing, ktera se pouziva pouze Vv predvyrobnich etapach. Vsechny zbyvajici metody je pak
mozné pro skladovani pouZit.

Nejjednodussi a nejméné naroéné metody fizeni nakladi jsou intuice a expertni odhad.
Prestoze jsou tyto metody v praxi velmi oblibené a rozsifené, nelze jimi dosahnout presnych
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vysledkt, tudiz se jimi nebudeme dale zabyvat. Naklady na skladovani Ize stanovit téz
pomoci tradi¢nich kalkulac¢nich technik. Ty jiz poskytuji ptesnéjsi vysledky, avsak
neumoziuji objektivné rozvrhovat naklady na jednice v zavislosti na skuteéné
spotfebovanych zdrojich.

Nejpresnéji 1ze ndklady na skladovani stanovit pomoci metod postavenych na bazi procesnich
nakladd. Jako nejvhodnéjsi z nich se jevi metoda Prozesskostenrechnung (PKR). Diivodem je,
ze Mission Costing je prevazné teoreticky koncept, jehoz praktické pouziti je znaéné
diskutabilni. Navic byl jiz pfekonan v podobé metody Activity Based Costing (ABC). PKR
oproti ABC uptednostiiujeme proto, ze PKR se nesnazi za kazdou cenu procesnim zptisobem
piifazovat naklady na netechnologické procesy vsem netechnologickym procestim. Pfitazuje
je pouze t€m, které jsou stabilni, standardizované a maji opakovany charakter. Metoda ABC
je pfifazuje vSem, pii¢emz pii heterogennich nakladech nedokaZe prostfednictvim jedné
pti¢iny vzniku rezijnich ndkladt vysvétlit zménu ndklada ve stiedisku aktivity. V dusledku
pak dochazi v nékterych pripadech k piekryvani ¢i nedokryvani rezijnich nakladu.

1.4 Shrnuti teoretickych poznatki

Cilem prvni kapitoly bylo zmapovat soucasny stav teorie v oblasti fizeni nakladi skladového
hospodaistvi. V prostudované literatufe bylo zjiSténo, ze vétSina autori se zabyva pouze
obecné ndklady na zasoby, pficemz tyto ndklady obvykle dé€li do tfi skupin, a to na objednaci
naklady, skladovaci naklady a naklady, které vznikaji z nedostatku zasob, viz napt. [11; 13;
16; 42]. Nakladim na manipulaci ve skladu se jiz takova pozornost nevénuje. Naklady
jednotlivych ¢innosti jsou obvykle sledovany izolovang, pficemz k vypoétu nakladovych
sazeb se nejcastéji pouzivaji tradiéni metody kalkulace [50]. Pomoci nich vsak nelze v oblasti
netechnologickych procest dosahnout piesnych vysledki. Hlavni dtvod spoéiva v principu
vypoctu. Néaklady jsou Vv nich pocitany pomoci urcité piirazky, ktera nebere v tvahu, jak velka
cast z celkovych nédkladi byla skute¢né spotiebovana. Z toho vyplyva, ze vypoctené naklady
jsou zakonité nepiesné. Nabizi se zde proto moznost nalezeni jiného, piesnéjsiho zplisobu
kalkulace nakladd.

Protoze problematika zabyvajici se oblasti skladovani a skladovacich procesii je pomérné
Siroka, zaméfili jsme se pouze na jednu jeji ¢ast. Jako nejvhodnéjsi byl pro dalsi feseni vybran
proces vyskladnovani materialu ze skladu. Tento proces je, dle vyzkumu [60] zaméfeného na
Literatura [61] dokonce uvadi, Ze naklady na vyskladiovani tvoii az 55% z celkovych
nakladt, které vznikaji ve skladu. Z uvedeného divodu nam proces vyskladnovani nabizi
nejvetsi moznosti pro hledani uspor. Vyraznych uspor v nakladech lze dle [62] dosahnout
volbou vhodnych metod vyskladnovani ¢i jejich kombinaci. VétSina autord se v této oblasti
snazi dosahnout zkraceni manipula¢nich Cast, viz napt. studie [63]. Pozornost vSak jiz
nevénuji vztahu mezi manipula¢nimi ¢asy, metodami vyskladiiovani a souvisejicimi naklady.

V odborné literatuie je popsana cela fada obecnych metod pouZivanych pro kalkulace
nakladii. Po prostudovani téchto metod a jejich kalkulacnich principti bylo zjiSténo, Ze kromé
tradi¢nich kalkula¢nich metod zaloZenych na bazi Gplnych nakladd, je mozné pro skladovani
pouzit téz 1 metody na bazi procesnich nékladi (ABC, PKR). Tyto metody je mozné pouzit
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Vv celé fad¢ oblasti. V teorii se autofi obvykle snazi aplikovat procesni propocet nakladi na
oblasti tykajici se vztahli mezi podnikem a dodavatelem (vybér dodavatele, objednavani
materialu, pfijem materialu, apod.), viz napf. literatura [47; 48]. Aplikaci procesnich metod na
oblast skladovani se jiz ptili§ nezabyvaji. Zadny z existujicich modeli tudiz neodpovida
nasim potfebam.

Provedené reserSse a z nich vyplyvajici zavéry poskytuji uceleny pohled na problematiku
fizeni naklada ve skladovém hospodafstvi. Na zakladé nich byly stanoveny nize uvedené dil¢i
teze disertacni prace:

e V¢tsina publikaci zaméfenych na problematiku skladovani se pouze obecné zabyva
naklady na zésoby.

e Roste vyznam sledovani rezijnich néklad v podnicich, diiraz je kladen zejména na
zvySovani jejich transparentnosti.

e Skladovaci naklady jsou v praxi obvykle sledovany izolované (chybi zde systémovy
pohled), pri¢emz jsou zpravidla vyjadiovany pouze jednou celkovou hodnotou.

e Vramci procesu vyskladiiovani se odborna literatura obvykle orientuje pouze na
zkracovani manipulacnich €ast, souvisejicimi néklady se jiz nezabyva.

e Zadna z metod fizeni naklad neni primarné zaméfena na oblast skladovani.

e Tradi¢ni zpusoby kalkulace jsou pro netechnologické operace (tedy i proces
vyskladiiovéani) neptesné.

e Pro vyskladnovani lze vyuzit metody propo¢tu ndkladi na bazi uplnych néakladd
tradi¢nim 1 procesnim zplsobem.

e V prostudované literatuie nebyla zjiSt€éna metodika, ktera by umoznovala objektivni
stanoveni nakladt na vyskladiiovani.
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2 CILE DISERTACNI PRACE

S ohledem na teoretické zavéry definované v piedchozi kapitole a zjiSténou skuteénost, ze
Vv prostudované odborné literatuie, zaméfené na oblast skladovani, nebyla nalezena metodika,
ktera by umoziovala objektivni stanoveni nakladti na proces vyskladiovani, byl definovan
nize uvedeny hlavni cil diserta¢ni prace. Dalsim divodem, pro¢ se orientovat pravé na tuto
problematiku, je i skute¢nost, Ze v podnicich je tato oblast téz Casto opomijena. Jak bylo
uvedeno V teoretické ¢asti prace, naklady na skladovani se v podnicich bud’ nesleduji viibec,
¢i se vyjadiuji pouze jednou celkovou hodnotou. Timto zptisobem ovsem nemohou podniky
identifikovat nejriznéjsi neefektivnosti, natoz pak pticiny jejich vzniku. To ve svém disledku
vede k chybam a nespravnym rozhodnutim.

Cil disertacni prace:

e Navrh metodiky fizeni naklada procesu vyskladiiovani.

Pro naplnéni vySe uvedeného hlavniho cile, bylo definovano nékolik podcilti, které jsou
nasledné feSeny v ramci disertacni prace.
Jednotlivé dil¢i cile jsou nasledujici:

e Vybér vhodnych metod fizeni nakladii pro vyskladiiovani.

e Navrh zpisobu stanoveni nakladd na proces vyskladnovani ze skladu vyrobnich zasob

Vv zavislosti na pozadavcich vyroby na vyskladiiovani.
e Vytvoreni obecné metodiky fizeni nakladl procesu vyskladiovani.
e Vytvoreni modelu fizeni nédkladl pro navrZzenou metodiku.

e Navrh softwarové podpory pro aplikaci vytvorené metodiky.

Pti feSeni téchto dil¢ich cilli se v diserta¢ni praci zamefime zejména na:
e Objektivni stanoveni nakladd na vyskladiiovani.
e ZvySeni transparentnosti rezijnich nadklada v oblasti skladového hospodaistvi.
e Umoznéni vzédjemného porovnani vyskladnovacich nakladl pro rizné vyrobky.

e Moznosti snizeni nakladd na vyskladiovani.
Z hlavniho cile a jednotlivych dil¢ich cilli vyplynuly nésledujici tfi hlavni hypotézy, které
jsou ovétrovany v ramci této disertacni prace:

H1: ,,Aplikace procesniho zpisobu fizeni nakladl v oblasti skladového hospodaistvi na
proces vyskladiiovani povede ke zvySeni transparentnosti reZijnich nakladi.*

H2: ,,\Vybér zptisobu vyskladnovani do vyroby se odviji od konkrétni charakteristiky vyroby a
nakladovosti zvoleného zptisobu.“

H3: ,,Vytvofena metodika umozni vzajemné porovnani nakladi na vyskladnovani pro riizné
vyrobky a to i v ptipad¢€, ze hodnocené vyrobky budou umistény v riznych skladech.*
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3 POUZITE VEDECKE METODY

Ptedpokladem pro tvorbu kazdé védecké prace je znalost zakladnich védeckych pristupt a
metod. Aplikace téchto metod vedla i ke vzniku nové navrhované metodiky fizeni nakladi
procesu vyskladiiovani. Tato metodika byla vytvofena s pomoci nejen obecnych védeckych
metod, ale i nékolika specifickych. K popisu metod pouzitych v diserta¢ni praci bylo vyuzito
predevsim literatury [64; 65].

3.1 Obecné védecké metody

Obecné védecké metody se vyznaCuji tim, ze neslouzi pouze k uréitému uzce
specializovanému ¢i vymezenému ucelu, ale jsou vyuzitelné v mnoha riznych piipadech a
situacich. V dal$im textu jsou popsany jednotlivé pouzité metody véetné jejich konkrétni
aplikace pii tvorb¢ disertaéni prace.

Abstrakce

Abstrakce je dle [64] mySlenkovy proces, v jehoZ ramci se u riznych objekti vydé€luji pouze
jejich podstatné charakteristiky (nepodstatné se neuvazuji), ¢imz se ve védomi vytvari model
objektu obsahujici jen ty charakteristiky ¢i znaky, jejichz zkoumani ndm umozni ziskat
odpovédi na otazky, které si klademe. Metoda abstrakce byla ve velké mife vyuzivana pfi
zpracovani nové metodiky, jelikoz pfi uvazovani vSech nepodstatnych prvki by jeji
zpracovani bylo natolik slozité, Ze by v kone¢ném dusledku pravdépodobné nevedlo k
pozadovanym vysledkim. U vSech zkoumanych metod vyskladiovani, typt uskladnéni i
manipulaénich prostfedkit byly uvazovany pouze ty charakteristiky, které se jevily jako
podstatné pro navrzeni metodiky a modelu fizeni nakladd procesu vyskladiiovani.

Analogie

Analogie je dle [64] zalozena na pfenosu zavéru o platnosti uréitého znaku jednoho objektu
na objekt jiny, vychéazejici ze zjisténi ptibuznosti obou objekti podle jiného znaku. Pro ucely
této prace byly preneseny zavéry z aplikace metody PKR do nevyrobnich oblasti (konkrétné
do oblasti nakupu, viz [47; 48]) na moznosti jeji aplikace na i proces vyskladiovani. Diky
odlisnostem v procesech nebylo mozné pouzit metodu PKR stejnym zptisobem, bylo nezbytné
respektovat urcité rozdily a ty nasledné zohlednit.

Analyza a syntéza

Analyza je dle [64] proces faktického nebo myslenkového roz¢lenéni celku (jevu, objektu) na
Casti. Je to rozbor vlastnosti, vztaht, fakti postupujici od celku k ¢astem. Syntéza [64]
znamena postupovat od Casti k celku. Dovoluje poznéavat objekt jako jediny celek. Je to
spojovani poznatk ziskanych analytickym pfistupem.

Analyza a syntéza patii k nejpouzivanéjSim obecnym védeckym metoddm vyuzZivanych v této
praci. Pti vytvafeni metodiky fizeni nakladi procesu vyskladnovani byla analyza casto
vyuzivana k feSeni nadefinovanych problémi a cild. V disertacni praci byly naptiklad detailné
analyzovany metody vyskladiiovani, manipulacni prostiedky, zpisoby uskladnéni, obecné
metody fizeni nakladi a dalsi. O rozsahu provadénych analyz napovida mnozstvi pouzitych
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literarnich zdroji. Po provedeni vSech analyz byla poté pomoci syntézy navrZzena nova
metodika.

Metoda porovnavani
Porovnavani umoznuje urcit to, co je spoleéné dvéma jeviim nebo naopak co je odliSuje [64].

vvvvvv

stranky objektu. Metoda porovnavani byla vyuzita pfi srovnavani riznych systémui propoctu
nakladi a obecnych metod kalkulaci nakladt, pficemz urcujicim kritériem byla jejich
pouzitelnost pro skladovani.

Systémovy pristup
Systémovy pfistup znamena, ze na predmét naseho zijmu nahlizime jako na systém a
zvazujeme vSechny jeho dé&je a Casti ve vyznamnych souvislostech. Systémem se dle [64]

rozumi neprazdna mnozina prvki a mnozina vazeb mezi nimi, pfiCemz vlastnosti prvkl a
vazeb mezi nimi urcuji vlastnosti (chovani) celku. Systémovy pfistup je pouzivan v pribéhu
celého feSeni disertacni prace. Navrzend metodika se sklada z dil¢ich kroka a prvki, mezi
nimiz existuje fada vazeb. Jednotlivé vazby bylo potieba analyzovat a zkoumat jejich vliv na
jednotlivé prvky ¢i kroky, at’ uz pfimy ¢i neptimy.

Tviiréi metody

Cilem metod tvr¢iho mysleni je dle [64] zvysit pravdépodobnost uspésného vyfeSeni
problému v prabéhu tviréiho procesu. Pii vytvareni nové metodiky bylo obdobné jako
v jakékoliv jiné védecké praci nutné pouzit novych postupt, feseni a tviréich metod. Vsechny
tyto metody vyzaduji vyuziti kreativity autora. Za pomoci tvircich metod byl vytvofen novy
model a s nim souvisejici metodika fizeni nakladt procesu vyskladnovani.

3.2 Specifické védecké metody

V disertacni praci byly pouZzity kromé obecnych védeckych metod i nasledujici specifické
metody.

Metoda rozhovoru

Metoda rozhovoru slouzi k ziskavani informaci na zakladé piimé interakce vyzkumnika
s dotazovanou osobou (respondentem). V odborné literatuie, viz napt. [65; 66], existuje cela
fada riiznych typl rozhovord. V rdmeci tvorby disertacni prace byl vyuZit tzv. standardizovany
rozhovor. Tento typ rozhovoru ma dle literatury [66] pfisny fad, pficemz vyzkumnik
postupuje piesné podle textu formuldfe rozhovoru a s osobami, které byly vybrany podle
uréitych a pevné stanovenych kritérii. Standardizovany rozhovor se uskuteciiuje podle
pfipravené¢ho formuléfe, obsahujiciho vyluéné zaviené, kategorické, vice-alternativni nebo

stupnicové otazky. Tim se priblizuje dotazniku a je mozno jeho vysledky hodnotit numericky,
tedy kvantitativné.

Otazky pro standardizovany rozhovor byly vytvofeny s vyuzitim Likertovy skaly. Tato Skala
pouziva dle [67] polozky ve form¢ tvrzeni, kdy respondent vyjadiuje smiru souhlasu, resp.
nesouhlasu s nimi. V nasem piipad¢ byla vytvofena pétibodova $kala, na které respondent
mize odpovedet na stupnici od “zcela souhlasim" ke "zcela nesouhlasim".
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Metoda vyvojového diagramu
Tato metoda [40; 68] slouzi k popisu feSeného problému za pomoci algoritmu, coz je soubor
pfesn¢ definovanych pravidel urCujici potfadi vykonévani kone¢ného poctu elementdrnich

operaci, ktery zabezpecuje feSeni vSech uloh urcitého typu. Vyvojovy diagram predstavuje
graficky zptisob zapisu algoritmt, pfi¢emz k zapisu jednotlivych krokd jsou pouzity znacky,
které se spojuji vodorovnymi nebo svislymi spojnicemi. Do znafek se slovné nebo
symbolicky vpisuji operace (pfip. skupiny operaci nebo symboly), které blize urcuji tcel
jednotlivych znacek diagramu. Spoje urcuji potadi krokd, Sipkou se oznacuje orientace
spojnice. Tato metoda byla vyuzita pfi vytvaieni metodiky v diserta¢ni praci, jelikoz umoznila
postupny a dostatecné podrobny nakres feSené¢ho problému a zachyceni postupnych krok.

55



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Disertacni prace, akad. rok 2013/14
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Ing. Tomés Cechura

4 METODIKA RIZENI NAKLADU PROCESU
VYSKLADNOVANI

Na zaklad¢ cili vymezenych v kapitole 2 byla vytvoifena metodika fizeni nakladi procesu
vyskladiiovani. Je nezbytné zduraznit, ze se v této praci nezabyvame celym skladovym
hospodafstvim, ale pouze jednou zjeho cCasti, a to procesem vyskladiiovani do vyroby
(Konkrétn¢ se zaméfujeme na vyskladnovani do vyroby ze skladu vyrobnich zasob). Sklad
vyrobnich zéasob predstavuje v oblasti podnikové logistiky urcity mezi¢lanek mezi piijmem
materidlu a vyrobou. Oba dva okolni prvky na néj ptisobi svymi pozadavky. Ze strany piijmu
materialu jsou to pozadavky pfijmu na sklad, ze strany vyroby pak pozadavky vyroby na
sklad, viz Obr. 4-1.

Podnikova logistika
Sklad Sklad
Dodavatel »  Pfijem | vyrobnich —»{ Vyroba 3 hotovych 3 Prodej » Spotiebitel
zasaob vyrobku
hY 4
LN
\\ /,
poZadavky \ layout / poZadavky
piijimu skladu / vyroby
zplsob
uskladnéni
skladovaci
strategie
manipulacni
prostredky

Obr. 4-1: Vymezeni oblasti FeSené problematiky - upraveno dle [16]

Mezi nejvyznamnéjsi prvky skladu vyrobnich zasob fadime layout skladu, zpisob uskladnéni
materidlu (napf. pouZity typ regalil), skladovaci strategie (strategie rozmistovani materidlu,
strategie vyskladinovani materialu) a manipula¢ni prostredky.

Navrzené fteSeni vychazi z principu dodavatelsko-odbératelského vztahu, kdy odbératel
predstavuje pro dodavatele zakaznika, ktery poptava (objednava) material. Tento vztah
aplikujeme na oblast vyroby tak, ze dodavatelem je v nasem piipad€ sklad a odbératelem
(zakaznikem) vyroba, kterd ze skladu poptava (objednava) materidl. Vyuzitim uvedeného
vztahu se dostavame k zdkladni mySlence naseho feSeni, Ze pozadavky na vyskladiiovani by
se mély v prvni fad¢ odvijet od typu vyroby. Pfi feSeni vztahu mezi skladem a vyrobou je
obvykle kladen diraz pouze na to, aby se spravné zasoby dostaly do vyroby vcas (klicovy je
termin dodéani zasob do vyroby). Mensi pozornost se vSak jiz vénuje tomu, jakym zpiisobem
se tam zasoby dostanou, zda je tento zpiisob efektivni ¢i zda nejsou v procesu zasobovani
pfitomny neproduktivni ¢innosti, které cely proces prodrazuji.

Standardni (,,tradi¢ni*) postup pii vyskladiiovani materidlu je takovy, Ze vyroba (zékaznik)
dava pozadavky na sklad (dodavatele). V zavislosti na charakteru téchto pozadavki se
provadi vyskladiiovani materidlu ze skladu do vyroby. Pfi tradi¢nim zplsobu vyskladiiovani
materialu je pro distribuci materialu a volbu manipula¢niho prostiedku urcujicim prvkem
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sklad. Ve skladu jsou jiz predem nastaveny dostupné moznosti distribuce materidlu a jsou
k dispozici i ur¢ité manipulacni prostfedky. Tento zptsob vede k tomu, ze se pouzivaji Casto
nevhodné metody vyskladitovani, které neodpovidaji typu vyrobu. Nas piistup pohlizi na tuto
problematiku obracené. Vyroba téz dava pozadavky na sklad, ktery distribuuje material.
Rozdil vsak spociva vtom, ze volba metody vyskladnovani (tedy i zpusob distribuce
materialu a volba manipula¢niho prostiedku) zavisi v prvni fadé na typu, charakteru a
pozadavcich dané vyroby. Z vyroby jsou ziskavana vychozi data, a az na zakladé nich, se
hledaji vhodné metody vyskladinovani ¢i vhodné manipulacni prosttedky. Urcujicim prvkem
je tedy vyroba. Srovnani obou postupt je uvedeno na Obr. 4-2.

manipulaéni prostfedek

Lradiéni® _navrzeny”
pozadavky pozadavky

— ~— - —_— T~

dodavatel - - ~  zékaznik dodavatel — —~ ~ Zzakaznik
2 »

Volba metody

distribuce N vyskladnovani
Sklad (| Vyroba Sklad distribuce Vyroba

1

manipulacni prostfedek

vyskladriovani materialu vyskladriovani materialu

Obr. 4-2: Srovnani tradi¢niho a navrzeného postupu vyskladiiovani materialu

Jelikoz se tato prace zamétuje na vztah mezi vyrobou a skladem vyrobnich zdsob, potiebuje
mit k dispozici vstupni data ze dvou oblasti, a to:

e Z oblasti vyroby,

e 7z oblasti skladu.

V oblasti vyroby pro jednoduchost rozliSujeme pouze dva zékladni typy vyroby, a to
opakovanou vyrobu a neopakovanou vyrobu. V oblasti skladu pfedpokladdme, Ze layout
skladu je dan a materidl je ve skladu jiz urCitym zplisobem rozmistén. Nezabyvame se zde
strategiemi rozmistovani materidlu ve skladu, navrhovanim skladu ani feSenim layouti.
Z oblasti skladu ¢erpame ptevazné vstupni data pro pozdéjsi kalkulace naklad.

Navrzend metodika je tvofena ze Ctyf fazi, pfiCemz tyto faze se dale skladaji z krokl
znazornénych ve vyvojovém diagramu na Obr. 4-3.
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Obr. 4-3: Schéma metodiky Fizeni nakladi procesu vyskladiiovani
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V nasledujicich kapitolach jsou jednotlivé faze a ptislusné kroky podrobné popsany.
Zakladnimi fazemi navrzené metodiky jsou:
e Piipravna faze — I. faze.

Vybérova taze — I1. faze.
e Vypoctova faze — IlII. faze.
Hodnotici faze — I'V. faze.

4.1 Pripravna faze metodiky — 1. faze

Hlavnim tkolem I. faze vytvofené metodiky je analyza vstupnich dat a ziskani vSech
potiebnych vstupnich informaci. Vstupni data se ziskavaji paraleln¢ ze dvou oblasti a to:

e z oblasti skladu,

e 7z oblasti vyroby.

Jednotlivé kroky I. faze metodiky jsou nasledujici:
o Identifikace charakteristik skladu.
¢ Analyza skladovacich ¢innosti.
¢ ldentifikace pozadavki vyroby.
e Rozhodovani o specialnim manipula¢nim prostredku.
e Vybér konkrétniho specidlniho manipulaéniho prostfedku.

4.1.1 Ildentifikace charakteristik skladu

Prvnim krokem pftipravné faze je identifikace charakteristik skladu. V tomto kroku je dilezité
respektovat nasledujici omezujici podminky:

e Sklad jiZ existuje a ur¢itym zpiisobem funguje, pficemz:

o Vychozi layout skladu je dan a jsou v ném znamy materialové toky. Z tohoto
predpokladu ziskame jeden z dtlezitych vstupl pro vypoctovou fazi metodiky,
a to znalost délky pfepravni vzdalenosti pro kazdy prepravni proces.

o Vychozi zptisob uskladnéni materialu je dan. Dals$im zasadnim ptredpokladem
je to, ze vychozi zpisob uskladnéni materidlu byl jiz ur€itym zpisobem s
ohledem na parametry skladovaného materidlu (rozméry, hmotnost, typ,
obratkovost, apod.) zvolen.

e Pokud je vyskladiiovani provadéno pomoci nékolika (vice neZ jednoho)
manipulacnich prostfedkli, uvazujeme, ze vSechny tyto manipulacni prostiedky jsou
identické. U manipulacnich prostfedkli téZ piedpokladdme, Ze zname jejich
charakteristické parametry (napf. kapacitu).

e Pii vyskladiiovani a nasledné ptepravé do vyroby nedochazi k prekladani materidlu na
jiny manipulaéni prostfedek. Kazdy materidl je na misto uréeni dopraven vzdy pouze
jednim manipula¢nim prostfedkem.

S ohledem na druhou omezujici podminku (vychozi zpisob uskladnéni materialu je dan)
musime V tomto kroku téz definovat mozné zptisoby uskladnéni materialti ve skladu.
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V dal$im feSeni vyuzivame upravené rozdéleni od Sixty s Macatem a Hadka do nasledujici
podoby [16; 20]:
e volné uskladnéni,
e stohovani,
e skladovani v regalech:
o paletové regély,
o prihradové regaly (police),
o regaly na ploché zbozi,
o zvlastni regaly.

4.1.2 Analyza skladovacich ¢innosti

Dalsim krokem je analyza skladovacich ¢innosti. Obvykly postup ve vétSing skladi je ten, ze
materialy jsou nejprve pfijaty a uskladnény dokud nejsou pozadovany vyrobou. V okamziku
ptijeti odvolavky jsou pak vyskladnény, roztiidény a standardizovany (pokud je to nezbytné)
a jsou odeslany do vyroby. Na tomto misté je nutné vysvétlit rozdil mezi objednavkou a
odvolavkou. Zakladni rozdil spociva v tom, ze objednavka zpravidla charakterizuje pouze
dlouhodoby kontrakt uzavieny mezi partnery. Z objednavky nelze jest€¢ poznat, co se ma
praveé v ten ktery okamzik vyrabét a expedovat. Tuto informaci nese az takzvand odvolévka,
ktera vymezuje pozadavky v krat§im ¢asovém horizontu, tzn. od minut az po dny. [69]
Obvykly postup pfi skladovani je prehledné graficky znazornén na Obr. 4-4.

Pfijem Zaskladnéni ) Skladovani | Vyskladnéni Expedice

Obr. 4-4: Obvykly postup pii skladovani
V dalsi praci se podrobné zabyvame jiz jen procesem vyskladnéni.

4.1.3 Identifikace pozadavki vyroby

Tietim krokem je identifikace pozadavkid vyroby na sklad. Tento krok je obdobou identifikace
charakteristik skladu s tim rozdilem, Ze tentokrat jsou specifikovana vstupni data z oblasti
vyroby. V dal§im feSeni rozliSujeme dva zdkladni typy vyroby, a to:

e Neopakovana ¢i malo opakovana vyroba (v€. malosériové). Vyroba je charakteristicka
tim, ze se vyrabi velky pocet riiznych druhli vyrobkl v jednotlivych kusech, nebo v
malych mnoZstvich. Opakuje se nepravideln€ a v nékterych ptipadech se neopakuje
viubec. Ojedin€lost opakovani vyroby stejnych druhli vyrobka si obvykle vynucuje
velkou univerzalnost stroju.

e Opakovana vyroba — je charakteristicka vyrobou vét§iho ¢i mensiho mnozstvi vyrobku
stejného druhu. Vyroba se obvykle opakuje s urCitou pravidelnosti. Kromé
univerzalnich stroji se s vyhodou pouzivaji 1 stroje specializované. Flexibilita na
zménu sortimentu je zpravidla nizka.
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Pro oba dva typy vyroby byly néasledné specifikovany jejich obvyklé pozadavky na sklad:
e neopakovana vyroba:
o vyskladnéni zakazky probihé jednorazové:
= materidl se vyskladiiuje nardz pro vSechny operace na cely objem
zakézky,
= materidl se vyskladiiuje na cely objem zakézky, ale vzdy jen pro danou
operaci,
zavazeni probiha pribézné po zakéazkach,
pii malych davkach se zavazi i nékolikrat za sménu,
pocet vyskladnéni na jednu zakéazku je nizky,
pocet vyskladnéni na jednu SKU (skladovou jednotku, napf. paletové misto) je

0 O O O

nizky.

e opakovana vyroba:

o vyskladiiuje se mnozstvi, které odpovida frekvenci zavazeni (napi. se
pravidelné vyskladiiuje po 30 minutach),
zavazeni probiha po davkach (zavazi se vSechny pracovisté naraz),
pocet vyskladiiovanych druht je stale stejny,
pocet vyskladnéni na jednu zakézku je vysoky,
pocet vyskladnéni na jednu SKU je vysoky.

o O O O

Vyse uvedené charakteristické pozadavky jednotlivych typi vyroby jsou nasledné vyuzity pro
tvorbu podkladi pro standardizovany rozhovor, ktery slouzi nejprve pro identifikaci typu
vyroby (viz piiloha A — ¢ast Al) a nasledné pro hodnoceni metod vyskladnovani (viz
kapitola 4.2).

4.1.4 Rozhodovani o specialnim manipula¢nim prostiedku

V tomto kroku probihd rozhodovéani o tom, zda je nutné vyskladnéni provadét pomoci
specialniho manipula¢niho prostfedku. Vyznam tohoto kroku spociva v tom, Ze v ptipadech,
kdy je nutné pouzit pfedem dané specialni zatizeni, se nam redukuje moZnost navrhu a vybéru
vhodné kombinace metod vyskladhovani. Typickym piipadem je pieprava tézkych ¢i
rozmérnych materiald. K tomuto ucelu se obvykle vyuZivaji jetaby, pficemZz mozZnost volby
jiného manipulaéniho prosttedku je zna¢né omezena. Toto rozhodovani se déle uplatni
v ptipad¢, kdy je manipulaéni prostfedek piimo vybran hodnotitelem a nehleda se tudiz
nejvhodnéjsi varianta. Jako specialni manipulaéni prostiedek v nasem piipadé uvazujeme i
rucni prepravu materialu bez pouziti techniky.

Obecné zavisi volba manipulacniho prosttedku zejména na typu vyroby a charakteristickych
vlastnostech ptepravovanych materidlti. Napiiklad u opakované vyroby se pomérné casto
vyuzivaji nejriznéjsi dopravniky, u méné opakované vyroby pak lze ke kompletni ptepraveé
pouzit napiiklad univerzalni dopravni voziky. Ptehled vSech manipulacnich prostfedkt
uvazovanych v této praci byl jiz uveden v teoretické casti v kapitole 1.2.6.

V ptipadech, kdy neni nutné pro vyskladilovani pouzit specidlni manipulacni prostredek,
pokracuje navrzend metodika rovnou do své II. faze — vybérové. V opacném piipadé
nasleduje paty krok.
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4.1.5 Vybér konkrétniho specialniho manipula¢niho prostredku

Poslednim krokem 1. faze metodiky je vybér konkrétniho specidlniho manipulaé¢niho
prostfedku. Tento krok probihd pouze v ptipad¢, kdy je v predchazejicim kroku stanoveno, ze
je nutné provést vyskladnéni pomoci urc¢itého predem daného manipula¢niho prostiedku.
Vystupem z toho kroku je volba konkrétniho specialniho manipulacniho prosttedku, ktery je
pevné dany a nelze ho jiz ménit. Metodika v tomto piipadé postupuje rovnou do své ¢tvrté
faze.

4.2 Vybérova faze metodiky — II. faze

Druhé faze navrzené metodiky vychdzi ze vstupnich dat ziskanych v prvni fazi a slouzi k
vybéru vhodnych metod vyskladnovani a k vybéru vhodnych manipulaénich prostredki, které
nejlépe odpovidaji zvolené metod€ vyskladiiovani. Paralelné k tomu probihd specifikace
jednotlivych dil¢ich ¢innosti procesu vyskladiovani. Cilem této faze je tedy volba metod
vyskladiiovani a manipulacnich prostiedkli pro dany typ vyroby a tim ziskani vstupnich dat
pro nasledujici vypoctovou fazi.

Jednotlivé kroky II. faze jsou nasledujici:
e Specifikace dil¢ich ¢innosti tykajicich se vyskladiovani.
e Definovani mérnych veli€in pro tyto dil¢i Cinnosti.
e Vybér vhodné kombinace metod vyskladiiovani.
e Vybér typu manipula¢niho prostiedku.
e  Vybér konkrétniho manipula¢niho prosttedku v ramci daného typu.
e Rozhodovéni, zda je mozné zvoleny manipulacni prosttedek pouzit.

4.2.1 Specifikace dil¢ich ¢innosti tykajicich se vyskladiiovani

Prvnim krokem II. fdze metodiky je specifikace dil¢ich €innosti tykajicich se vyskladnovani.
Tento krok navazuje na analyzu skladovacich cinnosti, pficemZz se v ném podrobné
zaméfujeme pouze na proces vyskladnovani. V ramci néj lze identifikovat naptiklad
nasledujici dil¢i ¢innosti:

e zpracovani odvolavek,

e hledani mista vyskladnéni,

e doprava do mista vyskladnéni,

e odebrani materialu ze skladu,

e doprava z mista vyskladnéni,

e vyloZeni materialu ve vyrobg,

e fizeni, kontrola a dalsi aktivity.

V dal$im kroku je potieba pro vSechny identifikované dil¢i ¢innosti nalézt jejich mérné
veliCiny.

4.2.2 Definovani mérnych veli¢in pro tyto dil¢i ¢innosti

Cilem tohoto kroku je pro jednotlivé dil¢i ¢innosti procesu vyskladiiovani definovat vlastni
mérné veli¢iny (podnéty nédkladl), které slouzi k jejich kvantifikaci. Jelikoz dil¢i ¢innosti
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doprava do mista vyskladnéni a doprava z mista vyskladnéni jsou témé&f identické, je mozné je
fesit spoleéné. Mozny ptiklad dil¢ich Cinnosti a piislusnych mérnych veli¢in (podnéta
nakladt) udava Tab. 4-1.

Dil¢i ¢innost (sub-proces) Mérna veli¢ina (podnét nakladu)

zpracovani odvolavek pocet odvolavek

doprava do/z mista vyskladnéni |pocet ujetych km

hledani mista vyskladnéni pocet polozek na odvolavkach
pocet odebranych kust

odebrani materialu ze skladu pocet odebranych krabic/beden

pocet odebranych palet
pocet vylozenych kusu
vylozeni materialu ve vyrobé pocet vylozenych krabic/beden
pocet vyloZenych palet
fizeni, kontrola a dalsi aktivity |-

Tab. 4-1: Priklad dil¢ich ¢innosti procesu vyskladiiovani a pfislu$nych mérnych veli¢in
4.2.3 Vybér vhodné kombinace metod vyskladiiovani

Ttetim, klicovym krokem, je vybér vhodné kombinace metod vyskladiiovani. Cilem tohoto
kroku je na zaklad¢ diive specifikovanych pozadavki jednotlivych typt vyroby (viz
kapitola 4.1.3) doporucit vhodné metody vyskladnovani pro dalsi feseni. Jelikoz odborna
literatura se obvykle problematikou vyskladnovani do vyroby pfili§ nezabyva, vychazime z
metod vyskladiiovani urcenych pro expedici. V dal§im feSeni uvazujeme rozdéleni metod
vyskladiiovani dle tcasti ¢lovéka pii pohybu materialu (man-to-part, part-to-man) a rozdéleni
dle trovné automatizace (manudlni, automatické). Podrobny popis jednotlivych metod byl jiz
uveden v kapitole 1.2.5. U vSech uvazovanych metod je vSak potieba nejprve zjistit jejich
vyuzitelnost pro vyskladiiovéani ze skladu do vyroby.

Pti hledani vhodnych metod vyskladiiovani do vyroby vychazime z myslenky, ze pozadavky
na vyskladiiovani se odvijeji od typu vyroby. Vyroba tak v podstaté predstavuje pro sklad
zakaznika, ktery poptava material. Tento fakt je urcujici pro volbu konkrétni metody ¢i metod
vyskladinovani. Pfi volbé vhodnych metod vyskladiiovani musime brat ohled i1 na moZnosti
jejich nasazeni (pouziti) ve vztahu k moznym zpusobtim uskladnéni materidlu ve skladu.
Typickym piikladem je automatické vyskladiiovani pomoci AS/RS systému, které vyZaduje
mit k dispozici specialni typy regalii; AS/RS systém nelze pouzit univerzalné. V tomto smyslu
pak hledame vztah mezi metodami vyskladiiovani, typem vyroby a moznymi zpilisoby
uskladnéni materialu ve skladu, viz Obr. 4-5.
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Metody
vyskladnovani
. ZpUsob
Typ vyrob . .
yp Vyroby < > uskladnéni

Obr. 4-5: Vztah mezi metodami vyskladiiovani, typem vyroby a zptiisobem uskladnéni

Navrzeny postup hleddni vztahu mezi metodami vyskladiovani, typem vyroby a zplsoby
uskladnéni materialu ve skladu se sklada ze tfi dil¢ich krokt:

A
B.

C.

Nalezeni vztahu mezi typem vyroby a expedi¢énimi metodami vyskladiiovani.

Nalezeni vztahu mezi zplsoby uskladnéni materidlu ve skladu a expedi¢nimi
metodami vyskladnovani.

Propojeni metod vyskladiiovani, typu vyroby a zptisobt uskladnéni materialu.

V dals$im textu si jednotlivé dil¢i kroky podrobné popiseme.

4.2.3.1 Nalezeni vztahu mezi typy vyroby a expedi¢nimi metodami vyskladnovani

Prvnim dil¢im krokem je stanoveni vztahu expedi¢nich metod vyskladiovani k typu vyroby.
Cilem je urcit vyuzitelnost expedi¢nich metod vyskladiiovani. Pro dosazeni tohoto cile byly
vytvofeny podklady pro standardizovany rozhovor hodnoceni metod vyskladiovani (viz
priloha A — ¢ast A2). Pti jeho tvorbé byla uvazovana nasledujici kritéria (predpokladame, ze

vSechna kritéria maji stejnou vahu):

zpusob vyskladiovani (jednorazove, po davkach),

moznost soucasného vyskladiiovani pro vice pracovist,
rychlost vyskladiovani,

opakovanost procesu vyskladiiovani v rdmci jedné smény,
pocet vyskladiiovanych materialti (vyskladiiovany sortiment),
pocet vyskladnéni na jednu skladovou jednotku (SKU),
velikost pratoku skladem,

flexibilita vyskladiovani.

Z téchto kritérii byly poté vytvoteny otazky na posouzeni vyuzitelnosti metod vyskladiovani

do vyroby. Nami uvazované otazky jsou nasledujici:

Jsou vyskladiovany do vyroby obvykle celé zakazky jednorazove?
Vyskladiuje se obvykle material soucasné pro vice riznych pracovist™?
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e Vyskladnuji se stale stejné polozky (pokud se proces vyskladnovani opakuje
pravideln€ za sménu)?

e Jaka je pozadovana rychlost (frekvence) vyskladiovani?

e Jaky je obvykly pocet druhti vyskladiiovanych materiala?

e Jaky je obvykly pocet vyskladnéni na jednu skladovou jednotku (napft. paletové
misto)?

e Jak velky je prutok materialu skladem?

e Disponujeme pii vyskladnovani vysokou flexibilitou (jsou vSechny polozky vzdy
okamzité dostupné bez ohledu na pouzitou techniku)?

Nasledné byly stanoveny pro jednotlivé otazky dle Likertovy skaly mozné odpovédi formou
péti-bodové stupnice a Kk jednotlivym odpovédim byly pfifazeny ptislusné pocty bodda.
Naptiklad pro prvni otazku (Jsou zakazky do vyroby vyskladiovany obvykle jednorazové?),
byly stanoveny mozné odpovédi a pocty bodl nasledovné:

e ano; pocet bodt - 1,

e spiSe ano; pocet bodu - 2,

e nelze rozhodnout; pocet bodu - 3,

e spiSe ne; pocet bodu - 4,

e ne; pocet bodu - 5.

Analogickym zplsobem byly definovany i odpovédi pro zbyvajici otazky.

Dalsim postupem (po ziskani relevantnich odpovédi pii standardizovaném rozhovoru) je
vyhodnoceni vyuZitelnosti expedicnich metod vyskladiiovani pro jednotlivé typy vyroby.
Toto vyhodnoceni je provedeno dvakrat, tzn. pro obé skupiny metod vyskladiiovani. Vlastni
vyhodnoceni probihd néasledovné:

e Minimalni moZny pocet bodl je 8. Pokud se ziskany pocet bodii blizi k minimalni
hodnoté, je vhodné pouZit spiSe manualni a man-to-part metody. Tyto metody jsou
vhodné prevazné pro neopakovanou vyrobu.

e Maximalni moZny pocet bodi je 40. Pokud se ziskany pocet bodu blizi k maximalni
hodnotg, je vhodné pouzit spiSe automatické a part-to-man metody. Tyto metody jsou
vhodné ptevazné pro opakovanou vyrobu.

Podle dosazeného poctu bodil je nasledné stanoveno potadi metod vhodnych pro dany typ
vyroby. Jelikoz uvazujeme dvé skupiny metod vyskladiiovani, provadime vyhodnoceni pro
kazdou skupinu zvlast. Dostaneme tudiz i dvé€ rlizna potadi metod.

Nasledné jsou pak obé dvé vyhodnoceni propojena dohromady a jsou uréeny vyuzitelné
kombinace metod vyskladiiovani. Obecny postup propojeni je nasledujici:

1. Definujeme celkovy pocet metod vyskladiiovani (v naSem piipadé mame 7 metod
vyskladiiovani rozdé€lenych dle ucasti Clovéka pii pohybu materidlu a 10 metod
vyskladfniovani rozd€lenych dle Grovné automatizace; celkem tedy n = 17 metod).

2. Spocteme celkovy pocet rtznych dvojic (K = 2) metod pomoci nasledujiciho
kombinacniho Cisla:
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_(n\ _ n! _ 17! _
Cllon) = (k) T (n=k)xk!  (17-2)1x2! 136 @

3. Eliminujeme nelogické kombinace, tzn. dvojice, které vzniknou v ramci jedné
skupiny. Jejich pocet spocteme nasledovné:
o Skupina metod rozdélenych dle ucasti ¢lovéka pii pohybu materialu (v naSem
ptipadé n; = 10 metod).

Ckny) =)= () =45 )

o Skupina metod rozd€lenych dle urovné automatizace jako (v nasem piipadé
n, = 8 metod).

Clony) = () = (3) = 21 ©)

o Celkovy pocet nelogickych kombinaci ziskame jako soucet nelogickych
kombinaci v jednotlivych skupinach, tzn. 45 + 21 = 66.

4. Spocteme celkovy pocet logickych kombinaci jako rozdil celkového poctu kombinaci
a poctu nelogickych kombinaci, tzn. 136 — 66 = 70.

5. Eliminujeme kombinace dle omezujicich podminek vyplyvajicich z pouZzitych metod.
Napf. automaticky vyskladnovaci systém AS/RS nelze z pochopitelnych divodi
pouzit v kombinaci sru¢nim zpisobem manipulace. V tomto kroku je dilezité
predevsim odstranit vSechny kombinace, které se navzajem vylucuji z hlediska pouzité
technologie, tzn. nelze je v praxi realizovat. Téz je vSak mozné zde eliminovat i
kombinace, které jsou nerealizovatelné z pohledu hodnotitele.

6. Pro dany zpusob vyskladhovani do vyroby, ktery byl charakterizovan V ramci
standardizovaného rozhovoru, vybereme prakticky realizovatelné kombinace metod
vyskladiiovéni.

Eliminace ¢asti kombinaci metod vyskladiovani v této fazi feSeni ma dva hlavni divody.
Prvnim z nich je, Ze sniZime pocet kombinaci z piivodnich 70 na napftiklad jiz pfijatelnych 5,
kterymi se pak nadile zabyvdme. Druhym divodem je jiz zminéné odstranéni
nerealizovatelnych kombinaci jiz ve fazi vybéru. Cilem eliminace je téz zjednoduseni a
zptehlednéni dalSiho feSeni pro hodnotitele.

Zpusob propojeni obou skupin metod vyskladiiovani dohromady a nasledné rozhodovani o
realizovatelnosti takto vzniklych kombinaci ukazuje Obr. 4-6. Naptiklad pro zvyraznénou
kombinaci metod vyskladiiovani ,zakladni €-> pick-to-pallet”, bylo rozhodnuto, Ze je
prakticky realizovatelna (odpovéd’ je ,,ANO*). Analogickym zpisobem je nutné postupné
posoudit vSsechny vytvorené kombinace metod. Pro piehlednost je vyhodné z kazdé skupiny
metod setazené dle dosazeného poctu bodu vybrat naptiklad jen prvni tii metody a nasledné
tvotit kombinace pouze z nich.
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Obr. 4-6: Princip propojeni metod vyskladiiovani a zpisob tvorby jejich kombinaci

Klicovym vystupem z tohoto dil¢iho kroku je vytvofeni pofadi metod dle ziskaného poctu
bodd. Divodem pro tvorbu pofadi je to, ze ziskané nejvhodnéj$i metody vyskladiovani (¢i
jejich kombinace) nam nemusi v dalSim feSeni vyhovovat. Pokud tato situace nastane,
musime se vratit zpét k pofadi metod a uvaZovat druhou nejvhodnéjsi metodu, apod.

4.2.3.2 Nalezeni vztahu mezi zptusoby uskladnéni materidlu ve skladu a expedi¢nimi
metodami vyskladiiovani

Druhym dil¢im krokem, ktery probiha paralelné k predchédzejicimu, je nalezeni vztahu mezi
zpisoby uskladnéni materidlu ve skladu a expedicnimi metodami vyskladiovani.
Vychodiskem jsou zde moznosti uskladnéni materialu, pro které pak hledame nejvhodné&jsi
metody vyskladilovani. Postup je obdobny jako v predchozim kroku. Analogickym zplisobem
byly vytvofeny podklady pro standardizovany rozhovor slouzici pro hodnoceni metod
vyskladnovani (viz piiloha A — ¢ast A3), pficemz byla uvazovana nasledujici kritéria:

e zplsob skladovani materidlu (volné uskladnéni, stohovani, skladovani v regalech),

e typ pouzitého regalu dle jeho konstrukce (regaly na ploché zbozi, paletovy regal,

ptihradovy/policovy regal, zvlastni regal),
e charakteristické vlastnosti skladovaného materialu (rozméry, hmotnost, typ, apod.).

67



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Disertacni prace, akad. rok 2013/14

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Ing. Tomés Cechura

Na zéklad¢ vySe uvedenych kritérii byly vytvoieny otazky. V ramci nich se ptame, zda
vyskladnujeme material, ktery je:
e uskladnén volng,
e uskladnén stohovanim,
e uskladnén v regalech, pricemz se jedna o:
o plochy material (napfi. plechy),
o drobny material v ptihradovych regalech ¢i policich,
o material ulozeny v paletovych regalech,
o material ulozeny ve zvlastnich regalech?
e rozmé&rové ¢i hmotnostné netypicky (napft. tyce, odlitky, apod.),
e nedostupny z urovné zemé, tzn. je potieba mit k dispozici zafizeni vybavené zdvihem,
e béhem transportu do vyroby nutné piekladat z jednoho manipula¢niho prostfedku na
jiny.
Ke vSem vyse uvedenym otazkam byly poté dle Likertovy Skaly vytvofeny mozné odpovédi.
Ukazka odpovédi pro prvni otazku (Je potieba vyskladiiovat materidl, ktery je skladovan
voln€?) vcetné bodové stupnice je uvedena nize:
e ano; pocet bodt - 5,
e Spise ano; pocet bodi - 2,
¢ nelze rozhodnout; pocet bodt - 3,
e spiSe ne; pocet bodu - 4,
e ne; pocet bodu - 1.

Na rozdil od ptedchoziho pfipadu vSak nejsou vSechny otazky na stejné urovni. Jelikoz
rozliSujeme nékolik dil¢ich typt regali (konkrétné Ctyfi), je nutné tento fakt promitnout 1 do
struktury otazek. Nejprve se proto obecné ptame, zda je mozné pouzit danou metodu, pokud
je material skladovan v regalech. A dale se pak ptame podrobné&ji na vhodnost metody pro
jednotlivé konkrétni typy regald. Prakticky byl problém podotazek vyfeSen vytvorenim vah s
vyuzitim metody stejné dileZitosti. Stejnou dilleZitost u vah vyuZzivdme proto, Ze vSechny
dulezitosti fika, ze soucet vah ma byt roven 1, pficemz vaha kazdého kritéria je 1/n, kde n
udava pocet kritérii. Aplikace na naSe feSeni je takova, ze kazda ze Ctyf uvaZovanych
podotazek ma vahu 1/4 = 0,25, pficemz se na tyto podotazky ptame rovnou.

Dal$im postupem je zodpov€zeni jednotlivych otazek. Po ziskani vSech odpovédi pfti
standardizovaném rozhovoru jsou tyto odpovédi pomoci sekundarni Kkvantifikace
vyhodnoceny. Vlastni vyhodnoceni probiha nasledovné:
e Minimalni mozny pocet bodl je 6. Pokud se bodové ohodnoceni blizi k minimalni
hodnot¢, je vhodné vyuzivat spiSe specialni zafizeni.
e Maximalni mozny pocet bodl je 30. Pokud se bodové ohodnoceni blizi k maximalni
hodnoté, je vhodné vyuzivat spiSe univerzalni zatizeni.

Vyhodnocenim standardizovaného rozhovoru ziska kazdd metoda v dané skupiné metod
urcity pocet bodl a néasledné je stanoveno jejich potfadi. Pfi vlastnim hodnoceni jsme se
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zamg&fili na univerzalnost metod, protoze vysoce univerzalni metody Ize pouzit bud’ zcela bez
uprav skladu, nebo jsou tyto zmény prevazné racionaliza¢niho charakteru.

Postup vyhodnoceni je analogicky jako v pifedchozim piipadé. Nejprve jsou dle dosazeného
poctu bodii vybrany metody oznacené jako nejvhodnéjsi (napi. prvni tfi metody v poiadi)
z kazdé skupiny metod. Dale jsou stanoveny vSechny mozné kombinace téchto metod. Téz
jsou eliminovany nepouzitelné ¢i nelogické kombinace. Na zavér jsou vybrany vhodné
kombinace metod vyskladinovani.

Provedenim celého postupu ziskame nejvhodné;jsi kombinace metod vyskladnovani s ohledem
na jednotlivé zptisoby uskladnéni materialu ve skladu. Pro dalsi postup je opét klicové ziskané
potadi metod vyskladiiovani.

4.2.3.3 Propojeni metod vyskladiiovani, typu vyroby a zpiisobu uskladnéni materialu

Tretim dil¢im krokem je propojeni metod vyskladiiovani, typli vyroby a zptsobu uskladnéni
materialu ve skladu. Tento dilé¢i krok pfimo navazuje na ptedchozi dva. Obecny princip
propojeni znazoriuje Obr. 4-7.

, poradi pofadi ZpUsoby
Typ vyroby uskladnéni
— kombinace 1 kombinace 3
— kombinace 4 kombinace 2-—
|:> — kombinace 2 kombinace 1 <:|
— kombinace 5 kombinace 6—
Metody o o Metody
vyskladhovani vyskladniovani
Usporadani Usporadani
skladu je pevné skladu neni
dané pevné dané

Obr. 4-7: Princip propojeni typi vyroby, metod vyskladiiovani a zptisobi uskladnéni

Princip propojeni je takovy, ze nejprve jsou propojeny metody vyskladiiovani k jednotlivym
typim vyroby. Vysledkem je prvni seznam pouzitelnych kombinaci. Ddle jsou paralelné
k tomu propojeny metody vyskladiovani ke zpusobtim uskladnéni materidlu ve skladu.
Vysledkem je druhy seznam pouzitelnych kombinaci. Nasledné€ jsou z obou seznamil vybrany
nejvyhodné&jsi kombinace (na Obr. 4-7 byly vybrany tfi kombinace z kazdého) a oba seznamy
jsou sparovany dohromady. Timto zplsobem ziskdme pro kazdy typ vyroby vhodné
kombinace metod vyskladiiovani a mozné zptsoby uskladnéni materidlu. Pro piehlednost a
zjednoduseni dalSiho feSeni je vhodné zde vybrat pouze nékolik malo nejvhodnéjSich
kombinaci metod vyskladiiovani. JelikoZ uvazované kombinace jsou tvofeny z jednotlivych
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metod, je nezbytné se v uvahach zabyvajicich se pouzitim kombinaci, vratit se zpét
k jednotlivym metodam, ze kterych byly vytvofeny. Predpokladame, ze pokud budou
pouzitelné jednotlivé metody vyskladiniovani, tak bude zaroven pouzitelna i kombinace z nich
vytvofena. Seznam vSech moznych uvazovanych kombinaci metod vyskladnovani bez ohledu
na jejich praktickou realizovatelnost je uveden v piiloze B.

Pfi hledani nejvhodnéjsich metod (a tedy i jejich kombinaci) vyskladiiovani je potieba rozlisit
a zvlast fesit dva mozné pripady:

a) Usporadani skladu je pevné dané.

b) Uspotadani skladu neni pevné dané (je volné).

a) Usporadani skladu je pevné dané.

Za pevné dané uspotadani povazujeme piipad, kdy v existujicim skladu provadime pouze
urcitou racionalizaci (pfemisténi regald, rozsiteni ulicek, apod.). Pro jednotlivé typy vyroby a
dan¢ zplsoby uskladnéni materidlu hleddme vhodné metody vyskladiiovani. Pfi vybéru
klademe dlraz na univerzalnost pouZiti jednotlivych metod vyskladiovani. Hlavnim divodem
je, ze u vysoce univerzalnich metod nebude pravdépodobné potieba investovat do zcela
nového vybaveni skladu a bude mozné vyuzit stavajici manipulacni prostiedky. Princip
vybéru metod vyskladfiovani pro pevné dané uspotadani skladu znazornuje Obr. 4-8.

- vyskladfiované mnozstvi
Zjisténi pozadavku e - pocet vyskladriovanych druh(
vyroby > frekvence zavazeni
\ 4
metoda M1
Vybér vhodnych metod - — — — | metoda M2
vyskladiovani metoda M3
y 1. metoda M2
Vytvoreni poradi téchto A metoda M3
metod 3. metoda M1
Je mozné
zasahovat do usporadani
skladu?
metoda univerzalni
S . i ) metoda M2 ne
tanoveni unlve[zalr,lo’stl - === metodam3 ano
metod vyskladfiovani
metoda M1 ano
pouzitelna s
v manipulaénim
Stanoveni pouZitelnosti metoda prostfedkem
metod s manipulagnim | === =< | metoda M3 ne
prostftedkem metoda M1 ano
A 4

Vybér univerzalni metody,

ktera je pouzitelna s
manipulaénim prostredkem | =~ = > metoda M1

umisténé nejvyse v poradi

Obr. 4-8: Princip vybéru metod vyskladiiovani pro pevné dané usporadani skladu
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Postup vybéru metod vyskladnovani je takovy, Ze na zéklad¢ pozadavki vyroby vybereme
vhodné metody vyskladiiovani (napf. metoda M1, metoda M2, apod.). Nasledné stanovime
potadi metod vyskladnovani dle jejich vhodnosti pro danou vyrobu. Napftiklad stanovime, ze
M1. V navazujicim kroku probihd rozhodovani, zda je mozné vyrazn¢ zasahovat do
uspotradani skladu. V ptipad€, kdy to mozné neni, posuzujeme univerzalnost jednotlivych
metod vyskladiiovéani. V poslednim kroku pak vybereme tu metodu, kterd je univerzalni a
zaroven je umisténa nejvySe v potradi. Druhy mozny piipad, kdy je uspotfadani skladu zcela
volné, feSime samostatné v nasledujicim bod¢ b).

Dilezitym faktorem, ktery je vtomto piipadé tfeba zohlednit je volba manipulacniho
prostiedku. (podrobny popis nasleduje v kapitole 4.2.4). Ptedpokladame, Ze sklad jiz existuje
a funguje, a proto se v ném jiz ur€ity manipulacni prostiedek pouziva. Pii vybéru metod
vyskladiovani pak respektujeme to, ze nékteré metody vyskladnovani jsou pfimo spjaty s
urCitymi typy manipulacnich prostfedkti. Pokud jiz urCity piepravni prostiedek mame,
musime vybrat takovou metodu vyskladilovani, ktera je s nim pouzitelnad. Tedy pokud nam
naptiklad nejlepsi vybrand metoda M3 nebude vyhovovat z hlediska manipulacniho
prostfedku, vybereme dal$i v pofadi, kterou je metoda M1. Pro vyskladiiovani pak volime
takovou metodu, ktera sice neni Uplné€ nejvyhodnéjsi, avSak je univerzalni a koresponduje
s manipulacnim prostfedkem, ktery je k dispozici. Divodem je to, ze do skladu chceme
zasahovat jen minimaln¢, tak aby pokud mozno nevznikaly dodate¢né naklady.

b) Usporadani skladu neni pevné dané (je volné).

V piipadé, Zze je mozné navrhnout zcela nové uspoiadani skladu, vychazime z vybrané
(nejvhodnéjsi) metody vyskladnovéani. Této metod¢ se pak podiizuje vybér manipulacniho
prostfedku, systému skladovani i prostorového uspotradani skladu. Obecné zde mohou nastat
dvé¢ varianty. Bud’ se jedna o vystavbu zcela nového skladu nebo o piestavbu jiz existujiciho.
Prvni varianta predpoklada, ze mame k dispozici volny pozemek, kde mizeme vystavét
skladovaci prostory dle svych pozadavki, pficemz jsme omezeni pouze velikosti a tvarem
pozemku. Pfi druhé varianté mame k dispozici jiz postavenou budovu nebo volné prostory
vV budové. Omezujici podminky pak jsou tvar a velikost dostupné plochy v danych prostorech,
vyska prostoru, umisténi sloupt, dvefi, oken, apod.

Na zéaklad¢ zvolené metody vyskladiovani volime manipula¢ni prostiedek, pficemz mohou
nastat dvé moznosti. Manipula¢ni prostfedek je u metody pevné dany a tomu ptizpiisobujeme
dal$i rozhodovani, nebo je moZzné vybrat z vice manipulacnich prostiedki, pficemz pak
vybirdme pro nas nejvyhodnéjsi variantu. Pokud vybirdme z vice manipulacnich prostiedki,
jsou kritéria vybéru naptiklad velikost manipulacnich davek, ekonomicnost provozu,
manipulacni schopnosti manipula¢niho prostiedku (napft. potifebna velikost jizdniho profilu),
apod. Pii vybéru manipulacniho prostiedku, je nutné provést nejprve analyzu
vyskladiiovaného materidlu, tzn. vybrat nejvhodnéj$i manipulacni jednotky (napf. paleta,
KLT, apod.). Nasledné na zaklad¢ typu vyroby roztiidime material do skupin (napf. pomoci
analyzy ABC), vybereme nejvyhodnéj$i manipulacni jednotky pro skupinu ,,A*, stanovime
univerzalni manipula¢ni jednotku ¢i jednotky pro ostatni materialy.
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Diilezitost roztfidéni materialu stoupa s mnozstvim druhii polozek, které jsou vyskladnovany
do vyroby. To znamena, ze pro kusovou a sériovou vyrobu je daleko dulezit&jsi vhodné
rozttidit material, nez pro hromadnou vyrobu, kde se bude pohybovat mén¢ druhti polozek.
Poté co ur¢ime manipulacni jednotku, uré¢ime velikosti manipulacnich davek a frekvenci
zédvozu ze skladu do vyrobniho systému. Na zaklad¢ téchto informaci volime pro nas
nejvyhodné€jsi manipulacni prostfedek (napf. manipulacéni prostfedek 2). Postup v piipadé
volného uspotadani skladu je uveden na Obr. 4-9.

Vybrana metoda

vyskladfiovani
A 4 1. manipulacni prostredek 2
5| Vybérmanipulacnihof | _ _ _ _ > 2. manipulacéni prostfedek 1
” prostiedku 3. manipulacni prostredek 3
8
N A 4 h 4 1. skladovaci systém 3
> o e x . 2. skladovaci systém 1
g »| Vybér vybaveni skladu > 3. skladovaci systém 2
g
N

A 4 varianta uspofradani 1

varianta usporadani 2
varianta usporadani 3

Vytvoreni modelu

skladu a jeho ovefeni | ~~ "~ >

A\ 4

Vybér varianty
usporadani skladu

Obr. 4-9: Princip vybéru metody usporadani skladu pro volné uspoiadani skladu

V dal$im kroku probihé na zdklad¢ vybrané metody vyskladiiovéni, zvoleného manipulac¢niho
prostiedku a manipulacni jednotky vybér skladovaciho systému. Zde se urcuje, jakym
zpusobem by mél byt material uskladnén, tak aby bylo co nejvyssi vyuziti prostoru skladu,
skladovaci plochy a zaroven bylo vyskladnéni ¢i zaskladnéni materialu rychlé a snadné. Podle
téchto skladovacich kritérii by se zvolil napft. skladovaci systém 3.

Zaveérecnym krokem je navrzeni variant modelu skladu. Nejprve jsou vytvoieny razné
varianty modelu uspotfadani skladu pro zvoleny zpisob vyskladiiovani. Pro ovéfeni téchto
variant slouzi nejcastéji odpovidajici simula¢ni modely. V modelu prostorového uspofadani
skladu je ovéfovano napf. usporadani jednotlivych prvka skladovaciho systému, jsou zde
analyzovany materialové toky mezi skladem a vyrobnim systémem, sleduje se vytizeni ulicek,
apod. V simulacnim modelu je mozné téz sledovat chovani systému vyskladiiovani v Case,
sledovat vlivy vykyvli a zmén ve vyrob¢, testovat rizné scénafe usporddani a pouzitého
zpusobu vyskladnovani (pouzita manipula¢ni technika, trasy vyskladiiovani, apod.). Na
zéklad¢ vysledki ziskanych z ovéfovani modelu je vybrana nejvhodnéjsi varianta uspotradani
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skladu. V ptipad¢, Ze neni zadna se zkoumanych variant vyhovujici, musi dojit znovu k volbé
systému skladovani (napt. druhy v potadi, tzn. skladovaci systém 1) nebo manipula¢niho
prostiedku (napft. tfeti v poradi, tzn. manipulacni prostiedek 3). Ve vyjimecnych piipadech
muze dojit i k volbé nové metody vyskladiovani.

V dal$im feSeni upfednostiiujeme piipad, kdy usporadani skladu je pevné dané a provadime
Vvném pouze racionalizace. V tomto smyslu pak hledame nejprve vhodné metody
vyskladiiovéani a nasledné stanovujeme i jejich mozné kombinace pro jednotlivé typy vyroby.
Vysledkem celého tietiho kroku je vybér jedné ¢i nékolika vhodnych kombinaci metod
vyskladiovani, které pak vstupuji do dalsiho kroku.

Abychom mohli vyhodnotit vybrané nejvyhodnéjsi kombinace, vratime se zpét k zakladni
myslence, ze vyroba a pozadavky vyroby jsou pro sklad urcujici. Jelikoz pro kazdou vyrobu
je vzdy znam vstupni material, mizeme vyrobu charakterizovat i podle parametrii vstupniho
materidlu (rozméry, hmotnost, typ, apod.). Parametry materidlu jsou téz urcujici pro volbu
usporadani skladu (pro volbu typu regalt, apod.). Jinak feceno zpusoby uskladnéni materialu
ve skladu se vzdy voli s ohledem na parametry skladovaného materialu. Z uvedeného divodu
muzeme tvrdit, Ze vSechny vybrané nejvyhodnéj$i kombinace budou na stejné technologické
urovni. Nelze rozlisit, ktery zptsob uskladnéni je pro dany typ vyroby lepsi, protoze volba
zpusobu uskladnéni je zavisla na charakteru vyroby. Z toho diivodu je tfeba jednotlivé
kombinace metod ocenit. Tedy pfifadit kazdé¢ kombinaci metod néklady, které jeji pouziti
vyvolaly. Nejprve vSak musime vybrat vhodny typ manipulacniho prostfedku, tak aby
odpovidal vybran¢ kombinaci metod vyskladiiovéani a byl pro ni pouZzitelny.

4.2.4 Vybér typu manipula¢niho prostiedku

Cilem tohoto kroku je vybrat vhodny typ manipula¢niho prostfedku pro vybranou kombinaci
metod vyskladiiovani. Plati, Ze n€které metody vyskladiovani jsou piimo spjaty s urcitymi
typy manipulacnich prostiedkii. Napiiklad pokud vybereme metodu vyskladiiovani pick-to-
belt vime, Ze pro dalsi feSeni je nutné vybrat jako typ manipula¢niho prosttedku dopravnik. U
jinych metod vyskladiiovani to vSak tak jednoznac¢né jiz neni.

Jelikoz v nasem feSeni rozliSujeme tii zékladni typy manipulacnich prosttedka (viz 1. faze
metodiky), je tfeba stanovit kdy a za jakych podminek ktery z nich vybrat. Volba
manipulacniho prostifedku zavisi dle metodiky S.H.A. [70] na:

e charakteristickych vlastnostech jednotlivych polozek materialu,

e manipulacni jednotce (kontejneru),

e pfepravovaném mnoZzstvi (mnozstvi na jednotku ¢asu, mnozstvi na jednu cestu),

e reprodukénim procesu,

e pomocnych sluzbach (ptip. podminkéch prostredi),

e (Case (pravidelnost, naléhavost, Casovy prub¢h).

Z uvedeného vyplyva, ze nelze obecné stanovit, ktery manipula¢ni prostiedek je vhodné
pouzit bez znalosti uvedenych charakteristik pfepravovanych materialti. RozliSit moznosti
pouziti jednotlivych typt manipulacnich prostfedkt vSak lze i na zaklad€ existence urcitych
funk¢nich rozdili mezi nimi.
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Zakladni funkéni rozdily mezi uvazovanymi manipulaénimi prostiedky jsou nasledujici [34]:
e Cesta pohybu:
o Fixni — pohyb je realizovan mezi dvéma specifickymi body.
o Variabilni — pohyb je realizovan mezi velkym mnozstvim bodd.
e Oblast pohybu:
o Omezend — pohyb probihd v ramci omezené oblasti.
o Neomezena — oblast pohybu neni omezena.
e Frekvence:
o Nizka — nizky pocet pohybii za urcité ¢asové obdobi, nebo stiidavé pohyby.
o Vysoka — vysoky pocet pohybil za urcité ¢asové obdobi.
e Sousedni pracoviste:
o Ano — pohyb je realizovan mezi sousedicimi pracovisti.
o Ne — pohyb neni realizovan mezi sousedicimi pracovisti.
e Velikost/hmotnost materialu:
o Mala — velikost ¢i hmotnost pfepravovaného materialu je mala.
o Velka — velikost ¢i hmotnost piepravovaného materidlu je velka.

V Tab. 4-2 jsou uvedeny charakteristické znaky jednotlivych typt manipulacnich prostiedkd.

Cesta pohybu fixni variabilni
Oblast pohybu omezena omezena neomezena
Frekvence vysoka nizka vysoka nizka -
Sousedni
vy - ano ne - - -
pracovisté
Velikost/hmotn. , ,
.. - - mala velkd - - -
materialu
T , , ,
. ypv . , .| dopravni " dopravni | . ., dopravni
manipulaéniho | dopravnik | dopravnik , jefdb ] jerab ,
Y vozik vozik vozik
prostiedku

Tab. 4-2: Charakteristické znaky typa manipulaénich prostiedki - upraveno dle [34]

Na zakladé vyse uvedenych charakteristickych znaka je obecné mozné vybrat vhodny typ
manipula¢niho prostiedku, viz Tab. 4-2. Pro dalsi feSeni je mozné vybrat i vice riznych typa
téchto prostredkd, pficemz do dalSiho feSeni pak vstupuji po jednom.

4.2.5 Vybér konkrétniho manipula¢niho prostiedku v ramci daného typu

Cilem tohoto kroku je vybrat konkrétni manipula¢ni prostfedek pro vyskladiiovani do vyroby.
Tento vybér je proveden opct na zdkladé existence funkcnich rozdili mezi jednotlivymi
manipulaénimi prostfedky. V zavislosti na pfedchozim kroku tedy feSime jedno
Z nasledujicich:

e Vybér konkrétniho druhu dopravniho voziku.

e Vybér konkrétniho druhu dopravniku.

e Vybér konkrétniho druhu jefabu.

74



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Disertacni prace, akad. rok 2013/14
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Ing. Tomés Cechura

Vybér konkrétniho druhu dopravniho voziku
Prvni moznosti je, Ze vybirdme vhodny druh dopravniho voziku. Pfi pouziti dopravnich
voziki byly identifikovany nésledujici funkéni rozdily:
e Motorovy:
o Ne - vozik je pohdnén ru¢n¢ operatorem.
o Ano — vozik je pohdnén pomoci motoru.
e Zdvih:
o Ne — vozik nema moznost zdvihu. Vyskladnovani je pak mozné pouze
Z Grovn¢ podlahy.
o Ano — vozik ma moznost zdvihu.
e Kapacita:
o Nizka — kapacita voziku je nizka.
o Vysoka — kapacita voziku je vysoka.

V Tab. 4-3 jsou uvedeny charakteristické znaky jednotlivych druhd dopravnich voziku.

Motorovy ne ano
Zdvih ne ano ne ano
Kapacita - - nizka vysoka -
, . . , vozik zdvizny
, vozik zdvizny | motorovy motorovy .
Typ dopravniho . . . , . , se sedicim
; ruéni vozik rucéné vozik tazny vozik, o
voziku , .., v nebo stojicim
vedeny plosinovy tzv. vlacek Y e
fidicem

Tab. 4-3: Charakteristické znaky dopravnich voziki

Vybér konkrétniho druhu dopravniku
Druhou moZnosti je, ze vybirame mezi nékolika druhy dopravnikii. Zakladni funkéni rozdily
mezi nimi jsou nasledujici:
e Ptenos sil:
o Mechanicky — ptenos sil je zajistén mechanickym zptsobem.
o Pneumaticky — pfenos sil je pneumaticky, tzn. s vyuzitim proudiciho plynu.
o Hydraulicky — pfenos sil je hydraulicky, tzn. s vyuzitim proudici tekutiny.
e TazZny prvek:
o Ano — tazny prvek je pfitomny, napt. ve formé¢ hnaciho kola.
o Ne — tazny prvek neni pfitomny. Materiadl je pfemistovan napf. plisobenim
setrvac¢nych ¢i gravita¢nich sil.
e Vhodnost ¢i pouzitelnost (ptip. existence rtiznych omezeni):
o Standardizované jednotky — vhodné pro ptepravu standardizovanych jednotek
(napf. je mozné piepravovat pouze material, ktery ma alespon jednu rovnou
zakladnu, apod.).
o Kusovy / sypky — vhodné pro piepravu drobného kusového ¢i sypkého
materialu.
o Kusovy, tézky — vhodné pro piepravu tézsich, kusovych biemen.
o Kusovy — vhodné pro piepravu kusovych bifemen.
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V Tab. 4-4 jsou uvedeny charakteristické znaky jednotlivych druhtt dopravnikd.

Pfenos sil mechanicky pneumaticky | hydraulicky
Tazny prvek ano ne - -
Vh Ci .|k v/ | k Y
odnost ¢i standard usovy/ | kusovy, kusowy i i i

pouzitelnost jednotky | sypky | tézky

< >
X - 9_‘\> E x> | £ | == =] X X
c S c [ c z c c c = c 9
. > 0 >c>> > 0 > 5 >>rté > © > 5
Typ dopravniku c o C q o £ S | & B o g C©
o '8 S ®© S @ oz | ol a 5 o L
o 3 o o o 5 ON|OS o a o g
kel kel kel o gl T c © Z
o

Tab. 4-4: Charakteristické znaky dopravniki

Podrobnéjsi popis a vhodnost pouziti jednotlivych typi dopravnikli lze nalézt naptiklad
V literatuie. [71; 72]

Vybér konkrétniho druhu jefabu
Tteti a nejjednodussi moznosti je vybér mezi jednotlivymi druhy jetdbud. Jelikoz v naSem
feSeni rozliSujeme pouze dva druhy, byl identifikovan pouze jeden zakladni funkéni rozdil, a
to:
e Sousedici pracovisté:
o Ano — pfeprava probihd mezi sousedicimi pracovisti.
o Ne — pfeprava neprobihd mezi sousedicimi pracovisti.

V Tab. 4-5 jsou uvedeny charakteristické znaky jednotlivych druhi jetabi.

Sousedici
ey ano ne
pracoviste
. us jerab jefab
Typ jefabu J , J )
konzolovy mostovy

Tab. 4-5: Charakteristické znaky jefabu

Pti vybéru vhodného manipulac¢niho prosttedku je potfeba mit na paméti, ze vybér podle vyse
uvedenych funkénich rozdila slouzi pouze jako urcité doporuceni. Pti vybéru manipulaéniho
prostiedku je podstatné to, Ze tato volba by méla byt vprvni fadé provedena dle
charakteristickych vlastnosti materidlu, manipulac¢ni jednotky a piepravovaného mnoZstvi.
Manipulaéni prostiedek je téZ mozné zvolit i na zakladé uritych zvyklosti v podniku.
V ramci vlastniho vybéru je mozné zvolit i vice riznych manipulac¢nich prostfedkd, které
vyhovuji konkrétnim poZzadavkim vyroby.

V tomto kroku je potieba zdlraznit, Ze v této fazi feSeni zatim jesté neni nutné stanovovat
pocty manipulacnich prostiedkii. Zabyvame se zde pouze volbou manipula¢niho prostiedku
bez ohledu na to, zda jsou poZadavky na vyskladiiovani zajistény jednim ¢i vice identickymi

manipula¢nimi prosttedky.
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4.2.6 Rozhodovani, zda je mozné zvoleny manipulacni prostiedek pouzit

V tomto kroku se ovéiuje, zda je mozné skute¢né pouzit zvoleny manipulacni prostiedek pro
vybranou metodu vyskladiiovani. Divodem nutnosti provést tento krok je to, ze velka Cast
metod vyskladnovani je spjata pouze s uréitymi (specifickymi) manipula¢nimi prosttedky. A
jelikoz v jednom kroku vybirame metody vyskladiiovani a v jiném paralelné k tomu vybirame
manipulacni prostfedky, je nutné nasledné zkontrolovat jejich kompatibilitu. Vyznam tohoto
kroku spociva v tom, ze se Vv ramci n¢j identifikuji a odstrani nerealizovatelné ¢i vylucujici se
kombinace.

Pokud z rozhodovani vyplyne, Ze zvoleny manipula¢ni prostiedek je mozné pouZit, postupuje
metodika do své III. faze — vypoctové. V piipade, kdy manipulacni prostiedek pouzit nelze,
vraci se metodika zpatky k vybéru typu manipulaéniho prostfedku (viz kapitola 4.2.4),
pricemz je nutné vybrat jiny typ.

4.3 Vypoctova faze metodiky — I11. faze

Vystupem z predchazejici faze metodiky byl vybér nékolika vhodnych kombinaci metod
vyskladinovani a vybér jednoho ¢i vice manipulacnich prostfedkti vyuzitelnych pro kazdou z
nich. Jelikoz v pfedchozim feSeni byl vybér provadén kvalitativnim zplsobem, je mozné a i
pravdépodobné, Ze byla vybrana vice nez jedna vyhovujici kombinace metod vyskladiiovani a
pro kazdou z nich pak nékolik manipulac¢nich prostfedkd. Tudiz jsme ziskali celou fadu
riiznych variant. Ukolem vypodtové faze je proto zizit tento vybér nejprve na jediny
manipulacni prosttedek pro kazdou variantu kombinaci metod vyskladiovani, a to tak, aby
byly naklady na jeho provoz co nejnizsi. A nasledné tento vybér dale zazit pouze na jednu
variantu kombinaci metod vyskladnovani, kterd pak vstupuje do zavérecné Ctvrté faze.

Jednotlivé kroky III. faze metodiky jsou nasledujici:
e Vypocet celkovych nakladii na provoz manipulacniho prostiedku.
e Vypocet celkové prepravni vzdalenosti.
e Vypocet tarifu na manipulacni prostiedek.
e Vypocet celkovych nékladii na proces vyskladiiovani; srovnani jednotlivych variant
kombinaci metod vyskladiovani

LRA4

Pro dalsi vypoéty ohledné manipula¢nich prostiedk je nutné ziskat nasledujici vstupni data:
e Délky jednotlivych pfepravnich procesti [m]. Délky piepravnich procesu lze zjistit
z layoutu skladu a znalosti materialovych tokd v ném.
e Frekvence zavazeni pii dané velikosti vyrobni davky [h]. Napftiklad zavazeni
pracovist probiha pravidelné kazdych pul hodiny.

Dale je potieba zvolit délku sledovaného ¢asového obdobi, ke kterému se budou vyjadfovat
veskeré hodnoty nakladi a dal$i veli¢iny. Jako délku sledovaného Casového obdobi je
vyhodné zvolit jeden rok, jelikoZ podniky vétSinu ndkladl zpravidla vykazuji pravé za obdobi
jednoho roku.
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4.3.1 Vypocet celkovych nakladi na provoz manipula¢niho prostiedku

V prvni kroku je potfeba spocitat celkové ndklady na provoz vybraného manipulacniho
prostiedku. Tyto naklady si 1isi v zavislosti na typu manipulac¢niho prostfedku, pficemz lze
rozlisit dvé zakladni skupiny nakladu:
e ndaklady vztazené k manipula¢nimu prostedku (strojni naklady):
o kalkulované odpisy,
o kalkulované troky,
o prostorové naklady,
o ndklady na energie (nafta, elektiina, apod.),
o ndklady na opravy a udrzbu,
e naklady vztazené k obsluze:
o mzdové naklady obsluhy,
o néklady na Skoleni,
o ostatni naklady obsluhy.

Celkové naklady na provoz manipulacniho prostiedku lze spocitat podle nize uvedené¢ho
vzorce (4), pficemz ne vSechny polozky musi byt ve vzorci vzdy piitomny (mohou byt rovny
nule) vlivem charakteru manipula¢niho prostiredku.

Nyap = KO + KU + PN + NE + NU + MNO + NSO + ONO (4)
kde: Nmap ... naklady na manipulacni prostifedek ve sled. obdobi [K¢/rok]
KO ... kalkulované odpisy [K&/rok]
KU ... kalkulované troky [K&/rok]
PN ... prostorové naklady [K¢/rok]
NE ... néaklady na energie [K¢&/rok]
NU ... néklady na opravy a udrzbu [K&/rok]
MNO ... mzdové naklady obsluhy [K&/rok]
NSO ... néaklady na $koleni obsluhy [K¢/rok]
ONO ... ostatni naklady obsluhy [K¢/rok]

4.3.2 Vypocet celkové prepravni vzdalenosti

Ve druhém kroku vypocétové faze metodiky, ktery miize probihat paralelné k predchéazejicimu
kroku, poc¢itame celkovou piepravni vzdalenost ujetou manipula¢nim prostiedkem. Samotny
vypocet probiha ve tiech dil¢ich krocich:

1) Stanoveni vyuzitelného ¢asového fondu za rok [h/rok].

2) Vypocet poctu opakovani ptepravniho procesu za rok.

3) Vypocet celkové piepravni vzdalenosti za rok [h/rok].

1) Stanoveni vyuzitelného ¢asového fondu.

Prvnim dil¢im vypoctem potiebnym pro vypocet celkové piepravni vzdalenosti je stanoveni
vyuzitelného ¢asového fondu. Vyuzitelny casovy fond udava planovany pocet hodin ¢innosti
manipulaéniho prostfedku za urcité ¢asové obdobi (napt. rok). Kalendairni ¢asovy fond je dan
poctem dni v roce. Vyuzitelny casovy fond se spocte tak, ze se od kalendainiho casového
fondu odecte pocet dni pracovniho klidu (soboty, nedéle, statni svatky) a pocet dni
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planovanych prostoji (planované opravy ¢i pfemistovani pracovnich zafizeni, které se
provadi v pracovni dob&; celozavodni dovolena; apod.). Vyuzitelny casovy fond
manipulac¢niho prostfedku v hodinach se vypocita dle nasledujiciho vzorce:

Tp = (Tx = Tpx — Tpp) * Py ®)
kde: Tp ... vyuzitelny ¢asovy fond manipulaé¢niho prostredku [h/rok]
Tk ... kalendaini ¢asovy fond [den/rok]
Tek ... pocet dni pracovniho klidu [den/rok]
Tep ... pocet dni planovanych prostoji [den/rok]
Ph ... pocet hodin v jednom pracovnim dni [h/den]

Standardni pocet hodin Vv jednom pracovnim dni pfi jedné sméné ¢ini 8 hodin. V ptipadé, ze
se pracuje na vice smén, je celkovy pocet hodin Vv jednom pracovnim dni dan souétem hodin
V jednotlivych sménéch.

2) Vypocet po¢tu opakovani piepravniho procesu za rok.

Druhym dil¢im vypoétem je stanoveni po¢tu opakovani piepravniho procesu za rok (obecné
za sledované Casové obdobi). Pocet opakovani spocteme jako podil vyuzitelného ¢asového
fondu a frekvence zavédzeni pii dané velikosti vyrobni davky. Tento vypocet vyjadiuje
nasledujici vzorec:

2
Opp = 7 (6)
kde: Opp ... pocet opakovani piepravniho procesu za rok
Tp ... vyuzitelny ¢asovy fond manipulaé¢niho prostiedku [h/rok]
f, ... frekvence zavazeni pii dané velikosti dopravni davky  [h]

V piipad¢, Zze pocet opakovani je znamy, dopocitavame z vzorce (6) frekvenci zavazeni, jako
pomér vyuZitelného casového fondu manipula¢niho prostiedku a poctu opakovani za
sledované casové obdobi.

3) Vypocet celkové pi‘epravni vzdalenosti.

Poslednim dil¢im vypoctem je vypocet celkové pifepravni vzdalenosti, kterou je nutno ujet
k zajisténi pozadavki vyroby na vyskladhovani za rok. Nejprve je z délek z jednotlivych
pfepravnich procesi spoctena celkovou délka jednoho piepravniho procesu nasledovné:

j
Lipp = Z lPPi (7
i=1

kde: lipp ... celkova délka jednoho piepravniho procesu [m]
Ippi ... délka i-tého ptepravniho procesu [m]
J ... pocet vSech piepravnich procesti, které nalezi k danému procesu
vyskladiiovéani
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Celkovou ptepravni vzdalenost za rok spo¢teme z celkové délky jednoho piepravniho procesu
a poctu opakovani tohoto procesu za sledované obdobi dle nasledujiciho vzorce:

le = lipp * Opp 8
kde: I. ... celkova piepravni vzdalenost ve sledovaném obdobi [m/rok]
lipp ... celkova délka jednoho piepravniho procesu [m]
Opp ... pocet opakovani ptepravniho procesu za rok

4.3.3 Vypocet tarifu na manipulaéni prostiedek

Po spocteni celkovych ndkladl na provoz manipulaéniho prostfedku a celkové piepravni
vzdalenosti je mozné jiz vypocitat tarif na dany manipulacni prostfedek. Tarif na manipulacni
prostredek vyjadfuje, kolik stoji jeden metr piepravy pomoci daného manipulaéniho
prostfedku. Vlastni tarif spocteme dle nasledujiciho vzorce:

Npma
Tyap = A: . ©)
c
kde: Tmap ... tarif na manipulaéni prostiedek [K¢/m]
Nmap ... naklady na manipulaéni prostiedek ve sled. obdobi [K¢/rok]
I ... celkova piepravni vzdalenost ve sledovaném obdobi [m/rok]

Pro vypocet tarifii nepotiebujeme znat pocet manipulacnich prostredki, jelikoZ tarif se pocita
Z nékladi a ujeté vzdalenosti. Nezalezi na tom, zda byla uvazovana vzdalenost ujeta pomoci
jednoho ¢i pomoci vice identickych manipula¢nich prostiedkd.

swwr

Cilem tohoto kroku je vybrat pro kazdou z variant metod vyskladhovani nejlevnéjsi
manipulaéni prostiedek pro zasobovani skladu, ktery je schopny uspokojit pozadavky vyroby.
Rozhodovacim kritériem pro vybér jsou naklady na piepravu.

V piipadé existence pouze jedné moznosti (v piedchozim feSeni byl vybran pouze jeden
vhodny manipulaéni prostfedek) tento krok odpada, jelikoz je bezpfedmétny. Pokud vSak
nakladi na pfepravu. Pfi srovnavani rtiznych variant manipulacnich prosttedkti musime
rozliSit dvé moZné situace:

e Stejnad trasa — pii zajiStovani pozadavkl vyroby jezdi srovndvané manipulaéni
za ptedpokladu, ze obsluha ma stejny mzdovy tarif.

e Rlznad trasa — pii zajiStovani pozadavkll vyroby jezdi srovnidvané manipulacni
prostiedky po riiznych trasdch. Dusledkem vyplyvajicim z riiznych tras je to, ze
jednim manipula¢nim prostfedkem je za stejnych podminek nutné najezdit vétsi
vzdalenost, nez druhym. V tomto pfipadé pak vybirdme takovy manipulacni

v

Vystupem z tohoto kroku je tedy vybér nejlevnéjsiho manipulaéniho prostiedku pro kazdou
z uvazovanych variant kombinaci metod vyskladiiovani.
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4.3.5 Vypocet celkovych nakladu na proces vyskladiovani

Dalsim krokem je vypocet celkovych nakladli na proces vyskladiiovani. Pii ném vyuzijeme
obvyklou strukturu druhového ¢lenéni nakladt, viz napft. literatura [73], ktera rozliSuje
nasledujicich pét skupin:

e personalni naklady,

e transportni ndklady,

e 0dpisy,

e prostorové naklady,

e ostatni naklady (napf. pronajem, leasing, dalsi sluzby).

Vysi nékladt v druhovém c¢lenéni zjistime z nakladového mista sklad vyrobnich zasob. Pro
naSe potieby si ho podrobnéji rozdélime na ti dil¢i ¢asti:

e zaskladnéni,

e skladovani,

e vyskladnéni.

V dal§im feSeni se podrobné zamétujeme na dil¢i nakladové misto vyskladnéni, ve kterém
sledujeme vSechny naklady tykajici se nami sledovaného procesu vyskladiiovani. Jejich vyse
je ovlivnéna zejména dil¢imi procesy, které v ném probihaji. Tyto dil¢i procesy nejsou stale
stejné, ale lisi se podle pouzitych metod vyskladiovani. Z jednotlivych metod téz vyplyvaji
pocty pracovnikil, poc¢ty manipulac¢nich prostiedki, celkova ujetd prepravni vzdalenost a dalsi
parametry.

Pfi vypoctech a nasledném srovnavani jednotlivych variant kombinaci metod vyskladiovani
vychdzime z ptedpokladu, Ze piepravené mnozstvi jednotek materidlu je u vSech variant
stejné. Timto zplisobem eliminujeme vliv pfepraveného objemu materialu na vysi naklada a
zaroven stanovime urcitou mez pro srovnani.

Pocet manipulaénich prostiedki, ktery je nezbytny pro zajisténi danych pozadavkl vyroby,
spocteme pro jednotlivé varianty podle nasledujiciho vzorce:

_ _ppj
PMaPi - KMap; (10)
kde: Pmapi ... pocet manipulacnich prostiedki i-té varianty
ppj ... pozadovany pocet pfepravenych jednotek za obdobi [ks/h]
Kmap ... kapacita jednoho manipula¢niho prostredku i-té
varianty za obdobi [ks/h]

Nasledné stanovime pocet pracovnikii vyskladiiovéani s ohledem na pravé vypocteny pocet
manipulacnich prosttedk. U variant obsahujicich néktery z druht dopravnich voziki,
mizeme ve vétSin€ piipadi predpokladat, Ze na jeden dopravni vozik bude pfipadat jeden
pracovnik obsluhy. Pocet pracovnikil je vSak mozné stanovit i jiny. Do celkového poctu je
dilezit¢ zahrnout vSechny pracovniky, ktefi se jakymkoliv zpisobem podileji na
vyskladiiovani. Pfi nasazeni vice pracovnikli pro jednoduchost piedpokladame, ze vSichni
maji stejny mzdovy tarif a stejné ro¢ni naklady.
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Déle spocteme personalni naklady jako soucin ro¢nich ndklada na jednoho pracovnika a poctu
pracovnikl vyskladnovani, viz vzorec (11).

PeN; = RNp * ppv; (11)
kde: PeN; ... personalni naklady i-té varianty [K¢/rok]
RNy ... ro¢nindklady na jednoho pracovnika [K¢/rok]
ppvi ... pocet pracovnikil vyskladiiovani i-té varianty

Dalsi polozkou jsou transportni naklady, které byly jiz pro jednotlivé varianty vypocteny
vV ramci vypoctu nakladi na manipulacni prostiedky (viz kapitola 4.3.1). Ostatni polozky
nakladl pak zjistime pfimo z ndkladového mista vyskladnéni. Pii zjiStovani vySe odpist je
nezbytné zohlednit pocet manipulacnich prostfedkt a dal$ich zafizeni.

Na zavér spocteme celkové néklady U jednotlivych variant jako soucet dil¢ich nadkladu dle
nasledujiciho vzorce:

CNVL = PeNl- + TT'Ni + Odpl + PT'NL' + OSNi (12)
kde: CNV; ... celkové naklady i-té varianty [K¢/rok]
PeN; ... personalni naklady i-té varianty [K&/rok]
TrN; ... transportni naklady i-té varianty [K¢/rok]
Odpi ... odpisy i-té varianty [K&/rok]
PrN; ... prostorové naklady i-té varianty [K¢/rok]
OsN; ... ostatni naklady i-té varianty [K&/rok]

V tomto kroku je spoctena celkova vySe nakladt pro vSechny uvazované varianty.

4.3.6 Nalezeni varianty kombinace metod vyskladinovani s nejniz§imi naklady

Cilem zavéreéného kroku III. faze metodiky je vybrat nejlevnéjsi variantu kombinaci metod
vyskladiiovani (MV), kterd odpovida pozadavkum vyroby. Rozhodovacim kritériem jsou
celkové ndklady na proces vyskladilovani. Tento krok odpadé v piipadé, ze v ramci vybéru
vhodnych kombinaci metod vyskladiiovani byla vybrana pouze jedna jedind mozna varianta.
V ostatnich pfipadech jsou pak mezi sebou porovndny naklady jednotlivych variant a je

vybrdna ta varianta, kterd manejnizSi hodnotu celkovych nékladd spojenych s
vyskladiiovanim. Kriterialni funkce popisujici tento vztah mé nasledujici tvar:

MCN = min; CNV, (13)
kde: MCN ... minimalni celkova hodnota nakladi kombinace MV [K&/rok]
CNV; ... celkové naklady i-té varianty kombinace MV [K¢/rok]
j ... pocet variant kombinaci MV;i=1,2, ...,j

Po vybéru nejméné nakladné kombinace metod vyskladiiovani postupuje metodika do své
zaverecné (hodnotici) faze.
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4.4 Hodnotici faze metodiky — 1V. faze

Ukolem posledni faze navrzené metodiky je posouzeni akceptovatelnosti zmény zptisobu
vyskladnovani na nové navrzenou variantu. Hodnoti se zde doba navratnosti investice, kterou
by si tato zména vyzadala. Pokud je vypoctena doba navratnosti investice pro vedeni podniku
akceptovatelna, probiha naslednd kalkulace ndkladd pro nové navrzeny zplsob

vyskladniovani. V opa¢ném ptipad¢ se pak kalkuluji naklady pro stavajici stav. Obecny postup
kalkulace nakladd je v obou pfipadech zcela identicky, rozdil spo¢iva pouze ve vstupnich
datech.

V ramci hodnotici faze se provadéji dva hlavni ukoly. Prvnim z nich je srovnani metodikou
navrzeného zpisobu vyskladiiovani se stavajicim stavem a rozhodovani o piipadné praktické
realizaci tohoto zptuisobu. Druhym ukolem je pak kalkulace nakladti vyskladiiovani pomoci
procesni kalkulace PKR az na uroven jednotlivych vyrobki.

4.4.1 Srovnani nové navrZeného zpisobu vyskladiiovani se stavajicim stavem

Jednotlivé kroky srovnani nové navrzeného zptsobu vyskladiovani se stavajicim stavem jsou
nasledujici:

1) Zjisténi ptivodnich nékladd na proces vyskladiiovani.

2) Zjisténi nakladti na zménu zpisobu vyskladnovani.

3) Rozhodovani, zda je zména zptisobu vyskladiiovani akceptovatelna.

4) Vybér nové (navrzené) varianty vyskladiiovani.

5) Zachovani ptivodniho zpusobu vyskladiovani.

1) Zjisténi pivodnich nakladi na proces vyskladiovani.

Prvnim krokem je zjiSténi pivodnich ndkladl na proces vyskladnovani, tzn. stanoveni
nakladl na vyskladiovani za sou€asnych podminek s vyuZitim soucasnych manipulacnich
pocet pouzitych manipulacnich prosttedki a pocet pracovniki obsluhy. Naklady
v nakladovém misté vyskladnéni vyjadiime, stejné jako v kapitole 4.3.5, ve struktuie
druhového cClenéni nakladd. RozliSujeme tudiz opét pét skupin nakladi a to: personalni
naklady, transportni naklady, odpisy, prostorové naklady, ostatni naklady.

Stejna struktura nakladt se zde drzi proto, aby bylo mozné oba dva piipady snadno porovnat.
Celkové naklady pivodniho zpisobu vyskladiiovani se vypocétou analogicky jako u nové
navrzené¢ho zpisobu, tzn. jako soucet jednotlivych dil¢ich nakladi, viz vzorec (12). Rozdil
spo¢iva v tom, ze pro stavajici stav nemusime zaddné polozky dopocitavat, ale je mozné je
ptimo zjistit z nakladového mista vyskladnéni.

Na dil¢i procesy se naklady nakladového mista nasledné rozdéli pies pocet pracovnikd.
VétSina ¢innosti  vykonavanych pii vyskladiiovani je jednoznaéné spojena s 0sobami
Vv zavislosti na poétu smén, takze jejich pfifazeni k dil¢im procesim nedéla zadné potize.
Vécné naklady (napf. najemné prostor, odpisy, apod.) jsou nasledné naklady personalnich
rozhodnuti, mohou proto byt téz rozdéleny k diléim procesim prostfednictvim poctu
pracovnikt (tzn. ¢lovékorok). Pouze ¢innosti ucetniho ¢i eviden¢niho charakteru musi byt na
jednotlivé dil¢i procesy odhadnuty.
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2) Zjisténi nakladi na zménu zpusobu vyskladiovani.

Druhym krokem, ktery probihd paralelné k prvnimu, je zjisténi nakladd, které by vyvolala
zména vyskladiovani na nové navrzeny zpusob. Vystupem z III. faze metodiky byl vybér
nejvhodnéjsi kombinace metod vyskladnovani, véetné manipulacniho prostfedku. Zména na
tento nové navrzeny zpusob pak zcela jisté vyvola ur¢ité naklady. Tyto naklady je potieba
vycislit, a to vCetné piipadnych investi¢nich ndkladi na nové zafizeni ¢i vybaveni skladu.
prostiedki, jejimz tcelem bylo to, aby navrzené zmény byly pokud mozno pouze
racionaliza¢niho charakteru a nebylo potieba piestavovat sklad. Vystupem z tohoto kroku je
celkova hodnota nakladii na zménu zptsobu vyskladiiovani.

3) Rozhodovani, zda je zména zptsobu vyskladiiovani akceptovatelna.

Ve tfetim kroku se posuzuje, zda je zména na nov€é navrzeny zpusob vyskladiovani
akceptovatelnd. Prvni moznosti je, ze nové navrzeny zpusob je draz$i nez puvodni.
V takovém piipad¢ jiz dale nemusime nic pocitat, novou variantu rovnou zamitdme a
naslednou kalkulaci nékladi provadime pro stavajici stav. Ve druhém mozném piipadée, kdy
je nové navrzend varianta Usporngj$i, se rozhodovani provadi na zakladé posouzeni doby
navratnosti investice.

Vypocet doby navratnosti investice je propocet, ktery porovnava dvé rizné varianty a fika, za
jakou dobu se podniku vrati investice vlozena do realizace zmén. Dobu navratnosti investice
vypocitame jako podil investi¢nich nékladii do realizace zmén a rozdilu celkovych ro¢nich
nakladd ptivodni a nové varianty, viz vztah (14).

NZ

dy = NP-NN (14)
kde: dy ... doba navratnosti investice [rok]
NZ ... naklady potiebné na zménu zptisobu vyskladiiovani [K¢]
NN ... celkové naklady nové navrzené kombinace MV [K¢/rok]
NP ... celkové naklady piivodniho zptsobu vyskladiiovani [K¢/rok]

Posouzeni vypoctené doby ndvratnosti investice spo¢ivd na vedeni podniku, které se musi
rozhodnout, zda bude chtit navrzenou zménu Vv praxi realizovat ¢i nikoliv. Pfi posuzovani
doby navratnosti investice by se nemélo zapomenout ani na ocekdvany budouci vyvoj vyroby
a smé&fovani podniku. Ten totiz miZe rozhodovani vyznamnym zpisobem ovlivnit, at’ jiZ
jednim ¢i druhym smérem.

4) Vybér nové (navrzené) varianty vyskladinovani.

V piipadé, Ze je vypoctend doba ndvratnosti investice pro vedeni podniku akceptovatelna,
postupuje metodika do nasledujiciho kroku, kterym je kalkulace ndkladl, s nové navrzenym
zpusobem vyskladnovani. Kalkulace nakladu se tudiz provadi pro nové navrzenou kombinaci
metod vyskladiiovani a pfisluSny manipulacni prostiedek.

5) Zachovani puvodniho zpisobu vyskladnovani.
V druhém mozném piipadé, kdy je zména na novy zplsob vyskladnovani pro podnik
neakceptovatelna, pokracuje metodika dale se stavajicim stavem. Postup kalkulace je v obou
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piipadech analogicky, rozdil spo¢iva pouze ve vstupnich datech. Napiiklad rozdilné budou
celkové naklady ndkladového mista vyskladnéni, pocty pracovnikii, pocty a druhy
manipulaénich prostredk, apod.

4.4.2 Rozuftovani nakladi, které vznikaji pii vyskladiiovani pomoci PKR

Cilem druhého kroku hodnotici faze je rozactovani nakladud, které vznikaji pfi vyskladinovani,
pomoci procesni kalkulace PKR. Na rozdil od klasickych metod kalkulace nejsou rezijni
naklady v procesni metodice PKR pfifazovany vSem vyrobkim stejnou pfirazkou, ale jsou
rozvrhovany pies vztahové veli¢iny. Zdivodnéni, pro¢ byla vybrana pro kalkulaci ndkladi na
vyskladiiovani pravé metodika PKR, je uvedeno v zavéru teoretické Casti této disertacni prace
(viz kapitola 1).

V zévislosti, na vysledcich hodnoceni akceptovatelnosti zmeény zptusobu vyskladnovani, se
kalkuluji naklady bud’ pro nové navrzeny zpusob, nebo pro stavajici stav. V obou dvou
ptipadech jsou znamy nasledujici udaje:

e zpusob vyskladnovani (at’ jiz nove navrzeny ¢i ptuvodni),

e pouzity manipulacni prostredek,

jednotlivé diléi ¢innosti procesu vyskladiiovani,
e m¢érné veliCiny pro tyto dil¢i ¢innosti.

Dalsi vstupni tidaje pro kalkulaci nékladut, které je potteba stanovit ¢i zjistit, zahrnuji:

e Celkové naklady na vyskladnovéani za dané ¢asové obdobi. Tyto naklady jsou pomoci
kalkulace rozpocitavany mezi jednotlivé dil¢i ¢innosti (sub-procesy).

e Mnozstvi (ocekdvana Cetnost jedné urcité opakované cCinnosti uvniti sledovaného
casového ramce) jednotlivych dil¢ich procesti. Mnozstvi jednotlivych dil¢ich procest
ziskame ze statistickych udaji z pfedchoziho obdobi.

e Rozvrhovou zdkladnu a podily, které ptipadaji na jednotlivé dil¢i Cinnosti. Volba
rozvrhové zaklady zavisi napf. na Grovni automatizace procesu vyskladiiovani.

Po ziskani vSech potiebnych vstupnich dat je mozné jiz provést vlastni kalkulaci nakladu.
Nejprve si v§ak musime vysvétlit jeji obecny princip. Princip procesniho zptisobu uétovani je
takovy, Zze vSechny aktivity se Vv podniku provadéji proto, aby byla podporovana vyroba a
nasledny odbyt [74]. Do vyrobkové kalkulace musi byt proto zahrnuty vSechny naklady, které
naklady zptsobeny. Aktivity, Cinnosti nebo procesy se V procesnim propo¢tu naklada
oznacuji jako dil¢i procesy v ramci nakladového mista. Hlavni procesy se pak definuji jako
fetézce aktivit preristajici jednotliva nakladova mista. Pfehledné zndzornéni vztahu mezi
hlavnimi a dil¢imi procesy je uvedeno na Obr. 4-10.
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ANALYZA CINNOSTI

A A 4 A A A A A 4 A

Shrnuti jednotlivych €innosti k diléim procestim

A

Nakladové misto 1 Nakladové misto 2 Nakladové misto 3
Dil&i Dil&i Dil&i Dil&i Dil&i Dil&i Dil&i Dil&i
proces | | proces proces | | proces | | proces | | proces proces | | proces
1.1 1.2 2.2 2.4 3.1 3.2

/ e

X

Prifazeni dil¢ich procesu k procesim hlavnim

NNV

Hlavni proces 1 Hlavni proces 2

Obr. 4-10: Princip p¥ifazeni dil¢ich procesii do procesi hlavnich — upraveno dle [75]

V oblasti vyskladnovani materialu ze skladu vyrobnich zasob plati, ze naprosta vétSina dil¢ich
¢innosti je opakovanych a dobie standardizovatelnych. Z tohoto divodu je mozné vyuzit
procesniho propoctu ndkladd. Postup aplikace metodiky PKR na proces vyskladiovani

probihé nasledujicim zptisobem:

1)

2)
3)

4)
5)

6)
7)

Analyza dil¢ich procest a identifikace téch, které jsou opakované, standardizované a
stabilni.

Volba rozvrhové zakladny.

Popsani a rozdéleni jednotlivych dil¢ich procestt Vv ramci procesti definovanych
Vv prvnim kroku.

Zjisténi specifickych procesnich mérnych veli€in pro dil¢i procesy s opakovanym
charakterem.

Stanoveni procesniho mnoZzstvi jednotlivych dil¢ich procesi.

Vypocet sazeb nakladu dil¢ich procesu.

Shrnuti vice vécné souvisejicich dil¢ich procesli presahujicich nékladova mista k
nekolika procesiim hlavnim.

Jednotlivé dil¢i kroky aplikace metodiky PKR na proces vyskladinovani jsou podrobné
popsany v dal§im textu.
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1) Analyza dil¢ich procesu a identifikace téch, které jsou opakované, standardizované a
stabilni.

Pfedmétem prvniho kroku je podrobna analyza ¢innosti (sub-procesit) na Grovni nakladovych
mist a nasledné stanoveni dil¢ich procest, které probihaji v téchto ndkladovych mistech.
Cilem je identifikovat ty procesy, které jsou vhodné pro procesni kalkulaci. To znamena
nalézt opakované, standardizované a stabilni procesy. Jednotlivé dil¢i Cinnosti tykajici se
vyskladiiovani, se v zavislosti na konkrétnich podminkach, mohou podnik od podniku lisit.
Piiklad moznych dil¢ich ¢innosti procesu vyskladiiovani, viz kapitola 4.2.1.

2) Volba rozvrhové zakladny.

Ukolem druhého kroku je zvolit rozvrhovou zikladnu, podle které se dale budou
proporcionalné délit celkové naklady nakladového mista na jednotlivé dil¢i procesy. Pro
proces vyskladiovani je vhodné jako rozvrhovou zakladnu zvolit personalni kapacitu.
Dutivodem je to, ze proces vyskladiiovani je ve vétSin€ pripadli velmi naro¢ny na personalni
zajisténi a personalni naklady tak tvofi pfevaznou cast z nakladli celkovych. Jestlize podil
personalnich nakladt tvofi napiiklad vice nez 80% ze vSech nékladi nakladového mista,
znamena to, ze personalni naklady predstavuji de facto méfitko rozdé€leni. Je vSak mozné
rozvrhovou zdkladnu zvolit 1 jinak, napft. v pfipad¢ plné automatického vyskladiiovani.

3) Popsani a rozdéleni jednotlivych dil¢ich procesi vramci procesi definovanych
vV prvnim kroku.
V tomto kroku jsou identifikované dil¢i procesy rozdéleny do dvou skupin, a to na:
e Imi-procesy — chovaji se v zavislosti na probihajicich procesech v nakladovych
mistech variabiln¢ podle mnozstvi.
e Imn-procesy — jsou na mnozstvi nezavislé (napf. odpisy budov ¢i naklady na opravy
budov).

4) Zjisténi specifickych procesnich mérnych veli¢in pro dil¢i procesy s opakovanym
charakterem.

Ve ¢tvrtém kroku se pro vSechny dil¢i Imi-procesy stanovi jejich vlastni mémé veliCiny

(podnéty néakladt), které slouzi k jejich kvantifikaci. Pro Imn-dil¢i procesy se mérné veli¢iny

nestanovuji. Napfiiklad pro dil¢i proces odebrani materidlu ze skladu miize byt mérnou

veli¢inou pocet odebranych kusii, poCet odebranych palet, apod. Problematika stanoveni

mérnych veli¢in byla jiz feSena ve kapitole 4.2.2.

5) Stanoveni procesniho mnozstvi dil¢ich procesi.

Po zjisténi mérnych velicin se v tomto kroku stanovi jejich procesni mnozstvi. Pod pojmem
dil¢i procesni mnozstvi se rozumi ocekdvana Cetnost jedné urcité opakované ¢innosti uvnitt
sledovaného ¢asového ramce (napi. jednoho mésice, jednoho roku, apod.). Naptiklad pro
nakladové misto ,,Sklad* ocekavame 500 planovanych odebrani poloZek materialu ze skladu,
50 planovanych hledani mist vyskladnéni, apod.

6) Vypocet nakladovych sazeb dil¢ich procesi.
V tomto kroku se vytvofi ndkladové sazby pro vSechny dil¢i procesy. Nejprve se vypoctou
nakladové sazby pro dil¢i Imi procesy. Nasledné¢ se proporciondlné rozvrhuji dil¢i Imn
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procesni naklady k dil¢im Imi procesnim nakladim. Pro vypocet nédkladovych sazeb
jednotlivych dil¢ich procest je vhodné pouzit Tab. 4-6.

Méfitko : - P
Dil&i proces o Néklady dil&iho procesu Sazba ndkladl na diléi
i rozdéleni proces
Cislo — e
i Mérna . .| [clovék/
Nazev TP | elitina | MMM oy NDPyry Pin | NDPimn | SDPimi | SDPipiimn
1
2
3
4
5
Suma

Tab. 4-6: Tabulka propo¢tu nakladii podle metodiky PKR

Postup vypoctu nakladovych sazeb je takovy, ze nejprve se pro kazdy identifikovany dilci
proces stanovi jeho typ (bud’ Imi nebo Imn), mérné veli€ina a procesni mnozstvi (ocekdvana
cetnost béhem sledovaného casového ramce). Déle se ur¢i méfitko rozdéleni, které vyjadiuje
podil zastoupeni dané¢ho dil¢iho procesu ramci celého procesu vyskladnéni. Pro persondalni
kapacitu uréime méfitko rozdéleni tak, Ze stanovime c¢asové podily pracovnikii na
jednotlivych dil¢ich procesech a vyjadifime je jako [Cloveék/rok]. Nasledné jiz muzeme
pristoupit k samotnym vypoctim.

Postup vypoctu jednotlivych nakladt dil¢ich procest a pfislusnych nakladovych sazeb je
nasledujici:

a) Imi naklady jednotlivych dil€ich procest dle néasledujiciho vzorce:

NDPyy; = Clzvﬁ * Pzam (15)
kde: NDPp ... naklady dil¢iho Imi procesu [K¢]
Nc ... celkové naklady na vyskladiiovani, které roz¢itdme [K¢]
Czam ... celkovy pocet zaméstnanct podilejicich se na vyskladiiovani
Pzam ... pocet zaméstnanct ptipadajici na dany dil¢i proces

b) Imi sazbu jednotlivych dil¢ich procest jako:

_ NDPmi

dpp
kde: SDPy; ... nakladova sazba Imi dil¢iho procesu [K¢/jed. mnozstvi]
NDPm; ... naklady dil¢iho Imi procesu [KC]
Jor ... mnozstvi ptislusného dil¢iho procesu [jed. mnozstvi]
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¢) Imn pfirazku pro kazdy dil¢i Imi proces dle nasledujiciho vzorce:

NDPimn

Popn == * NDPyy; (17)
Z. NDPipy;
1=1
kde: Py ... ptirazka Imn dil¢iho procesu [K¢]
NDPmn ... naklady dil¢iho Imn procesu [K¢]
NDPmii ... naklady i-tého dil¢iho Imi procesu [K¢]

n ... pocet dil¢ich Imi procest

d) soucet Imi+lmn procesnich naklada dle nasledujiciho vzorce:

NDPpypiyimn = NDPyp; + Pupn (18)
kde: NDPimi+imn ... pfirazka Imn dil¢iho procesu [K¢]
NDP i ... naklady dil¢iho Imi procesu [K¢]
Pimn ... ptirazka Imn dil¢iho procesu [K¢]

e) sazbu na dil¢i Imi+lmn proces dle nasledujiciho vzorce:

NDPymitimn
SDPimi+imn = % (19)
DP
kde: SDPimi+imn ... nakladova sazba Imi+Imn dil¢iho procesu [K¢/jed. mnozstvi]
NDPimisimn ...  pfirazka Imn dil¢iho procesu [KC]
Jop ... mnozstvi ptislusného dil¢iho procesu [jed. mnozstvi]

Vysledkem vypoctu je stanoveni nakladovych Imi+Imn sazeb pro vSechny dil¢i Imi procesy.

7) Shrnuti vice vécné souvisejicich dil¢ich procesu presahujicich nakladova mista k
nékolika procesiim hlavnim.

V rédmci této sumarizace probiha zac¢tovani nadklada na ptislusné hlavni procesy, které v tomto
piipad¢ predstavuji vyrobu vyrobkul ¢i zakazek. Hlavni procesy se odvijeji od typu vyroby.
Vysledny podil naklad na vyrobek se ptifadi podle toho, kolikrat hlavni proces probehl ve
vztahu k danému vyrobku. Vyznam sedmého kroku spociva v tom, Zze umoziuje propojeni
naseho feSeni s procesni kalkulaci ndkladl dalSich skladovacich procesti (pfijem materialu,
zaskladnéni, expedice, apod.). Na tyto skladovaci procesy by se metodika PKR aplikovala
analogicky, avSak pro svoji obsdhlost neni jeji popis jiz pfedmétem této prace.

Po pfitazeni vSech dil¢ich procesii k hlavnim procesiim by dale byly stanoveny nakladové
sazby hlavnich procesti Imi a Imi+Imn podle vztahi (20) a (21).

n
Z' NDleil’
—_ 1=1

SHP, = —/———— (20)
dHP
kde: SHPmi ... nakladova sazba Imi hlavniho procesu [K¢/jed. mnozstvi]
NDPimii ... néklady i-tého dil¢iho Imi procesu [K¢]
Ohp ... mnozstvi pfislusného hlavniho procesu [jed. mnozstvi]
n ... pocet dil¢ich procest, které vécné spadaji pod dany hlavni proces
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n
Zi—l NDlei+lmni

SHPmivimn = aHp (21)
kde: SHPimi+imn ... nakladova sazba Imi+Imn hlavniho procesu [K¢/jed. mnozstvi]
NDPimi+imni ...  ndklady i-tého dil¢iho Imi+Ilmn procesu [K¢]
Ohp ... mnozstvi pfislusného hlavniho procesu [jed. mnoZstvi]
n ... pocet dil¢ich procest, které vécné spadaji pod dany hlavni proces

Vysledkem celého postupu je vypocteni nakladovych sazeb na jedno provedeni hlavniho ¢i
dil¢iho Imi+Imn procesu.
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5 SOFTWAROVA PODPORA NAVRZENE METODIKY

Tato kapitola popisuje model, vytvoifeny autorem v prostiedi Microsoft Office Excel, ktery
postupuje dle metodiky navrzené vramci této disertacni prace. Vytvorena softwarova
aplikace respektuje vSechny faze i kroky obecné metodiky, ptfi¢emz je clenéna do tii
zékladnich blokl. Tyto bloky neodpovidaji naprosto piesné jednotlivym fazim, ale sleduji
postup metodiky z pohledu uzivatele. To znamena, ze napiiklad rizné vypocty, srovnani,
zpétné vazby, apod. jsou integrovany do aplikace a uzivatel se jimi nemusi detailn¢ zabyvat.
Prvni blok slouzi k vybéru a navrhu nejvhodnéjsi kombinace metod vyskladinovani. Druhy
blok je pak zaméfen na porovnani tohoto nové navrzeného zpusobu se stavajicim Stavem.
Tteti blok je orientovan na kalkulaci ndkladi procesu vyskladiovani. V ptipad€, ze je
manipulacni prostfedek pevné dany (ptip. zvoleny pevné uzivatelem), prvni blok odpada a
uzivatel se v modelu zabyva pouze druhym a tfetim blokem. Pro leps$i ptehlednost je model
naplnén fiktivnimi daty. V celé aplikaci plati, ze uzivatel edituje pouze bila pole. Do ostatnich
poli by m¢l zasahovat pouze administrator.

Po vstupu do modelu se uzivatel (napf. vedouci pracovnik vyroby) dostane na uvodni
obrazovku, na které je zobrazena graficka struktura vytvoieného modelu, viz Obr. 5-1.

Model fizeni naklad( procesu vyskladiiovani

Hodnoceni pozadavkd

vyroby Kalkulace nékladd dil&ich
éinnosti pri vyskladfovani

ﬂ pomoci PKR

Vybér nejvhodnéjsich
kombinaci
metod vyskladiovani

Nalezeni varianty s Zjisténi plvodnich
nejnizsimi naklady na naklad(i na proces
proces vyskladrovani vyskladriovani

Vybér manipulaénich
prostredk

Zjisténi nakladd na

zménu zplsobu
vyskladriovani

Nakladové srovnani
variant kombinaci
metod vyskladiiovani

Ing. Tomas Cechura
Zapadoceska univerzita v Plzni
e-mail: cechura.tomas@seznam.cz

Obr. 5-1: Graficka struktura modelu Fizeni naklada procesu vyskladiiovani

Graficka struktura modelu znazoriuje vazby mezi jednotlivymi ¢astmi modelu a poskytuje tak
uzivateli celkovy piehled. Pii kliknuti na jednotlivé nabizené kroky (tzn. barevné bloky
s textem) se model automaticky pfepne na zvolenou oblast. Uzivatel si tak mize vybrat,
kterym krokem se chce zabyvat. Cely model je tvofen z deviti navazujicich krok.
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Spolecnym prvkem vsSech kroki modelu (tzn. listi v MS Excel) je zahlavi s ndzvem
ptislusného kroku a navigacni menu. Toto menu se nachazi vzdy v pravém hornim rohu a
obsahuje tlacitka ,,MODEL* a ikony Sipek, viz Obr. 5-2. Tlacitko ,,MODEL"* umoznuje
uzivateli kdykoliv pfejit zpét na Givodni obrazovku s grafickou strukturou modelu. Tlacitka
Sipek pak slouzi pro presun mezi jednotlivymi kroky (ndsledujici krok, piedchézejici krok),
bez nutnosti se vracet ke struktufe modelu. Prvni krok se nepatrné odliSuje vV tom, Ze obsahuje
pouze Sipku na nasledujici krok, jelikoz mu nic neptedchézi.

5.1 Hodnoceni pozadavkia vyroby

V prvnim kroku zadavé uzivatel do aplikace odpovédi ziskané ze standardizovaného
rozhovoru zaméfeného na hodnoceni pozadavka vyroby. U jednotlivych otazek pak vybira
z nabizeného seznamu jednu z moznych (pifeddefinovanych) odpovédi, viz Obr. 5-2.

Hodnoceni poZadavkl vyroby m |_/

Vstupni data ziskana ze standardizovaného rozhoworu
Zadej zickané cdpovédi ze standardizovaného rozhovoru [A1, A2, A3)
AL, ZJiEtEnd typu wyroby

- 2ade] ziskané [ Vyhodnoceni &1 / i |
odpovedi | Typw'ohy:| nenpalu#-ala |
1 |1aky je obykly podet druhd wyrdbEnyjch wjroblod? velky
2 |13ké je obvyklé vyribéné mnaZstvi virobki jednoho typu? malé
3 |1aka je opakovanost vyroby vyrobku teho? typu? Fadna [ nizka
4 | 1aka je flexibilita wyroby na zmény wyrobniho programu? nizkd v,
5 |13k je obvykis prith&#na doba vjroby wirobki? dlouhd Nav1gacn1 menu
Forn. : 7a neopakovou vyrobu je povatovana i mak opakovana wyrolh

A2 Stanoven vhadnosti metod wyskladfiovani pro jednotiive typy vinoby

otizky Zadej ziskané [ Vyhodnoceni AZ
odpovédi [ soudet Ziskanjch bodl:| 18 |
& |lsou wyskladhovany do viroby obvykle celé zakazky jednorazove? ne
7 |wyskiaduie se obwykle materiil soutasné pro vice riznjch pracovist? spiene
B |vyskiadfiuji e stale stejné poloky [pokud se proces vyskiadfiovani opekuje pravideing za sménu? ano Zadani Obdrien}”Ch
o |1aki je pozadovand rychiost (frekvence] vyskladiovan jednotivych materiali? [ks/den] nizkd A OdeVédi na OtéZky
10 | 1aky je obvykhj pofet drubd nardz vyskiadhovanjch materiaii? wysoky
11 | 1aky je obvykly podet vyskladnéni z jedné skiadove jednotky (paletoweho mista) 7a den? nizky I
12 |13k velky je pritok materidl skladem? =L
13 Disponujeme phi vyskladiovani visokou flexibilitou (sou viechny polotky vidy okamiitd dostupné bez 5::,: _::—“_‘c’:.
ohledu na pouFitou techniku)? it ol
A3 stanoveni univerziingsti metad vyskiadhowini ve vrtahu ke zplsobim uckiadnéni mateddiu ve skiadu
otézky e | IS S
odpovédi | Souoetzslcanychbodu:| L‘i|
14 | sklzdujeme material voiné? ano
15 | skladujeme material stohowanim? nelze rozhodnout
15 | sklzdujeme plochy material [napf. plechy)? ano
17 | skiadujeme material v prihradovych regalech & policich? zpife ano
18 | skladujeme material v paletowych regalech? ano
18 | skizdujeme material ve zvliitnich regdlech? ano
20 | b= potfeba vyskiadiovat rozmérove & hmotnostné netypicke materialy [napr. tyte, oditky)? spife ne
21 | e potfeba mit pro vyskladiovand k disporic zafizend vybavene zdvihem? nelze rozhodnout
22 | b2 potfeba material prekiadat bEhem transportu do wyroby na jiny manipulaini prostiedek? nelze rozhodnout

Obr. 5-2: Zadani odpovédi ze standardizovaného rozhovoru
Po zadani vSech odpovédi piifadi systém automaticky dle postupu metodiky ptislusné pocty
bodil a dopocita soucty v ramci jednotlivych dil¢ich casti. Vystupem z ¢éasti Al je stanoveni
pievazujiciho typu vyroby (opakovana vs. neopakovana vyroba), vystupem z ¢asti A2 a A3
jsou hodnoty souctt ziskanych bodu.
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owvrs

5.2 Vybér nejvhodnéjsich kombinaci metod vyskladiovani

Ve druhém kroku probiha vybér nejvhodnéjSich kombinaci metod vyskladiiovani. Postup je
takovy, ze nejprve je dle ziskaného poctu bodu stanoveno poradi metod vyskladnovani. Toto
potadi je stanoveno zvlast pro obé& skupiny metod vyskladiiovani (rozdéleni dle trovné
automatizace, rozdéleni dle ucasti ¢lovéka) a pro ¢asti A2 (hodnoceni vyroby) a A3
(hodnoceni zptisobii uskladnéni) standardizovaného rozhovoru. To znamena, Ze celkem
dostaneme Ctyfi rizna potradi metod, viz Obr. 5-3.

| ]
Vybér nejvhodnéjSich kombinaci metod vyskladriovani \'_l m L/

Vstupni data ziskand z hodnoceni metod vyskladiovani Pozn.: Uivatel vypliuje/edituje pouze bild pole

Typ wyroby:  [neopakovana

A2 bodi: 18 > Charakteristika
A3bodd: |13 Tlacitko pro metod vyskladiiovéni

zobrazeni napovédy

Stanoveni pofadi metod vyskladiovani

Vyroba (poiadavky vyroby na vyskladfiovani)

Pofadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle drovné automatizace Poiadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle Uéasti lovéka
Pofadi Metoda wyskladriovani Pofadi [Metoda vyskladfovani

1 vingve 1 pick-to-belt

2 davkove pirovant 2 pick-to-cart

3 zonové-davkove 3 man-aboard storage/retrieval
| 4 z0nove ] 4 _lpicktapaller
1 5 z0nové-vinove 1 5 horizontalni £i vertikalni karusely
r 6 lgwadni il 6 |vertikalni moduly uskladfi./whied.

7 z0nové-davkové-vinove . . ,

B automaticky davkovaci systém Vlzuahzace VySISdkﬁ

Bl|s (e st hodnoceni metod

10 roboticky system

vyskladnovani
Zpiisob uskladnéni (univerzalnost MV)
Pofadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle drovné automatizace Poiadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle Uéasti lovéka
Pofadi Metoda vyskladriovani Pofadi [Metoda vyskladfovani
1 zonové-davkove 1 pick-to-belt
2 vingve . 2 man-aboard storage/retrieval
o = parovani =

3 zonove-vinove 3 pick-to-cart
|4 |dévkoue | L 4_ |t Rt T =
1 5 z0nove-davkove-vinove 1 5 pick-to-pallet
I___E___z_érLo\t_é ____________ _ll 6 vertikalni moduly uskladf.fvyhied.

7 automaticky davkovaci systém 7 AS/RS systém

8 zakladni

9 AS/RS systém

10 roboticky systém

Eliminace kombinaci metod vyskladiiovani, které nejsou prakticky realizovatelné

Obr. 5-3: Vizualizace ziskaného poiadi metod vyskladiiovani

V pravém hornim rohu obrazovky se nachazi tlacitko napovédy, které umoznuje uzivateli si
zobrazit zakladni charakteristiky v§ech uvazovanych metod vyskladiovani, viz Obr. 5-4.

Napovéda Tlacitko pro navrat — m

Charakteristika metod wyskladiiovani zpét k modelu e —
Man-to-part. Jedna se o nejrozEifendjEi zpisob wskladfovani, ktery wiaduje pohyb operatora metod vyskladiiovani
Tento systém zahrnuje kromé vlastniho cestovani i whledavani pfisluiného mista. 7

Pick-to-pallet. Operator fidi manipulani prostiedek ureny pro pfepravu palet (vysokozdviiny pohanény paletowy vozik, ruéni paleggvy vozik, apod.). Tento systém
se b&iné wuiiva pro wskladhovani celych beden & jednotlivich kusd.

eﬁda omezuje wskladhiovani na
ne plosinove voziky (viacky).

Pick-to-cart. Operator fidi bezmotorowy £ pohanény vozik (ploginowy, skiifiow, policowy,

Tlacgitko pro navrat
urover, ktera je piistupna piimo ze zemé. V piipadé velkych objednavek £i velkych dop p

Pick-to-belt. Operator je pfifazen k urfité zoné podel dopravniku, na ktery umistuje vysH k Vybél’u metod b&iné wuiivan v kombinaci
s uskladnénim zboii v pohyblivych regalech, pricemi wiaduje tiidéni zboii pro jednotl v I se pro vyskladfiovani kusi i celjch
beden vyskladnovani

Man-aboard storage/retrieval. Operator fidi stroj pro uskladfiovanifwhledavani zboii, ktery se pohybuje v uliéce mezi regaly po kolejnici a je elektricky pohanén.
Tento stroj =& neni z principu schopen pohybovat mezi ulickami, aviak dokaie operovat wEiEimi rychlostmi nei paletove voziky, &imi se sniiuje potiebny
manipulatni £as. Man-aboard storage/retrieval stroje se poufivaji u wysokych policowich systéml nebo moduldrnich zdsuvkowjch systémi.

Part-to-man. Systémy part-to-man obwykle dosahuji virazné wizi produktivity ne man-to-part systémy, aviak jsou investiéné narofnéjéi. Vieobecné plati, Ze &im vic

Obr. 5-4: Ukazka ¢asti napovédy - charakteristika metod vyskladiiovani
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Prvni ¢ast druhého kroku slouzi pro vizualizaci vysledki hodnoceni metod pro uzivatele. Na
Obr. 5-3 je naznacCen zplsob parovani metod a tvorba kombinaci. Pro zjednoduSeni a
zptehlednéni dalsiho feseni jsou z kazdé skupiny metod vybrany pouze tii metody, které byly
vyhodnoceny jako nejvhodngjsi. Na Obr. 5-3 jsou ohrani¢eny plnou &ervenou &arou. Cervena
prerusovana ¢ara pak vymezuje minimalni pocet metod, které je potfeba uvazovat tak, aby za
kazdé situace (pro vSechny mozné kombinace vstupnich parametri) byla vytvoiena alespon
jedna vysledna kombinace metod vyskladiiovani.

V druhé casti tohoto kroku posuzuje uzivatel praktickou realizovatelnost matematicky
vytvoifenych kombinaci metod vyskladiiovani. Pokud je dana kombinace realizovatelna
vybere z nabizenych moznosti ,,ANO®, v opa¢ném ptipad¢ vybere ,NE“ viz Obr. 5-5.
Vsechny kombinace, u kterych je vybrano ,,ANO*, jsou poté v souladu s postupem metodiky
automaticky vyhodnoceny, sparovany a jsou vybrany nejvhodnéjsi z nich. Aplikace zobrazi
uzivateli celkovy pocet vytvofenych kombinaci, pfi¢emz konkrétné vypiSe prvnich pét
Vv potadi. Toto omezeni slouzi pro zptehlednéni feseni. Je sice teoreticky mozné pracovat dale
se vSemi vytvofenymi kombinacemi, ale vzhledem k potfebnému poctu vstupnich dat pro
kazdou z nich, by to bylo zna¢né neefektivni a ¢asové zdlouhavé. Pokud neni nalezeno zadné
feSeni, je nutné bud’ pichodnotit realizovatelnost kombinaci, nebo pomoci tla¢itka vlivu
univerzalnosti nastavit, ze vSechny hodnocené varianty jsou univerzalni. Moznost ,,ANO*
znamena, ze parujeme metody i pfes univerzalnost metod, u moznosti ,,NE*“ tomu tak neni.
Vytvofeni této moznosti je disledkem vystupl z praktického ovérovani metodiky.

] |
Vybér nejvhodnéjiich kombinaci metod vyskladiiovani \‘_J m e

Eliminace kombinaci metod vyskladiovdni, kieré nejsou prakticky realizovatelné

Zadej, zda je vytvorena kombinace metod vyskladiiovani prakticky realizovatelna?

Cislo Metoda vyskladhovani 1 - Metoda wyskladriovani 2 Realizovatelna?

1 vinové |- [pick-to-belt MNE

2 vinove |- |pick-to-cart ANO

3 vinové |- |man-aboard storage/retrieval NE ,
4 davkove |- |pick-to-belt NE Posouzeni
5 davkove | - |pick-to-cart NE realizovatelnosti
B davkové|- |man-aboard storage/retrieval ME L d , k b
7 z6nové-davkové |- |pick-to-belt AN e anc kombinace
B z0novE-davkove | - [pick-to-cart kombinace metod

9 zonove-davkove |- |[man-aboard storage/retrieval vyskladfiovani

10 vinové |- [pick-to-pallet fealzotclelna IAuj dale (Eisla 10-24)

11 davkove |- |pick-to-pallet - ~=%ud nebyla nalezena

12 zonové-davkove |- |pick-to-pallet Lo hovujici kombinace.

= o - DIEEIaDETh / Tlacitko uvazovani

14 zanove |- |pick-to-cart . ; .

15 zénové|- |man-aboard storagefreﬁeval univerzalnosti metod

16 zénove |- |pick-to-pallet

17 zanove-vinove | - | pick-to-belt /

18 zanove-vinove | - | pick-to-cart

15 zonové-vinove |- [man-aboard storyéefretrieval

20 zonové-vinove |- |pick-to-pallet /

21 z4kladni|- |pick-to-belt_/

2 2akladni|- |pick-to-cart / , Varianty

23 zakladni|- [man-aboagh storage/retrisfal i

24 zakladni - [pick-to-pAllet / vybrané pro

Byla dosud nalezena alespon 1 vyhovujici knmhinace? dalsi feSeni
Celkovy pocet
Vysledky wyb&ru nejvhodnéjSich kombinaci metod vyskladiiovani (zobrazeni »ysledkil 0mezeno ta imax 3) ,
Varianta |Kombinace nejvhodnéjiich metod wskladfovani nalezenych

V1 vinove <-» pick-to-cart kombinaci

V2 zonove-davkove <-> pick-to-belt f

VE zonove-davkove <-> pick-to-cart

V4 Nenalezena

V5 Nenalezena | Celkem nalezeno: | 3 | ych inaci metod vyskladiovani |

Obr. 5-5: Eliminace nelogickych ¢i nerealizovatelnych kombinaci metod vyskladiiovani
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5.3 Vybér manipulaénich prostredki

Cilem tietiho kroku je vybrat pro kazdou z péti diive uvazovanych variant kombinaci metod
vyskladinovani vhodny manipula¢ni prostiedek tak, aby byl nakladové co nejpfiznivéjsi.
S ohledem na omezeni, ktera vyplyvaji z metod vyskladiovani (a tedy i jejich kombinaci),
vybira uzivatel pro kazdou z uvazovanych variant jeden ¢i vice vhodnych manipulacnich
prostiedkli. Systém sdm nabidne uzivateli mozné manipulacni prostiedky v rdmci dané
varianty formou bilych poli. Sedé pole znamena, e dany manipulaéni prostiedek neni
s ptislusnou metodou kompatibilni. Princip vybéru je zobrazen na Obr. 5-6, kde je Cervené
zvyraznéna nabidka moznych manipulacnich prosttedkii u varianty oznacené V2.

|
Vybér manipulacnich prostiedki \‘_| m l_\/

Vstupni data ziskana z vybéru nejvhodnéjsich kombinaci metod vyskladiovani Pozn.: Ufivatel vypliuje/edituje pouze bild pole
Var. |Vybrana kombinace metod wyskladfiovani
Ll eE s e e Tlagitko pro zobrazeni

V2 |zénové-davkové <> pick-to-belt v v qr
V3 |zonovE-davkové <-= pick-to-cart VytVOI'eIll poradl

v&_|Nenalezena manipula¢nich
V5 |Nenalezena

napovedy

prostiedki

Vybér manipulaénich prostiedki (pro jednotlivé varianty Kombi e e

Vyber poufitelné manipulaéni prostiedky pro jednotlivé varianty kombinaci metod vy fiovani (max 10 celkem) Piehled funkénich
Pozn.: Vybér provadéj s ohledem na parametry piepravovaného materialu a poZadované funkce manipulaérho prostiedku rozdili mezi MaP

Vyber, zda je MaP pro danou variantu vhodny?

Manipulacni prostiedek Vi V2 V3 | V4 V5 Seznam wybranych manipulacni prostredkd
ruéni vozik oK ok |+ MaP 1 |ruéni vozik
motorovy vozik ploSinowy - — dopravnik spadowy

v\f = ,p = 4 = Vyber "OK" v bilém H MaP 2 = = “p, W
motorovy tazny vozik, tzv. viatek poli, pokud je || MaP 3 |dopravnik dlankovy
vozik zdviiny ruéné vedeny manipulaéni L] MaP 4 [rugni vozik
vozik zdviZny se sedicim nebo stojicim fidiéem prostiedek pro danou MaP 5 |motorovy vozik ploSinowy

- - - variantu pougitelny.
dopravnik spadowvy oK

dopravnik pasovy
dopravnik Elankowy 0K
dopravnik zavésny
dopravnik vibraéni —
dopravnik pneumaticky
dopravnik hydraulicky manipulaénich
j::: ':;;DDT\?W prostredki U varianty 2
finy

Nabidka moznych

Vypotet tarifii na manipulatni prostiedky

Obr. 5-6: Vybér pouzitelnych manipula¢nich prostiedki

Uzivatel vybira znabidky ,,OK“ pokud lze dany manipulacni prostiedek s ohledem na
pfepravovany material pouzit. V pravém hornim rohu se jako pomtcka pro vybér nachazi
tlac¢itko napovédy, které umoznuje uZivateli si zobrazit zdkladni funkéni rozdily mezi
jednotlivymi manipula¢nimi prostiedky. Vlastni vybér je ovSem potieba provést primarné
s ohledem na povahu a charakteristické parametry pfepravovanych materiald. Pro kazdou
Z variant je mozné vybrat jeden ¢i vice manipulacnich prostfedkt. Celkem je mozno u vSech
variant vybrat dohromady az 10 manipula¢nich prostiedki. Toto omezeni slouzi pro zlepSeni
piehlednosti a nazornosti.

V ramci tohoto kroku dojde v systému k vytvofeni urcitého vnitiniho pofadi manipulacnich
prostiedki (MaP 1, MaP 2, atd.), které je nasledné drzeno v prubéhu celého propoctu stejné.
V zévislosti na ném totiZz systém sam rozpozna, ktery manipulacni prostiedek ¢i prostredky
(v€etné ptisluSnych parametrit) patii ke které variante.
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Nasledné zadava uzivatel pro vSechny vybrané manipulacni prostiedky jednotlivé polozky
nakladt a dal$i pozadované parametry, viz Obr. 5-7. Je dilezité zde dodrzet diive vytvorené
poradi manipulac¢nich prostredka (tzn. MaP 1, MaP 2, apod.).

Vybér manipulacnich prostiedki - Potfadi manipula¢nich ml_/

prostiedk je
Vypotet tarifii na manipulatni prostiedky zachovano

Zadej naklady manipulatniho prostiedku za éasove obdobi a frekvenci zavdieni

Druh nakladu Jlednotky MaP 1 MaP 2 MaP 3 MaP 4 MaP 5 MaP & MaP 7 MaP 8 MaP 5 | MaP 10

Mzdoveé naklady obsluhy KE/rok 180 DDO 0 0| 180000| 180000

Naklady na Skoleni obsluhy KE/rok 3 000 0 0 3 000 5 000

Ostatni naklady obsluhy KE/rok 1200 0 0 1200 1200

Kalkulované odpisy KE/rok 50 000( 2300000) 250 OO0 50 000) 135 000

Kalkulovane droky KE/rok 0 4 000 B 00D 0 0

Prostorove naklady K& frok 500 1 000 2 000 500 500

Naklady na energie KE/rok 0 B 000 15 00D 0 0

Naklady na opravy a udribu Ki/rok 2 000 2 500 5 000 2000 4000 L Vypoétené hodnota

Naklady celkem KE/rok 236700 245500| 280000| 236700 325700 1] 1] / R

L tarifu

Vyuiitelny asovy fond hod/rok 2016 2016 2016 2016 2016 /

Frekvence zavaieni hod 0,25 0,25 0,25 0,25 0,5

Delka jednoho prepravniho procesu| m 100 B0 B0 290 250

Celkova prepravni vzdalenost m/rok BO6 400 645 120 645120| 725 760|1 00E DDD / 0 0 0 0 0

[Tarif na manipulaéni prostiedek | Ké/m | o2035] o3805] o0.4340] o326 03231) oo000] ooo00]  oo000] o0000] o.0000]

Vysledky vyb&ru manipulatnich prostiedki pro jednotlivé varianty ven ,
Var. |Kombinace metod wskladfiovani Manipulaéni prostredek Prlrazenl
V1 |vinove <-» pick-to-cart ruéni vozik manipulaéniho
V2 |zonové-davkove <-> pick-to-belt dopravnik spadowy = .
V3 |zonove-davkové <-> pick-to-cart motorovy vozik ploginowy prOStredku
V4 [Nenalezena Nenalezen k Variantém
V5 [Nenalezena Nenalezen

Obr. 5-7: Vypocet tarifii na manipula¢ni prostiedky

Po zadéani vSech pozadovanych parametrii aplikace automaticky dopocte celkovou hodnotu
nakladli na dany manipulaéni prostiedek a tarif na jeho provoz. Poté v radmci pfislusné
varianty vybere ten, ktery mé nejnizsi hodnotu tarifu. Hledani minima probih4d dynamicky,
tzn., pokud byly pro danou variantu vybrany dva manipula¢ni prostiedky, hleda se minimum
ze dvou hodnot. Pokud byly vybrany ¢tyfi, hleda se minimum ze ¢tyit hodnot, apod. Vystupem
je, ze pro kazdou z uvaZzovanych variant kombinaci metod vyskladiiovani je vybran pravé
jeden manipulacni prostiedek.

5.4 Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiiovani

V tomto kroku uzivatel zadava pozadovany pocet piepravovanych kusi (obecné jednotek) za
obdobi, pro ktery se provadi srovnani predpokladanych nakladd jednotlivych variant, viz Obr.
5-8. Systém sam dopocte, S ohledem na kapacitu jednotlivych manipulacnich prostredkd,
jejich minimalni pocet. UZivatel nasledné zadava nejprve pocet pracovniku vyskladiovani a
nasledn¢ pozadované hodnoty ndkladi c¢lenénych v druhové struktufe. Na zékladeé diive
zadanych dat systém dopocte personalni a transportni naklady. Ostatni polozky naklada
(odpisy, prostorové naklady a ostatni naklady) musi uZzivatel zjistit z informacniho systému,
ucetni evidence ¢i je odhadnout. Tlacitko s ikonou ,,i* pak obsahuje ndpovédu k jednotlivym
druhtim naklada.
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]
Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiiovani \'_1 ﬁ —

Pozn.: UZivatel vypliuje/fedituje pouze bila pole

Vstupni data ziskand z vybéru metod vyskladiiovani a z viyb&ru manipulagnich prostiedki

Var. |Vybrana kombinace metod wyskladfiovani Manipulafni prostiedek

V1 |vinove <-> pick-to-cart ruéni vozik

V2 |zonové-davkove <-> pick-to-belt dopravnik spadovy

V3 |zonové-davkove <-» pick-to-cart motorovy vozik ploSinowy

v4 |Nenalezena Nenalezen ¥ v ’

V5 |Nenalezena Nenalezen — POCCt prepravovanych

kusti — mez pro
srovnani variant

Stanoveni nakladii v nikladovém misté "Vyskladnéni"

Zadej poiadovany potet pfepravenych jednotek: ks/h

Zadej rotni naklady na jednoho pracovnika: K&/rok
T — — | Tlacitko pro zobrazeni
VE 2 Jednotk , v
azev parametru 4 V1 V2 V3 V5 napovedy
Potet prepravovanych jednotek danym MP ks/h 50 1404 110
Viypotteny potet manipulaénich prostiedki = = 3 3 0 0
Zadej pofet pracovnikd wskladfovani = 6 3 3
i Celkové hodnot
Druh nakladu H & Jednotky e y
Vi V2 V3 Va4 V5 nékladﬁ pro
Personalni naklady KEfrok |1080000| 540000 540000 0 0 . . i
Transportni naklady Kgfrok | 235700 245500| 325700 0 0 jednotlivé varianty
Odpisy KEfrok 210000{ 290000| 195000 0 0
Prostorove naklady K&frok 10 D00 70 000 20 000 0 0
Ostatni naklady (napf. pronajem, leasing) | K&frok 1000 1000 1000 0 0

Naklady celkem Kéfrok [ 1537 700[1 146 500[1 081 700] #n/a | #n/a |l

Nalezeni varianty s nejnizsimi ndklady na proces vyskladiiovani
Nakladové nejwhodnéjsi varianta Vybrana kombinace metod vyskladfiovani Manipulaéni prostiedek

| V3 |zﬁnﬂvé—dé\rkwé <-> pick-to-cart |rrmnrmr\? wozik plodinovy |
. Koneckiok]

Obr. 5-8: Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiiovani

5.5 Nalezeni varianty s nejniz§imi naklady na proces vyskladiiovani

Tento krok je tizce propojen s piedchozim a jeho jedinym ukolem je nalézt variantu s nejnizsi
hodnotou celkovych ptedpoklddanych ndkladi na proces vyskladiiovani. Vystupem je tudiz
jednoznacny vybér jedné z variant kombinaci metod vyskladhovani, vetné ptislusného
manipulac¢niho prosttedku. V aplikaci je tento vybér proveden na stejném listu, kde se provadi
nakladové srovnani jednotlivych variant a je zcela automaticky, viz Obr. 5-9. Tento obrazek
predstavuje pouze vysek z Obr. 5-8.

N&zev parametru lednotky atinls
V1 V2 V3 Vi V5
Potet prepravovanych jednotek danym MP ks/h 50 140 110
Vypofteny pofet manipulaénich prostiedki - 3 3 3 o o
Zadej pofet pracovnikd wskladfovani = 6 3 3
orun nékiacu [ Jednotky LEnE L, | Nalezeni varianty
Vi V2 V3 Va4 Vs A/
Personalni naklady Kefrok |1080000] 520000] 520000 0 0 S minimalni
Transportni naklad KEfrok
o dpi;; . Kgmk 250700, 245 500 j;; m ;// D hodnotou nakladu
Prostorove naklady K&frok 20 /: 0
Ostatni naklady (napf. pronajem, leasing) | K&frok 1000 / 0 0

Naklady celkem Kifrok | 1537 700|1 146 1081700 #N/A #N/A

Nalezeni varianty s nejniz3imi ndklady na proces vyskladiovani
Nakladové nejwhodnéjsi varianta Vybrana kombinace metod wyskladfiovani Manipulaéni prostiedek

V3 |zﬁnﬂvé—dé\rkwé <-> pick-to-cart |rrmnrmr\? wozik plodinovy |

evvr

Obr. 5-9: Nalezeni varianty s nejniz§imi naklady na proces vyskladiovani
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5.6 Zjisténi aktualnich nakladi na proces vyskladiiovani

V Sestém kroku se zjistuje aktualni vySe ndkladli na proces vyskladnovani za soucasnych
podminek, viz Obr. 5-10.

]
v w sy P o W v
Zjisténi aktualnich nakladti na proces vyskladfiovani \_l ﬁ —_y
Zjisteni aktudlinich nakladi procesu vyskladiovani Pozn.: Uiivatel vypliuje/edituje pouze bild pole
Zadej pofet pracovniki vyskladfiowani: tlovék/rok Vyber aktualné pouivany i tni prostiedek: ||d0pra\.'n|' vozik l -
ruéni vozik A T

o L. e ... Vyber ze seznamu typ

Zadej nize uvedene naklady tykajici se vyskladnovani Tlaéitko pro zobrazeni manipulaéniho
. é/’ Aktudlni prostiedku,
Druh nakladu Jednotky I3 v
hodnota napovédy

Personalni naklady KE/rok 360 000
Odpisy KE/rok 170 000
Transportni naklady KE/rok 710 000

Prostorové naklady Ké/rok 20 000 Celkova hodnota
Ostatni naklady (napf. pronajem, leasing) | K&frok 25 000 aktuélnich nékladﬁ
na vyskladnovani

[Piivodni naklady celkem K&/rok [ 1285 000

Konec kroku

Obr. 5-10: Zjisténi aktualnich nikladi na proces vyskladiiovani

Uzivatel vtomto kroku zadava pocet pracovniki, ktefi se v podniku podileji na
vyskladiiovéani. Déle pak z rozeviraciho menu vybira aktudln¢ pouzivany typ manipula¢niho
prostiedku a v zavislosti na ném pak i konkrétni manipulacni prostiedek. Déale musi zadat
jednotlivé hodnoty nakladt v druhovém clenéni. Stejnd struktura nékladii se zde drzi mimo
jiné i proto, aby bylo mozné snadno porovnavat jednotlivé polozky mezi sebou (nova varianta
vs. puvodni varianta). Vystupem celého kroku je vypocteni celkové hodnoty nakladi na
vyskladiiovéni, tzn. vy¢isleni toho, kolik stoji proces vyskladiiovani s vyuzitim stivajiciho
vybaveni a za stavajicich podminek.

5.7 Zjisténi nakladi na zménu zpisobu vyskladiiovani

Ukolem sedmého kroku je vy¢islit néklady, které by vyvolala zména zptisobu vyskladiiovani
na nov¢é navrzeny zpusob. Tyto naklady mohou byt nejen investicniho charakteru (napf.
nakup novych zafizeni), ale i organiza¢niho charakteru v disledku provedeni racionaliza¢nich
zmén. Nejprve uzivatel vybira, zda chce posuzovat sviij vlastni manipulacni prostiedek ¢i ten,
ktery byl vybran v ptedchozich krocich modelu. Pro lep$i nazornost aplikace uZivateli
zobrazuje novou i pivodni variantu vyskladiiovani. U ptivodni varianty je zobrazen pouze
manipulacni prostfedek, jelikoz uZivatel nemusi byt schopen identifikovat, jakou metodou
vyskladnovani probiha Vv soucasné dobé. JelikoZz vSak jiz zna vSechna potfebnd data
charakterizujici soudasny stav, tak to ani nepotfebuje nezbytné védét. Ukolem uzivatele je
charakterizovat a popsat vSechny naklady, které by si zména zptsobu vyskladiiovani vyzadala
a vyc¢islil jejich vysi v K¢. Aplikace pak dopocita soucet vSech dil¢ich nakladu, tzn. celkovou
hodnotu nakladti na zménu, viz Obr. 5-11.
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]
Zjisténi naklad( na zménu zptlisobu vyskladiiovani \_l ﬁ | —

ZjistEni nakladi na zménu zplsobu vyskladfovani Pozn.: Ufivatel vypliuje/edituje pouze bila pole

Aktualni manipulaéni prostiedek:|runi vozik

Chces nakladové hodnotit jiny, nei aplikaci doporuéeny manipulaéni prostiedek? El

Zadej naklady, ktery by si vyiddala zména zplisobu vyskladfiovani na:
Nowy zplsob wyskladfiovani: |zén0vé-dévkové <-» pick-to-cart |
Nowy manipulaini prostiedek: |n‘|0t0r0\.r\;'voz|'k ploSinowy |

Typ nakladu Jednotky| Hodnota
Nakup nového zafizeni K& 750 000

Ostatni naklady souvisejici se zménou KE 40 000 Celkova hodnota
/ nékladii na zménu
|Nék|ad\r na zménu celkem (vioiena investice) | KE | 790 ODI]|

Obr. 5-11: Zjisténi nakladi na zménu zpisobu vyskladiiovani

Konec kroku

5.8 Vyhodnoceni navratnosti navrzeného zpisobu vyskladnovani

Tento krok patii mezi nejdulezitéjsi v celé aplikaci. Rozhoduje se zde totiz, jestli se zména na
nové navrzeny zpusob bude realizovat ¢i nikoliv. Aplikace uzivateli zobrazi hodnoty nékladi
puvodniho zplsobu vyskladiiovani, nového zpisobu vyskladiiovéni a naklad na piipadnou
zménu, viz Obr. 5-12. Pokud je pivodni zpusob levnéjsi, nemusi uzivatel v ramci tohoto
kroku nic dale fesit. V opaéném piipadé systém automaticky vypocte dobu navratnosti
investice. Nasledné pak uzivatel vybira, zdali je tato vypoc¢tena doba pro néj akceptovatelna ¢i
nikoliv. V pfipadé, ze je doba navratnosti akceptovatelna, vybere ,,ANO“ a nasledna
kalkulace probiha pro nové navrzeny zpisob vyskladnovani. V opa¢ném ptipadé vybere ,,NE*
a ndklady se kalkuluji pro stavajici stav.

|
rd I » W rs o el I r -
Vyhodnoceni navratnosti navrieného zplisobu vyskladfovani -
Vyhodnoceni navratnosti navrieného zpisobu vyskladiovani Pozn.: Ufivatel vypliuje/edituje pouze bila pole
Typ nakladu Jednotky| Naklady
Celkové naklady plvodniho zplsobu vyskladfAovani KE[rok 1 285 000
Celkové naklady nového zpdsobu vyskladfovani KE/rok 1081700
Vioiena investice (naklady na zménu zp. wskladhiovani) K& 790 000 Posouzeni
e e oo wysdaaiovan | roc | 349] / vypottené doby
Vyber, 2da je vypoitena navratnost investice akceptovatelnd? ANO navratnosti

Obr. 5-12: Vyhodnoceni navratnosti navrZeného zpiisobu vyskladiiovani

5.9 Kalkulace nikladi procesu vyskladiovani pomoci metody PKR

Poslednim krokem je procesni kalkulace nakladu s vyuzitim metody PKR. Uzivateli se zde
zobrazi kalkulovana varianta, celkova hodnota nakladt (kterd se bude rozc€itat) a pocet
pracovniki vyskladfiovani, viz Obr. 5-13.

V ramci tohoto kroku musi uzivatel identifikovat jednotlivé diléi procesy (Cinnosti)
realizované pii vyskladiiovani. Dale k nim musi zjistit jejich mérné veli¢iny a stanovit dle
metodiky jejich typ. Nasledné je potieba z informacniho systému ziskat informace o jejich
mnozstvi (poctech provedeni téchto c¢innosti ve sledovaném obdobi) ¢i toto mnozstvi
odhadnout u téch ¢innosti, kde to nelze zjistit pfimo. UZivatel dale u jednotlivych dil¢ich

(24

¢innosti zadava méfitko rozdéleni a to tak, aby celkovy soucet odpovidal poctu pracovniki
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vyskladnovani. Po doplnéni vSech téchto udaji provede systém v souladu s metodikou
kalkulaci nékladi a vypocte nakladové sazby na jedno provedeni jednotlivych Imi+lmn
dil¢ich procest.

|
Kalkulace nakladii procesu vyskladfiovani pomoci metody PKR \'_1 m

Vstupni data ziskana z vyhodnoceni ndvratnosti navrieného zplisobu vyskladfiovani Pozn.: UZivatel vypliuje/edituje pouze bila pole

Kalkulovana varianta vyskladfiovani: |zén0vé-dévkové <-» pick-to-cart; motorowy tainy vozik, tzv. viatek |

Definovani dilich Cinnosti pfi vyskladiovani

Celkové naklady na proces vyskladiiovani: 1081 700 K&/rok Kalkulovana varianta
Poiet pracovnikil vyskladiiovani: — tlovék/rok (pﬁvodni él IlOVél)
Definuj viechny diléi £innosti pfi vyskladiiovani

= Diléi proces MEI’thD . Naklady diléiho procesu sazba nakladu na dild
Cislo rozdéleni proces
rocesu . . . . . Clovek,/

= MNazev Typ Merna velifina MnoZstvi [ D":] b NDP Pen NDP isemn SDPymi SDP s

ro
11 zpracovani odvolavek mi |pofet odvolavek 2500 0,1 36 056,7 12433 37 300,00 144 149

L L . tet iek
12 |hledani mista wskiadnéni mi |POCEt poinEskna 20000 0,1 360567 | 12433 | 373000 18 19
odvaolavkach

jizda voziku do/z mista

13 ] mi |pocet ujetich m 25000 15 540850,0 | 18650,0 | 5595000 | 216 224
wyskladnéni
14 |nakiadka - krabice/bedna mi [POCEt nalozenych 6000 1 3605667 | 124333 | 3730000 | 601 62,2
krabic/beden
R fet wloienych
15 |whkiadka - krabice/bedna mi |POCEEWiozEnyeh 6000 0,2 721133 | 24867 | 746000 120 124
krabic/beden
Suma - 29  |10456933| 360567 |1081700,0
15 rlze.n!, kontrola a dalsi mn 01 36056,7
aktivity
e 3 1081700,0
Imi+lmn

Ukézka kalkulace nikladd na vyrobek X"

Zade] pocet provedeni jednotliviych diléich éinnosti ve vztaku k vyrobku X" lk r o
. nakl
Sazba na wrobek X" Ce ove na ady

fislo . R Sazba nakladd na diléi = .
— Dilfi proces Mérna velifina proces SDP s Pofet | nakiady Vynalozene na
provedeni v P
11 zpracovani odvolavek pocet odvolavek 149 1500 22 380,0 Vyskladnovanl
12 hledani mista wskladnéni poéet poloiek na odvolavkach 13 5 000 9 325,0 V}’,robku ”X“
13 jizda voziku do/z mista wskladnéni |pofet ujetych m 224 268 560,0
14 nakladka - krabice/bedna poéet naloienych krabic/beden 52,2 124 333,3
15 wkladka - krabice/bedna potet wloienych krabic/beden 12,4 24 866,7 /
Celkem:| 449 465.0

Obr. 5-13: Kalkulace nakladi procesu vyskladiiovani pomoci metody PKR

Vypoctené nakladové sazby jsou dale vyuzity pro kalkulaci nakladi na jednotlivé vyrobky.
Na Obr. 5-13 je ukazan zplsob vypoctu nakladl na vyskladiovani vyrobku oznaceného ,,X*.
V ramci tohoto vypoctu systém pievezme z predchoziho feSeni strukturu dil¢ich procesii a
ptifadi k nim vypoctené sazby. Uzivatel poté zadava pocet provedeni téchto dil¢ich procesu
ve vztahu ke sledovanému vyrobku ,,.X“. To znamena, Ze uzivatel musi stanovit, kolikrat
probéhl dany dil¢i proces pravé pii vyskladnovani vyrobku ,,X“. Aplikace pak sama dopocte
celkovou hodnotu néklada, které byly vyvolany vyskladiiovanim vyrobku ,,X* ve sledovaném
casovém obdobi.
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6 OVERENI NAVRZENE METODIKY V PRAXI

Obsahem této kapitoly je popis postupu ovéfovani navrzené metodiky Fizeni nakladd procesu
vyskladniovani v praxi. Za timto ucelem byl vytvoien model (popsany v kapitole 5)
postupujici dle navrzené metodiky. Poté byl model ve spolupraci s vyrobnim podnikem
naplnén realnymi daty a ziskané vystupy byly vyhodnoceny. V nasledujicich podkapitolach je
nejprve uvedena obecnd charakteristika podniku zvoleného pro ovéfovani, nasleduje vlastni
popis postupu a celkové zhodnoceni.

6.1 Charakteristika podniku vybraného pro popis postupu ovérovani

Pro popsani postupu ovéfovani noveé navrzené metodiky byl zvolen podnik zabyvajici se
vyrobou plastovych komponent pro automobilovy primysl. Z diavodu davérnosti
poskytnutych dat zde nemtizeme uvést jeho konkrétni jméno, budeme ho proto oznacovat jako
PLAST, s.r.o. Obecné charakteristika je takova, Ze se jedna o stfedné€ velky podnik s pfiblizné
140 zaméstnanci. Podnik se zaméfuje na vstfikovani vicekomponentnich plasti a na
naslednou montdz mens$ich celk. Mezi typické produkty patii kryty pristrojovych desek,
vysouvaci drzéky napoju pro automobily, prvky spinact a tlacitek v celé fad¢ barevnych
kombinaci, apod.

Vychozi situace je takova, ze podnik disponuje dvéma hlavnimi sklady (G, LC), které jsou
vzajemné propojeny. Layout obou skladii a vyroby je uveden v piiloze C — cast Cl.
Charakteristické znaky téchto skladt jsou nasledujici:

e Sklad G - k dispozici je celkem devét paletovych regali. Sedm z nich je sestaveno z
péti stojin a dvou pater nosnikii. Osmy paletovy regal je sestaven z péti stojin a tii
pater nosnikl, devaty pak ze dvou stojin a dvou pater nosnikt.. Pfi vyCerpani této
skladové kapacity se material skladuje v transportnich ulickdch mezi paletovymi
regaly nebo v dalSich prostorech skladu, tak aby nepiekazel béznému provozu.
Celkova kapacita skladu G je 308 paletovych pozic. Tento sklad se pfevazné pouziva
pro skladovani vyrobnich a expedi¢nich zésob.

e Sklad LC — kdispozici je devét paletovych regald. Osm paletovych regali je
sestaveno z devatenacti stojin a tfi pater nosnikll. Devaty je tvofen z dvaceti tfi stojin a
tii pater nosnikd. Celkem je ve skladu LC k dispozici 2320 paletovych pozic rtiznych
svétlych vySek. Tento sklad je vyuzivan jako logistické centrum, jeho Cast je
pronajimana matetské spolecnosti.

Mezi pouzivané manipulacni prostfedky ve skladu patii jeden vozik pro vychystavani a
tiistranné zakladani na elektricky pohon (Jungheinrich EKX515), dva elektrické celni
vysokozdvizné voziky (Jungheinrich EJC12, Jungheinrich EFG216) a nékolik rucnich
paletovych vozikl. Na celém procesu zasobovani se podili pét operatorti, ktefi maji na starosti
fyzicky transport materidlu a jeden technickohospodaisky pracovnik starajici se o evidenci
materidlti. Dle odhadu vedouciho provozu pfedstavuje vyskladiiovani 20% z celkového
vynalozeného Casu prace skladnikli. Evidence ve skladu probiha ru¢nim zapisem do formulare
a nasledné do IS, nepouzivaji se ¢arové kody. Do IS se tudiz vSechny informace o zasobach
zadavaji rucné.
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Proces vyskladnovani v podniku probiha obvykle tak, ze poté co operator dostane informaci o
tom, jaky material ma vyskladnit, dojede pfed pozadovanou paletovou pozici, odebere
material, odveze ho na pfedavaci misto a ndsledné do vyroby. Pfi vypoctu ujetych vzdalenosti
manipulacnimi prostfedky pracujeme s prumérnou vzdalenosti. Uvazujeme, ze prumérna
vzdalenost pohybu ve skladové uli¢ce je rovna poloviné délky ulicky. Tento predpoklad byl
uc¢inén proto, ze do vSech uli¢ek lze zajizdét vzdy pouze jednim smérem. Rozmistovani
v ramci uli¢ky do jednotlivych paletovych pozic je nahodilé, neexistuji pro n¢j zadna pravidla.
Pti transportu predpokladame, ze operator vzdy odveze material do vyroby a zpét se vraci
prazdny. Do vypoétu celkovych ujetych vzdalenosti tudiz zahrnujeme primérnou vzdalenost
dvakrat. Dalsim ptredpokladem je, ze pti manipulaci pomoci dopravnich vozikt plati, Ze pocet
vozikl je roven poctu pracovniki jejich obsluhy.

6.2 Popis postupu ovéirovani navrzené metodiky

Praktické ovérovani bylo v nasem ptipad¢ do jisté miry problematické, jelikoz v informac¢nim
systému podniku zvoleného pro ovéfovani, neexistovala vSechna potiebna vstupni data. Pro
ukazku postupu byla tudiz vstupni data, ktera nebylo mozné dohledat v informac¢nim systému,
ziskdna pomoci odbornych konzultaci s vedoucim provozu (pracovnik zodpovédny za vyrobu
1 sklad). Z uvedené¢ho vyplyva, Ze jiz v tomto bod¢ mohly vzniknout urcité nepiesnosti, které
ovlivnily ovéfovani. Na druhou stranu vSak nebylo mozné ziskat nékterd vstupni data jinym
zpusobem, autor proto povazuje vSechna obdrzena data za dostateCné¢ vérohodnd a ptesna.
V nasledujicim textu jsou popsany vystupy z jednotlivych krokd ovétovani ve skladu G.

1) Hodnoceni poZzadavki vyroby.

Prvnim krokem praktického ovéfovani navrzené metodiky bylo hodnoceni pozadavkt vyroby
pomoci standardizovaného rozhovoru mezi autorem a vedoucim provozu. V ramci néj bylo
Vv Casti Al zjiSténo, Ze se jednd o opakovanou vyrobu. V ¢asti A2 dosahla hodnocend vyroba
21 boda, Vv ¢asti A3 pak 19 bodu. Ziskané odpovédi jsou uvedeny v piiloze C — cast C2.
Hodnoceni provedené v tomto kroku je do jisté miry zavislé na subjektivnim pohledu a
zkuSenostech vedouciho provozu. Zasadni vliv na celkovy vysledek to vSak nema4, jelikoz
prvni krok slouzi spiSe ke specifikovani toho, jakymi metodami vyskladfiovani bychom se
méli zabyvat pfednostné. Metodika nam sice umoziuje hodnotit v§echny metody, to by vsak
bylo ¢asové zna¢né naro¢né a tudiz neefektivni.

2) Vybér nejvhodnéjsich kombinaci metod vyskladiiovani.
Na zékladé bodového hodnoceni byly dale vybrany nejvhodnéjsi metody vyskladiiovani.
V nasem piipadé metodika doporucila se zaméfit na nasledujici kombinace metod
vyskladnovani (v textu je uvedeno pouze prvnich pét v potadi, dalsi kombinace jsou uvedeny
v piiloze C — ¢ast C3.1):
I.  zdénoveé-davkové € > pick-to-belt,

Il.  zonové-davkové € -> man-aboard storage/retrieval,

I1l.  zdénové-davkové € - pick-to-cart,

IV.  vlnové €-> pick-to-belt,

V. vlnové €-> pick-to-cart.

102



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Disertacni prace, akad. rok 2013/14
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Ing. Tomés Cechura

S ohledem na praktické pouziti ve vybraném podniku bylo mozné okamzité vyloucit moznost
I, jelikoz tato varianta by vyzadovala komplexni pfestavbu skladi a nakup zcela nového
regalového vybaveni i manipulacnich prostfedkd. Dale bylo mozné vyloucit i ob&é dvé
moznosti obsahujici dopravnik (tzn. I. a IV.). Instalace dopravnikd by vyzadovala stavebni
upravy budov a byla by financné natolik nakladna, Ze je pro podnik nepfijatelna. Dalsi
omezeni vyplyva ze statiky budov. Montaz, ktera se nachazi v patie, mize byt zasobovana
pouze pomoci rucnich vozika, jelikoz povolené zatizeni stropu neumoziiuje nasazeni
elektrickych voziku ¢i jiného vybaveni s vysokou hmotnosti. Pro podnik je navic vyhodné
pouzivat identické voziky jak pro zasobovani montaze, tak i vyroby. Jako nejvhodnéjsi se
tudiz jevily pro dany podnik moznosti Ill. (zonove-davkové) a V. (vinové), obé v kombinaci
s dopravnimi voziky (pick-to-cart). Do dalsiho kroku tedy vstoupily tyto dvé kombinace
metod vyskladnovani.

3) Vybér manipula¢nich prostiedki.
Cilem tfetiho kroku bylo pro dané metody vyskladnovani stanovit vhodné a prakticky
pouzitelné manipulacni prosttedky. V prechozim kroku byly vybrany nésledujici kombinace
metod vyskladiiovani:

e zbOnoveé-davkové € —> pick-to-cart,

e vlnové € -> pick-to-cart.

Pro ob¢ dvé varianty nam metodika doporuc¢ovala zvolit ruéni vozik, motorovy vozik
plosinovy ¢i jiny (vlastni - uzivatelem specifikovany) manipulacni prostfedek, viz ptiloha C —
¢ast C3.2. S ohledem na omezujici podminky, definované v kapitole 6.1, byl pro dalsi feSeni
vybran ruéni vozik a elektricky ¢elni vysokozdvizny vozik (v nasem piipadé by patiil do
kategorie jiny). Nasledné byly pro oba dva uvazované manipulacni prostfedky vypocteny
tarify, tzn. sazby na ujety metr.

Polozky jednotlivych nakladovych druht vztahujicich se k vyskladiovani a manipula¢nim
prostfedktim za cetni obdobi byly zjistény z Gcetnich vykazli v druhovém c¢lenéni. Celkové
ro¢ni naklady na manipulaéni prostiedky se v naSem ptipadé¢ skladaly z nasledujicich polozek:

e mzdové naklady obsluhy,

e naklady na Skoleni obsluhy,

e kalkulované odpisy,

e naklady na energie,

e naklady na opravy a udrZbu.

Po vy¢isleni téchto polozek byla spoctena celkova hodnota naklada jako jejich soucet. Pro
ruéni vozik vcetné jeho obsluhy vysly celkové naklady 72 320 K¢, na elektricky celni
vysokozdvizny vozik EJC12 pak 147 588 K¢, viz ptiloha C — c¢ast C3.3. Nasledné bylo
analyzou zjiSténo, ze ro¢ni vyuzitelny Casovy fond ¢ini 2 016 hodin, zavazeni probiha
prumérné kazdych 24,5 minut (tzn. 0,41 hodiny). Frekvence zavazeni byla spoctena jako
podil poctu pracovnich hodin za den k primérnému poctu vyskladnéni za den. Primérna
délka jednoho piepravniho procesu byla zlayoutu s vyuzitim statistickych dat Cetnosti
vyskladnovani z jednotlivych paletovych pozic vycislena na 90 metrd. Ukdzka analyzy
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slouzici k identifikaci poctu vyskladnéni a stanoveni frekvence vyskladiiovani je uvedena v
priloze C — ¢ast C4.

Po ziskani vSech potiebnych hodnot byl nésledné dle metodiky vypocten tarif na manipulacni
prostiedky. Tarif na ru¢ni vozik ¢inil 0,163 K¢ / metr, tarif na elektricky ¢elni vysokozdvizny
vozik EJC12 pak 0,332 K¢ / metr, viz ptiloha C — ¢ast C3.3.

Z provedenych vypoctia vyplynulo, Ze tarif na ru¢ni vozik je vyrazné niz$i neZ tarif na
elektricky celni vysokozdvizny vozik EJC12. Teoreticky by se tudiz pro obé dvé uvazované
varianty metod vyskladnovani mél jako nakladové vyhodnéjsi vybrat ru¢ni vozik. S ohledem
na omezujici podminky, vyplyvajici ze zpisobu skladovani ve vySkovych regalovych
systémech, to vSak zcela mozné neni. Doporuceni vyplyvajici z tohoto kroku je proto
skladovat material, pokud to prostorové uspoiradani umozni, volné tak, aby ho bylo mozné
prepravovat pievazné s vyuzitim rucnich vozikd. Vzhledem Kk nutnosti skladovani ve
vyskovych regalovych systémech je nutné v podniku i nadale vyuzivat elektrické
vysokozdvizné voziky.

4) Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiiovani.

Ukolem ¢&tvrtého kroku bylo provést nakladové srovnani variant kombinaci metod
vyskladiiovani. V nasem piipadé byly srovnavany dvé varianty, a to vyskladiiovani zonove-
davkové s vyskladiiovanim vinovym. Ob&é dvé moznosti byly uvazovany v kombinaci
s dopravnimi voziky. Hlavni rozdil mezi porovnanimi variantami spoc¢ival v poctu potiebnych
manipulacnich prostfedkti a poétu pracovnikli obsluhy. Od poctu pracovnikt obsluhy se
odvijela celkova hodnota personalnich nakladd, ktera v hodnoceném skladu G ptedstavovala
nakladové nejvyznamnéjsi polozku.

V piipadé zonoveé-davkového vyskladiovani bylo zjisténo, ze by bylo potieba dvou operatort
a tudiz i dvou manipulacnich prostiedkti. Tento pocet byl dan tim, ze pfi zonové-davkovém
vyskladinovani by byl sklad rozdélen do dvou samostatnych zon, pfi¢emz v kazdé z nich by
pracoval jeden operator. U takto malého skladu je ovSem potieba disledné zvazit, zda by bylo
vibec vhodné sklad délit na mensi dil¢i ¢asti (zony). U vinového vyskladiovani by
postacoval pouze jeden operator. S vyuzitim této uvahy byly poté pro ob¢é dvé varianty
vycisleny jejich pfedpokladané celkové naklady skladajici se z nasledujicich dil¢ich poloZek:

e personalni naklady,

e transportni naklady,

e odpisy,

e prostorové naklady,

e ostatni ndklady (pronajem).

U zonové-davkového vyskladiiovani byla celkova ro¢ni hodnota predpoklddanych nékladi
vycislena na 269 353 K¢&, u vinového pak na 241 781 K¢, viz ptiloha C — ¢ast C3.4.

5) Nalezeni varianty s nejniZS§imi naklady na proces vyskladiiovani.
Cilem patého kroku bylo najit minimum z celkovych hodnot nakladd hodnocenych metod
vyskladinovani vypoctenych v ptedchozim kroku. V naSem piipadé dosahla nizsi hodnoty
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celkovych prepokladanych nakladi varianta vinového vyskladiovani v kombinaci s ru¢nim
vozikem. Konkrétné se jednalo 0 ro¢ni naklady ve vysi 241 781 K¢.

Ukolem celého predchoziho feseni (v SW aplikaci mu odpovida prvni blok) bylo najit a
vybrat nakladové nejvhodnéjsi kombinaci metod vyskladiiovani. Pro nami hodnocenou
vyrobu byla nalezena varianta: vinové <-> pick-to-cart. Stru¢na charakteristika vinového
vyskladiiovani je takova, ze pfi ném dochazi k tvorbé uréitych vyskladnovacich vin a
planovani toho, kdy se ktery material bude vyskladnovat. Na zadklad¢ obratkovosti materidlu
by méla byt urcena skladova pozice tak, aby se minimalizovala celkova drdha manipulace.

Metodikou navrzena varianta (vinové <> pick-to-cart) byla nasledné¢ v podniku
pfezkoumana. Bylo zjisténo, ze tato varianta odpovida pozadavkiim vyroby na vyskladnovani
pii respektovani vSech omezujicich podminek a bude mozné ji pouzit v praxi. Pro dalsi feseni
nebylo tudiz nutné vracet se zpét k vybéru kombinaci metod vyskladiiovani, poté zvolit jinou
kombinaci a cely postup provést znovu. Pfedmétem dalsi Casti feSeni (druhého bloku SW
aplikace) bylo ovéfeni toho, zda je nakladové efektivni zménit stavajici stav na nové
navrZenou variantu.

6) Zjisténi aktualnich nakladi na proces vyskladiiovani.

V ramci Sestého kroku byla provedena analyza aktudlnich (soucasnych) nakladl vznikajicich
Vv souvislosti se skladovanim. Na zéklad€ této analyzy byly vyClenény naklady tykajici se
vyskladnovacich operaci. Celkovy objem téchto nakladd byl v podniku vyc¢islen na
271 525 K¢, viz priloha C — ¢ast C3.5.

7) Zjisténi nakladd na zménu zpusobu vyskladinovani.

Pti zjistovani nakladi na zménu zptisobu vyskladnovani bylo potieba identifikovat vSechny
zmény, které by vyvolalo pouziti kombinace vlnového vyskladiiovani s ru¢nimi voziky.
Jelikoz ru¢ni voziky jsou V soucasné dob¢ jiz vyuzivany, nebylo by potieba nakupovat zcela
novou manipula¢ni techniku. Pro vyskladiiovani z vySkovych regalovych systémt budou i
nadale vyuZivany stavajici elektrické ¢elni vysokozdvizné voziky. Néklady na zménu zpisobu
vyskladiiovani by byly pfevazné organiza¢niho charakteru. Pro efektivni nasazeni vinového
vyskladiiovani a planovani vyskladiovacich vin by bylo nutné upravit stavajici IS a nastavit
jasna pravidla o tom, kam materialy zaskladiiovat tak, aby bylo mozné 1épe fidit nasledny
proces vyskladnovani. V dusledku by bylo pravdépodobné téZ nutné zménit i zptuisob evidence
materiall a zavést carové kody. Celkové naklady na zménu byly v podniku ptedbézné
odhadnuty na 125000 K¢, ptiloha C — cast C3.6. Na vyskladinovani (pfi uvazovani, ze
vyskladiovani predstavuje 20% z celkového casu vSech skladovacich operaci 1 nakladl) tudiz
pfipada 25 000 K¢&.

8) Vyhodnoceni navratnosti navrZeného zpisobu vyskladiovani.
V dalsim kroku byla vyhodnocena a posouzena navratnost nové navrzeného zpisobu
vyskladnovani. V ptedchozim feSeni byly vycisleny nasledujici tfi souhrnné hodnoty nakladu:
e (Celkové naklady aktudlniho zpiisobu vyskladiiovani = 271 525 K¢.
e Celkové naklady nového zplisobu vyskladiiovani = 241 781 K¢.
e Podil ndklad na zménu zplisobu vyskladiiovani = 25 000 K¢.
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S vyuzitim ziskanych hodnot byla nasledné vypoctena doba navratnosti investice na zménu
zpusobu vyskladiovani, ktera vysla 0,84 roku, piiloha C — ¢ast C3.7. Po konzultaci
s vedoucim provozu bylo rozhodnuto, ze zména se v soucasné dobé¢ realizovat nebude, jelikoz
v soucasné dob¢ neni tato zména pro podnik prioritou. Kalkulace nakladi realizovana
Vv nasledujicim kroku (tfeti blok SW aplikace) byla proto provedena pro aktualni hodnotu
celkovych nakladi.

9) Kalkulace nakladii procesu vyskladiiovani pomoci metody PKR.

Kalkulace nakladd na vyskladhovani je ukazana pro aktualni stav vyskladinovani v podniku a
pro aktualni vysi nakladi na néj. Celkova hodnota téchto nakladt byla v pfedchozim feSeni
vycislena na 271 525 K¢ roéné, personalni kapacita byla stanovena na 1,2 ¢lovéka za rok.
Poté byly ve spolupraci s podnikem identifikovany jednotlivé dil¢i procesy realizované pii
vyskladiiovani, byl stanoven jejich typ, mémé veli¢iny a méfitko rozdéleni jako cloveék/rok.
Konkrétni vystupy ziskané z kalkulace ndkladt procesu vyskladiiovani provedené ve skladu G
jsou piehledné uvedeny v Tab. 6-1.

s MEFitko . - Sazba nakladd na
., Diléi proces . . MNaklady dilciho procesu e
Cislo rozdeleni dilci proces
rocesu | | . e . . .| [Elovék
= Nazev Typ Mérna velifina Mnozstvi C m:i” MNDP.; P NDPyisem | SDPmi | SDPoisem
ro
11 zpracovani odvolavek Imi |potet odvolavek 1,008 0.05 11,3135 4919 11,8054 | 11224 11712
1 [|hledani pal. pozice s imi |POCEEWSKlzdnEnych | o) oy 0.05 11,3135 | 4919 | 118054 | 035 | 0372
pozadovanym materialem jednotek z paletove pozice
jezd voziku pred . . .
13 |Pelszdvezitupied Imi |pofet ujetjch metrd 95,256 0.1 226271 | 9838 | 236108 | 0238 | 0248
poZadovanou pal. pozici
kladka pofadovanéh . .
14 |NEFIEOKS poradovansno Imi |pofet nalofenjch jednotek | 10,584 0.15 33,0406 | 14757 | 354163 | 3207 | 3346
materialu z pal. pozice
1 rt material I . , o
15 [frEnseertmatenalizpa Imi |poet ujetjch metrd 95,256 0.1 226271 | 9838 | 236108 | 0238 | 0248
pozice do {ela PR
15 |PrElozeni materialu na mi |POCET prefozenych 10,584 0.15 33,0406 | 14757 | 354163 | 3207 | 3.346
predavacim miste jednotek
1 rt materialu z £ela PR . . .
g7 |ranseportmatenialuzCela PR | | poget vjetich metrd 762,048 05 1131353 | 49189 |1180542| 0148 | 0155
do pred. mista vE. cesty zpét
kiddka material . .
1g |WKiadkamatenaiuns Imi |potet wioienjch jednotek | 10,584 0.05 11,3135 | 4919 | 11,8054 | 1068 | 1115
prEdaVaﬂm miste
Suma - 115 |260,211.1| 11,3135 | 271.524.6
15 kontrola, evidence, apod. Imn - - 0.05 11,313.5
5
uma 12 | 2715246
Imi+lmn

Tab. 6-1: Kalkulace sazeb nakladua dil¢ich procest vyskladiiovani provedena ve skladu G

Pocty pohybtli pro jednotlivé dil¢i procesy (mnoZstvi) byly zjiStény z informac¢niho systému.
Postup byl v nasem piipadé takovy, Ze se na denni bazi sledoval stav skladu v rozmezi dvou
mésici. Analyzou byly vzdy k danému dni ve vSech paletovych pozicich identifikovany pocty
uskladnénych jednotek (kust, kilogramu, apod.). Ukazka ¢asti analyzy je uvedena v ptiloze C
— ¢ast C5. Identicka analyza se provedla o den pozdéji a zjiStovaly se rozdily ve stavech
materiall (tzn. stav Den 2 — stav Den 1). Dohromady bylo ziskano 15 rtiznych rozdild stavi
skladi. Z téchto rozdili pak byly stanoveny pocty provedeni operaci vyskladiiovani a
zaskladnovani. Ukdzka ¢asti analyzy rozdilu stavii zasob je uvedena v ptiloze C — ¢ast C6.

Celkova piepravni vzdalenost, ktera byla v pfedchozim feSeni vycislena na 90 metrt, byla
rozdélena do tii samostatnych pohybi (pojezd voziku ptfed pozadovanou paletovou pozici,
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transport materidlu z paletové pozice do Cela paletového regéalu, transport materialu z cela
paletového regalu do ptfedavaciho mista ve vyrobé vcetné cesty zpét) a byla vypoctena
celkova ujeta vzdalenost za sledované obdobi jednoho roku.

Dalsim postupem by bylo vyuziti vypoctenych sazeb jednotlivych dil¢ich procesa pro
naslednou kalkulaci ndkladt az na troven jednotlivych produktt. To by vSak vyzadovalo mit
k dispozici piesné udaje o tom, kolik vstupniho materialu je kdy vyskladiiovano pro dany
konkrétni produkt. Tato data nebylo mozné v podniku ziskat, proto zde neni uvedena
prakticka ukazka této posledni ¢asti kalkulace nakladu.

Analogickym zpisobem jako v pfedchozim feSeni byly vypocteny celkové néklady na sklad
LC, ktery Vv soucasnosti spole¢nost PLAST, s.r.o. pronajima za urcitou mési¢ni sazbu. Po
vypocteni hodnoty skuteénych nakladi pfipadajicich na vyskladnovani ze skladu LC byla tato
hodnota porovnana se sazbou pronajmu. Bylo zji§téno, ze pronajem je pro podnik finan¢né
vyhodny, skuteéné naklady na vyskladiovani tvoii zhruba 64% z ¢astky pronajmu.

6.3 Zhodnoceni ovéFovani navrZzené metodiky

Cilem ovétovani bylo ptekontrolovat funkénost modelu navrzeného dle postupu metodiky na
realnych datech. V prvni ¢asti modelu byla pomoci standardizovaného rozhovoru ohodnocena
stavajici vyroba, na zakladé¢ =ziskanych odpovédi pak byly metodikou doporuceny
nejvhodnéjsi metody vyskladnovani, vcetné manipulacnich prostfedkt. Problematickym
mistem bylo stanoveni rozmezi (interval) odpovédi u jednotlivych otazek. Pii
standardizovaném rozhovoru bylo zjisténo, Ze odpovédi na nékteré otdzky nebyly
formulovény zcela jednoznaéné a bylo nutné je v rdmci diskuze s vedoucim provozu upfesnit.
Pfi vybéru manipulaénich prostiedkd se potvrdilo, ze tato volba zavisi na parametrech
pfepravovanych materiali a prostorovych moznostech skladu. Ziskdvani vstupnich dat
pro prvni ¢ast modelu nebylo pfili§ obtizné ani zdlouhavé, jelikoz vétSinu potiebnych dat bylo
mozné ziskat pfimo z IS ¢i z ucetni evidence, pouze délky piepravnich procest byly autorem
vycisleny z layoutu vyroby a sklad.

cv v

vyskladinovani. Poté byly identifikovany aktualni naklady na vyskladiiovani a tyto naklady
byly porovnany s celkovymi naklady nové navrzeného zpusobu vyskladnovani. Nejvetsi
problém druhého bloku spocival v odhadu piedpokladanych ndkladi na zménu zpiisobu
vyskladinovani, jelikoz v tomto bodé bylo velmi obtizné identifikovat pouze ty néaklady, které
by byly vyvolany pouze v dusledku navrhované zmény zpasobu vyskladiovani. P
vyCislovani nakladi do nich byly pravdépodobné zahrnuty i dal$i, nepfimo souvisejici
naklady, vyplyvajici z nutnosti zavést systém planovani vyskladiiovani a pravdépodobné i
zménit zplisob evidence materidli. Z vystupti druhé c¢asti modelu téz vyplynulo, Zze se
v soucasné dobé v podniku jiz pouziva efektivni zpusob vyskladiovani. Analyzou bylo
potvrzeno, Ze i presto, Ze nejsou nastavena zadna pravidla pro operace zaskladnovani ¢i
vyskladiovani, operatoii ve vétSin¢ pripadl zaskladiuji material do paletovych pozic tak, aby
doslo k minimalizaci naslednych drah pohybt s materialy.
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V podniku neni zavedeno procesni fizeni, nejsou zmapovany a standardizovany jednotlivé
procesy tak, aby bylo mozno snadno aplikovat kalkulaci na bazi procesnich nakladi na
jednotlivé nositele nakladi (vyrobky). V této ¢asti bylo proto potieba nejprve identifikovat
vSechny procesy tykajici se vyskladiiovani a poté k nim na zakladé¢ statistickych dat dopocitat
potiebna procesni mnozstvi, coz bylo Casové zna¢né naro¢né. Vzhledem Kk neexistenci
detailnich vstupnych dat byly v ramci kalkulace vypocteny pouze sazby na dil¢i procesy,
sazby na jednotlivé vyskladiované vyrobky jiz ne.

Na zaklad¢ vystupt ziskanych z ovéfovani navrzené metodiky se nasledné zkoumala platnost
stanovenych hypotéz. V ramci cili diserta¢ni prace (viz kapitola 2) byly specifikovany tti
hlavni hypotézy. Jednim z kol ovéfovani bylo tyto hypotézy potvrdit i vyvratit.

Hypotéza H1 (,,Aplikace procesniho zplsobu fizeni ndklad v oblasti skladového
hospodafstvi na proces vyskladiiovani povede ke zvySeni transparentnosti rezijnich naklada. )
byla potvrzena v ramci tietiho bloku modelu. Bylo prakticky dokazano, Ze naklady, které
zpravidla spadaji do vyrobni rezie, je mozné kalkulovat procesnim zpiisobem, ucinit je tudiz
transparentnimi. Sice budou i nadale nékteré polozky néakladi tykajicich se vyskladhovani,
které nelze vycislit danou metodikou, spadat mezi rezijni naklady, ale vétSinu souvisejicich
polozek je mozné konkrétné vycislit a identifikovat pro né pfislusné mérné veliciny.

Hypotéza H2 (,,Vybér zplisobu vyskladiiovani do vyroby se odviji od konkrétni
charakteristiky vyroby a nakladovosti zvoleného zpusobu.”) byla potvrzena pomoci
standardizovaného rozhovoru, v ramci kterého byla hodnocend vyroba charakterizovana. Na
zakladé vysledkt hodnoceni se hledal zptsob vyskladiovani s ohledem na celkovou vysi
souvisejicich nakladii. Z ovéfovani vyplynulo, Ze V podniku je jiz pouZzivan nakladové
pfiznivy zplsob vyskladiiovani s cilem minimalizovat drahy pohybil s materidly a tudiz i
naklady. Soucasny systém je zaloZen témé&f vyhradné na zkuSenostech skladnikd, ktefi sami
rozhoduji o tom, kam materialy uskladni.

Treti hypotéza H3 (,,Vytvofend metodika umozni vzdjemné porovnani ndkladi na
vyskladiiovani pro rizné vyrobky a to i v ptipad¢, ze hodnocené vyrobky budou umistény v
riznych skladech.”) byla potvrzena jen ¢aste¢né. Bylo dokazano, ze je mozné vypocitat a
vzajemné porovnat sazby na dil¢i procesy vyskladiiovani pro dva ruzné sklady (G a LC). Na
urovni vyrobku vSak jiz nédklady porovnavany nebyly, jelikoz v nasem ptipad¢ nebylo mozné
ziskat potiebna vstupni data. Vzhledem Kk rozdilnosti vysledkid u vypoctenych procesnich
sazeb je mozné predpokladat, Ze i ndklady na vyskladiiovani jednotlivych vyrobki by vysly
razné.
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7 PRINOSY DISERTACNI PRACE PRO VEDNI OBOR A
PRO PRAXI

Kritickym prvkem kazdého vyrobniho podniku je schopnost snizovat néaklady. Mezi
nejvyznamnéjsi podplrné aktivity, které nelze zanedbavat, patii skladovani a vyskladinovani
materialti. V této praci byla podrobn¢ analyzovana problematika vyskladnovani materialu ze
skladu vyrobnich zasob do vyroby. V prostudované literatuie bylo zjiSténo, ze v soucasné
dob¢é dosud neexistuje metodika umoziujici fidit proces vyskladnovani a objektivné
kalkulovat naklady, které pii ném vznikaji. Disertacni prace tak poskytuje novy pohled na
fizeni nédkladl procesu vyskladiovani pomoci vytvofeného modelu. Na zdkladé vSech
ziskanych poznatkt lze provést shrnuti ptinosi disertacni prace nejprve do ptinost pro védni
obor a nasledné do ptinost pro podnikovou praxi.

7.1 Védecké prinosy disertacni prace

Védecké piinosy této prace vychazeji z dikladného prostudovani dostupnych odbornych
zdroji. Soucasna teorie nabizi celou fadu pfistupi, metod a technik pouzivanych jak pro
vyskladinovani, tak pro fizeni nakladti v podnicich. Disertaéni prace propojuje tyto dvé oblasti
dohromady a vytvaii tak ucelenou metodiku, kterda umoznuje efektivnim zpusobem fidit
proces vyskladiiovani materialu ze skladu do vyroby pifi soufasné snaze o minimalizaci
souvisejicich nakladu.

Védecké piinosy disertaéni prace Ize shrnout do nékolika zakladnich bodu:

e Pfinasi do vé&dni oblasti novy pohled na vztah mezi vyrobou a existujicim skladem,
kdy od vyroby jako zdkaznika se odviji zplisob (metoda) vyskladiiovani vyrobnich
zasob a zpusob prepravy zasob ze skladu.

e Propojuje dohromady expedi¢ni metody vyskladiiovani, typy vyroby a zakladni mozné
zpusoby uskladnéni materidlu ve skladu.

e UmozZiuje piifadit danému typu vyroby nejvhodnéjsi zptsob (metodu) vyskladnovani
vyrobnich zasob a tim dosahnout odbourani zbyte¢nych ¢innosti v ramci distribu¢nich
procest a v koneéném dusledku pak i zefektivnéni téchto procest.

e Ukazuje vyznam vyuziti procesniho pfistupu k fizeni nakladi v oblasti skladového
hospodafstvi.

e UmoZiuje adresné rozuctovavat naklady, které vznikaji pfi procesu vyskladiiovani,
pfiCemz Sekundarnim efektem je zvySeni transparentnosti souvisejicich reZijnich
nakladi.

e Vyuzivd stavajici ndkladovd mista, ¢imz umoznuje relativn€ snadné napojeni

metodiky na dalsi jiz existujici kalkula¢ni systémy pouzivané v podniku.
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7.2 Prinosy disertacni prace pro podnikovou praxi

V praxi je v oblasti fizeni skladovacich nakladu situace takova, ze drtiva vétSina podnikt se
témito naklady pfili§ nezabyva. Zpravidla se sleduje a hodnoti pouze jejich celkova vyse.
Naklady na jednotlivé dil¢i procesy se detailné nevyjadiuji. Tato prace se zamétuje na dil¢i
proces vyskladiiovani, ktery nabizi nejvétsi potencial pro hleddni ptipadnych tspor. Pro
usnadnéni pouziti metodiky v praxi byla vytvofena jeji softwarova podpora v Microsoft
Office Excel. Tento nastroj byl vybran proto, Ze je velmi rozsifeny a nachazi se v témeéf
kazdém podniku. Aplikace metodiky tak neni vazana na Zadny specializovany software.

Aplikace vytvofené metodiky poskytuje podnikiim nasledujici pfinosy:

e Umoznuje vybrat nejvhodnéjsi zplsob vyskladiovani (tzn. kombinaci metod)
v zavislosti na pozadavcich vyroby na jeji zasobovani. V pfipadé existence vice
vhodnych metod vyskladiovani umoznuje metodika vybrat ndkladové nejpiiznivé;si
variantu.

4

e Nabizi moznost monitorovat a fidit jednotlivé dil¢i procesy realizované pii
vyskladiiovani.

e Umoziuje nakladoveé srovnavat rizné varianty manipulacnich prostiedkl slouzicich
pro vyskladilovani.

e Umoziuje vzajemné srovnavat ndklady na vyskladiiovani v ramci riznych skladu.

e Ve srovnani s vétSinou stavajicich pfistupi poskytuje piesnéj$i a veérohodnéjsi
informace o nakladech souvisejicich s vyskladiiovanim.

e V softwarové podobé, ktera byla zpracovana v prostfedi Microsoft Office Excel,
napomaha snadnéjSimu fizeni zdsobovani ze skladu vyrobnich zasob.
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8 DOPORUCENI PRO DALSI ZKOUMANI DANE
PROBLEMATIKY

Téma fizeni nakladd skladového hospodatstvi je velmi Siroké a neni mozné ho zcela popsat
v ramci jediné prace. Z tohoto diivodu nebylo ani mozné detailné popsat vsechny myslenky
uvedené v této disertacni praci. Autor nepfedpoklada, Ze by tato prace danou problematiku
zcela vytesila. SpiSe se domniva, ze mize piispet ke zlepseni ¢i zefektivnéni zplisobu fizeni
nakladii v podniku. Hlavnim cilem této kapitoly je stru¢né pfiblizit moznosti pro dalsi
zkoumani feSené problematiky.

Vytvoifena metodika se snazi nabidnout novy pohled na fizeni nakladu ve skladovém
hospodafstvi, pfiCemz se detailné zamétuje na proces vyskladilovani materidlu do vyroby.
realizovanych ve skladu. Moznym tématem dalsi prace by mohlo byt rozsiteni modelu i na
ostatni oblasti skladu (vyskladhovani tvoii pouze jednu zjeho ¢asti) a nasledné¢ na dalsi
nevyrobni oblasti. Aplikace procesniho propoctu nakladi by probihala prakticky identickym
zpisobem. Jako nejvice kriticka mista autor vidi provedeni analyzy procest, ziskani
procesnich mnozstvi z informacniho systému a spravné stanoveni rozvrhovych zakladen pro
jednotlivé dil¢i procesy. Nespornou vyhodou provedeni procesni analyzy v podniku je to, Ze
pomuize odhalit nadbyte¢né a nepodstatné procesy (a to nejen v oblasti vlastni vyroby).

Dal$i moznosti pro rozSifeni je detailni propracovani zplsobu napojeni systému fizeni
nakladi popsaného vtéto praci na dalsi jiz fungujici nakladové systémy v podniku.
Ptedpokladem pro pouziti vytvofené metodiky je vymezeni oblasti, kde jsou procesy
standardizované, opakované a probihaji stale ve stejném potadi. Za ucelem aplikace metodiky
byla vytvofena jeji softwarova podpora. SouCasny model funguje tak, Zze uzivatel vzdy
manualn€ vyplni vstupni data, kterd ziskd z informac¢niho systému podniku. Pfi jakychkoliv
zménach je vsak potieba v SW aplikaci aktualizovat ptislusna data. Nabizi se zde tudiz
moznost vytvofit interface pro automatickou aktualizaci vstupnich dat. Dal§i moznosti by
bylo zapracovani navrzeného modelu do stavajiciho nakladového systému podniku. Pokud by
byl tento problém vyfesen, bylo by mozné mit k dispozici vzdy piesné hodnoty o nakladech
vynaloZenych na skladovaci procesy ¢i pifipadné na jednotlivé vyrobky.
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ZAVER

Obsahem této prace bylo vytvofeni metodiky fizeni nakladi procesu vyskladiiovani. Rizeni
stale vEétsi a vEétsi rozmanitost nabizenych vyrobkd. A protoze podniky maji omezené zdroje,
musi s nimi nakladat efektivné. Jednim ze zakladnich faktorti ispéchu na trhu je porozumeéni
vlastnim nékladim. Klicova je znalost toho, jak velky uzitek nam ptinaseji jednotlivé
vyrobky. JednoduSe feCeno podnik by mél mit k dispozici informace o tom, kde penize
vydélava a kde je naopak ztraci. Na zakladé téchto znalosti je pak mozné aplikovat rizna
napravna opatieni a hledat konkrétni moznosti pro snizovani nakladu.

Bézné pouzivané nakladové systémy dokdzou velmi presné vyjadrit pouze piimé vyrobni
naklady. VSechny ostatni naklady, které souviseji s vyrobkem, se do propoctl zahrnuji ve
formé nejrizngjsich piirazek. Ptirazky jsou vSak netransparentni a skryvaji v sobé celou fadu
neefektivnosti. Podnik se tak pfipravuje o moznost tyto naklady efektivné fidit a usilovat o
jejich snizovani. Disledkem je, Ze tradicni ndkladové systémy pii alokaci rezijnich nakladd
selhdvaji, protoze je nedokdzou spravné kvantifikovat. To je ovSem v kontrastu se souc¢asnou
ekonomickou realitou, ktera se vyznaCuje prudkym rastem rezijnich nakladi. Model
popisovany v této praci se snazi nabidnout urCitou alternativu ke klasickému zpasobu fizeni
nakladd a zpiesnit rezijni naklady v oblasti skladovani, které obvykle spadaji do vyrobni
rezie.

Pomoci modelu bylo dokazéano, ze je mozné vycislit ndklady na rizné zptsoby vyskladiiovani
S ohledem na pouZzit¢é manipulacni prostiedky a nésledné vycislit ndklady vynaloZené na
vyskladiovani jednotlivych konkrétnich vyrobka. Pfi tradicnim zpiisobu tohoto cile neni
mozné dosahnout, jelikoZ pfi pouZiti pfiraZkového zpiisobu jsou skladovaci naklady u vSech
vyrobkl stejné. Pti ovéfovani modelu se potvrdilo, Ze je mozné pomérné presné Stanovit
naklady na vyskladnovani. Az na uroven jednotlivych vyrobku jiz tyto ndklady vycisleny
nebyly z divodu neexistence relevantnich dat. Model tudiz umoznuje dosédhnout
transparentnosti nakladi.

V ramci modelu byla dale feSena problematika vybéru nakladové nejpiiznivéjsiho zptisobu
vyskladiiovani. Bylo ukazano, ze vybér zpusobu vyskladiovani by se mél tidit dle
charakteristik ptislusné vyroby, pticemz klicovym kritériem pii volbé z vice moznych variant,
by méla byt celkova nékladovost jednotlivych variant. Vybér zplsobu vyskladiiovani by
nemél byt ovlivnén pouze aktudlné pouZivanymi manipulacnimi prostfedky, ale mél by
pfedevsim zaviset na charakteru a poZzadavcich vyroby. Model ukazal, Ze v podnicich 1ze najit
uspory v nakladech i v nevyrobnich oblastech, v nasem piipad¢ v procesu vyskladiiovani do

vyroby.
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Piiloha A — podklady pro standardizovany rozhovor

Standardizovany rozhovor probiha mezi hodnotitelem (tzn. osobou, ktera aplikuje vytvofenou
metodiku) a vedoucim pracovnikem vyroby ¢i skladu, pfipadné jinym pracovnikem, ktery ma
na starosti zasobovani materialem ze skladu do vyroby.

Zakladni udaje o podniku

Nazev podniku:
Ulice, mésto, PSC:

Oblast piisobeni:

Pocet zaméstnancii (cca):

Al. Zjisténi prevaZzujiciho typu vyroby.

1. Jaky je obvykly pocet druhtt vyrabénych vyrobkt?
[]  velky (desitky druht a vic)
[ ]  maly (fadové jednotky druht)

2. Jaké je obvyklé vyrabéné mnoZzstvi vyrobkl jednoho typu?
] malé (jednotlivé kusy, desitky kust az stovky kust)
[] velké (fadove tisice kust)

3. Jaka je opakovanost vyroby vyrobku téhoz typu?
[] z4dna / nizka (vyroba se neopakuje témet vibec ¢i se opakuje jen malo)
[]  vysoké(vyrébi se stale stejné kusy)

4. Jaka je flexibilita vyroby na zmény vyrobniho programu?
] vysoka (realizace vétSiny zmén trva fadoveé hodiny)
] nizka (realizace vétSiny zmén trva fadoveé dny)

5. Jaka je obvykla pribéZzna doba vyroby vyrobka?

[ 1 dlouha (hodiny, dny)
] kratka (minuty)
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A2. Stanoveni vhodnosti metod vyskladiiovani pro jednotlivé typy vyroby.

6. Jsou vyskladnovany do vyroby obvykle cel¢ zakazky jednorazove?
[] ano
[] spise ano
[]  nelze rozhodnout
[] spisene
[] ne

7. Vyskladiiuje se obvykle material soucasné pro vice riznych pracovist™?
[] ne
[] spise ne
[]  nelze rozhodnout
[] spiSe ano

[] ano

8. Vyskladiuji se stale stejné polozky (pokud se proces vyskladiiovani opakuje pravidelné
za sménu)?
[] ne
[] spise ne
[]  nelze rozhodnout
[] spiSe ano

[] ano

9. Jaka je pozadovana rychlost (frekvence) vyskladiovani jednotlivych materialt? [ks/den]
[ ] nizka (<5)
[]  spise nizka (5-10)
[]  nelze rozhodnout
[ ]  spise vysoka (10-50)
[]  vysoka (>50)

10. Jaky je obvykly pocet druhti nardz vyskladiiovanych materialti?
[ ]  vysoky (>50)
[ ] spise vysoky (10-50)
[]  nelze rozhodnout
[ 1  spise nizky (5-10)
(]  nizky(<5)

11. Jaky je obvykly pocet vyskladnéni z jedné skladové jednotky (paletového mista) za den?
nizky (<5)

spise nizky (5-10)

nelze rozhodnout

spise vysoky (10-50)

vysoky (>50)

Hmmn.
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12. Jak velky je pratok materidlu skladem denné?
[]  nizky (<5m°)
[] spise nizky (5-80m°)
[]  nelze rozhodnout
[]  spise vysoky (80-800m°)
[l vysoky (>800m3)

13. Disponujeme pii vyskladinovani vysokou flexibilitou (jsou vSechny polozky vzdy
okamzité¢ dostupné bez ohledu na pouzitou techniku)?

ano

spiSe ano

nelze rozhodnout

spiSe ne

ne

DoOon

A3. Stanoveni univerzalnosti metod vyskladnovani ve vztahu ke zpisobum uskladnéni
materialu ve skladu.

14. Skladujeme material volng?
[] ano
[] spiSe ano
[]  nelze rozhodnout
[] spise ne
[] ne

15. Skladujeme material stohovanim?
[] ano
] spiSe ano
[]  nelze rozhodnout
] spiSe ne
[] ne

16. Skladujeme plochy material (napf. plechy)?
[] ano
[] spiseano
[]  nelze rozhodnout
] spiSe ne
[] ne

17. Skladujeme material v ptihradovych regalech ¢i policich?
ano

spise ano

nelze rozhodnout

spise ne

ne

DOOon
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18. Skladujeme material v paletovych regalech?

[
[]
[]
[]
[]

ano

spiSe ano

nelze rozhodnout
spiSe ne

ne

19. Skladujeme material ve zvlastnich regalech?

[]
[]
[]
[]
[]

ano

spiSe ano

nelze rozhodnout
spiSe ne

ne

Ing. Tomés Cechura

20. Je potieba vyskladiovat rozmérové ¢i hmotnostné netypické materialy (napf. tyce,

odlitky, apod.)?

[]
[]
[]
[]
[]

ano

spiSe ano

nelze rozhodnout
spiSe ne

ne

21. Je potieba mit pro vyskladiiovani k dispozici zatizeni vybavené zdvihem?

[]
[]
[]
[]
[]

ano
spiSe ano

nelze rozhodnout
spiSe ne

ne

22. Je potieba material ptekladat na jiny manipulacni prostiedek béhem transportu do vyroby?

Hmmi.

ano
spiSe ano

nelze rozhodnout
spiSe ne

ne
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Priloha B — seznam vSech uvazovanych kombinaci metod

vyskladnovani

Seznam vsech uvazovanych kombinaci metod vyskladnovani bez ohledu na jejich praktickou

realizovatelnost je nasledujici:

Y

zakladni
zakladni
zakladni
zakladni
zakladni
zakladni
zakladni
davkové
davkové
davkové
davkové
davkové
davkové
davkové
zOonoveé
zOonoveé
zOonoveé
zonove
zonove
zOonoveé
zOonoveé
vinové
vinové
vinové
vinové
vlnové
vlnové
vinové

VVVVVVYVYVVVVVVVVYVYVYVYVVVYVYVVVVVVYVYVYVVVYYVYYVYYYVYYVY

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

zonove-davkoveé
zonove-davkoveé
zonove-davkoveé
zonoveé-davkoveé
zonoveé-davkoveé
zonoveé-davkoveé
zonoveé-davkoveé
zonove-vinové

zonove-vinové

pick-to-pallet

pick-to-cart

pick-to-belt (conveyor)
man-aboard storage/retrieval
horizontélni ¢i vertikalni karusely
vertikalni storage/retrieval moduly
AS/RS systémy

pick-to-pallet

pick-to-cart

pick-to-belt (conveyor)
man-aboard storage/retrieval
horizontélni ¢i vertikalni karusely
vertikalni storage/retrieval moduly
AS/RS systémy

pick-to-pallet

pick-to-cart

pick-to-belt (conveyor)
man-aboard storage/retrieval
horizontalni ¢i vertikalni karusely
vertikalni storage/retrieval moduly
AS/RS systémy

pick-to-pallet

pick-to-cart

pick-to-belt (conveyor)
man-aboard storage/retrieval
horizontalni ¢i vertikalni karusely
vertikalni storage/retrieval moduly
AS/RS systémy

<> pick-to-pallet

<> pick-to-cart

<> pick-to-belt (conveyor)

<> man-aboard storage/retrieval
<> horizontélni ¢i vertikalni karusely
<> vertikalni storage/retrieval moduly

<> AS/RS systémy
<> pick-to-pallet
<> pick-to-cart
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zO6noveé-vinové <> pick-to-belt (conveyor)

zOnove-vinové > man-aboard storage/retrieval
zoénoveé-vlnové <> horizontalni ¢i vertikalni karusely
zOnove-vinové > vertikalni storage/retrieval moduly
zOnove-vinové <> AS/RS systémy

zOénoveé-davkoveé-vinové <> pick-to-pallet
zOnoveé-davkoveé-vinové <> pick-to-cart

zOénoveé-davkoveé-vinové <> pick-to-belt (conveyor)
zOénoveé-davkoveé-vinové <> man-aboard storage/retrieval
zonoveé-davkove-vinové <->  horizontalni ¢i vertikalni karusely
zonoveé-davkove-vinové <> vertikalni storage/retrieval moduly
zonoveé-davkove-vinové <> AS/RS systémy

automatické davkovaci systémy <> pick-to-pallet

automatické davkovaci systémy <> pick-to-cart

automatické davkovaci systémy <> pick-to-belt (conveyor)
automatické davkovaci systémy <->  man-aboard storage/retrieval
automatické davkovaci systémy <> horizontalni ¢i vertikalni karusely
automatické davkovaci systémy <> vertikalni storage/retrieval moduly
automatické davkovaci systémy <>  AS/RS systémy

AS/RS systémy > pick-to-pallet

AS/RS systémy > pick-to-cart

AS/RS systémy <> pick-to-belt (conveyor)

AS/RS systémy <> man-aboard storage/retrieval

AS/RS systémy <> horizontalni ¢i vertikalni karusely

AS/RS systémy <> vertikalni storage/retrieval moduly
AS/RS systémy <> AS/RS systémy

robotické vyskladiiovaci systémy
robotické vyskladiiovaci systémy
robotické vyskladiiovaci systémy
robotické vyskladiiovaci systémy
robotické vyskladnovaci systémy
robotické vyskladnovaci systémy
robotické vyskladnovaci systémy

<> pick-to-pallet

<> pick-to-cart

<> pick-to-belt (conveyor)

<> man-aboard storage/retrieval

<> horizontalni ¢i vertikdlni karusely
<> vertikalni storage/retrieval moduly
<> AS/RS systémy

127



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni Disertacni prace, akad. rok 2013/14
Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Ing. Tomés Cechura

Priloha C — podklady pro ovérovani navrzené metodiky

C1. Layoutu vyroby a skladii; layout byl poskytnut spole¢nosti PLAST, s.r.o. [76]
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C2. Podklady pro standardizovany rozhovor vyplnéné spole¢nosti PLAST, s.r.o.

Charakteristika pozadavki vyroby na sklad

Prosim o vyplnéni nésledujictho dotazniku, ktery charakterizuje soucasny stav pozadavkd
vyroby na sklad. Dotaznik obsahuje celkem 22 otazek, jejichz vyplnéni Vam zabere cca
10min. Policka u jednotlivych otazek jsou zaskrtavaci (po dvojitém kliknuti na Sedy &tverec
se zobrazi menu s moZnostmi , zadkrtnuto®, , nezaskrinuto®).

Zakladni idaje o podniku

Nzev podniku: e Rentiiiurraay:

Ulice, mésto, PSC: w
Oblast plisobeni: § ES R covanm;” plasZ

Potet zaméstnanci (cca): A1} véest izl + 25 agen Zar n.0h

Al. Zjisténi pFevazujiciho typu vyroby

1. Jaky je obvykly poget druhii vyrabénych vyrobka?
B velky (desitky drubii a vic)
[]  maly (fadove jednotky druhi)

ra

Jaké je obvyklé vyrabéné mnoZstvi vyrobki jednoho typu?
O malé (jednotlivé kusy, desitky kush aZ stovky kusi)
B velké (fadové tisice kusi)

3. Jaka je opakovanost vyroby vyrobku téhoz typu?
[]  zaidnd / nizka (vyroba se neopakuje ¢i se opakuje jen malo)
B vysoka(vyrabi se stile stejné kusy)

4. Jaka je flexibilita vyroby na zmény vyrobniho programu?
X vysoka (zme&ny je moZné provést v fadu hodin)
O nizka (zmény je moZné provést v fadu dna)

5. Jaka je obvykla pribéZna doba vyroby vyrobki?
[ dloubd (dny)
Bd  ketkd (minuty)
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A2. Stanoveni vhodnosti metod vyskladiiovani pro jednotlivé typy vyroby
6. Jsou vyskladiiovany do vyroby obvykle celé zakazky jednorizove?

0 ano

X]  spi%eano

[l  nelze rozhodnout

[J spisene

O ne

7. Vyskladiiuje se obvykle materidl sou¢asné pro vice riiznych pracovist?

0 ne

[0 spisene

= nelze rozhodnout

X spiseano

0 ano

8. Vyskladiuji se stale stejné polozky (pokud se proces vyskladiiovéni opakuje pravidelné
za sménu)?

0 ne

O spide ne

% nelze rozhodnout
spiSe ano

[0 ano

9. Jakd je po2adovand rychlost (frekvence) vyskladiovani jednotlivych materidli? [ks/den]
[0 nizké (<5)

spise nizka (5-10)

nelze rozhodnout

spise vysoka (10-50)

vysoka (>30)

000X

10. Jaky je obvykly poéet druhi nardz vyskladiiovanych materiali?
vysoky (>50)

spise vysoky (10-50)

nelze rozhodnout

spise nizky (5-10)

nizky (<5)

Ooo0&0

11. Jaky je obvykly pocet vyskladnéni z jedné skladové jednotky ( paletového mista) za den?
nizky (<3)

spise nizky (5-10)

nelze rozhodnout

spise vysoky (10-30)

vysoky (>50)

O00oos
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12. Jak velky je pritok materialu skladem denné?
nizky (<5m’ )
[0  spiSe nizky (5-25m’)
O nelze rozhodnout
Bg  spise vysoky (25-250m”)
0  vysoky (>250m’)

13. Disponujeme pii vyskladfiovéani vysokou flexibilitou (jsou véechny polozky vzdy
okamzité dostupné bez ohledu na pouZitou techniku)?

[0 ano

0 spise ano

X nelze rozhodnout
| spise ne

[0 ne

A3. Stanoveni univerzilnosti metod vyskladiovini ve vztahu ke zpusobiim uskladnéni
materiilu ve skladu

14, Skladujeme materidl volné?

[ ano
O spise ano
(=] nelze rozhodnout
m spise ne
0 ne
15. Skladujeme materidl stohovanim?
0 ano
[0  spiseano
[C]  nelze rozhodnout
]  spisene

K ne

16. Skladujeme plochy material (napf. plechy)?
ano

spise ano

nelze rozhodnout

spise ne

ne

XOOOO0

17. Skladujeme material v pfihradovych regilech ¢i policich?
ano

spise ano

nelze rozhodnout

spise ne

ne

OxO00

)
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odlitky, apod.)?
[0 ano
[l spide ano
O nelze rozhodnout
spise ne

O ne

ano
spise ano

nelze rozhodnout
spise ne

ne

@ pgooso

22.Je
ano

spise ano

nelze rozhodnout
spise ne

ne

O0000&

18. Skladujeme materidl v paletovych regalech?

[0 ano
/" [X] spise ano
| nelze rozhodnout
[C]  spisene
[0 ne
19. Skladujeme material ve zvlastnich regalech?
[] ano
[J spise ano
[[] nelze rozhodnout
@ spise ne
0 ne

20. Je potieba vyskladiiovat rozmérové & hmotnostné netypické materialy (napf. tyce,

21. Je poticba mit pro vyskladfiovéni k dispozici zafizeni vybavené zdvihem?

tfeba materidl preklddat na jiny manipulani prostfedek b&hem transportu do viroby?
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C3. Ukazky z ovérovani metodiky po zadani realnych dat do navrzené SW aplikace.

1. Vybér nejvhodnéjsich kombinaci metod vyskladiiovani — stanoveni potadi metod.

| I
Vybér nejvhodnéjsich kombinaci metod vyskladiovani \‘_1 m —

Stanoveni pofadi metod vyskladiovani
Vyroba (poiadavky vyroby na vyskladfiovani)

Pofadi metod wskladfiovani rozd&lenych dle drovné automatizace Pofadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle uéasti Elovéka
Poradi Metoda wyskladhovani Pofadi |Metoda wskladfiovani
1 zonove-davkove 1 pick-to-belt
2 \.'I'novév : pérovani Z man-aboard storage/retrieval
3 zonove-vinove 3 pick-to-cart
40 AN | — 4 _ e il R,
5 zonové-davkové-vinove i 5 pick-to-pallet
___ 6 _ _|zonove __ __ _______ J 3 vertikalni moduly uskladn./vyhled.
7 automaticky davkovaci system 7 AS/RS systém
8 zakladni
g AS/RS system
10 roboticky systém
Zpiisob uskladnéni (univerzalnost MV)
Poradi metod vyskladfovani rozdélenych dle Urovné automatizace Pofadi metod vyskladfiovani rozdélenych dle Géasti lovéka
Poiadi Metoda vyskladhovani Pofadi [Metoda wskladfiovani
1 zonové-vinove 1 man-aboard storage/retrieval
2 zonové-davkove .. 2 horizontalni & vertikalni karusely
== = = parovani =
3 zonove-davkove-vinove 3 pick-to-belt
4 vinove 1 _ 4
5 automaticky davkovaci systém ! 5 pick-to-cart
__ 6 |dAwkove ] 6 |AS/RS systém
7 AS/RS systém T pick-to-pallet
8 zOnove
9 roboticky system
10 zakladni

nace kombinaci metod vyskladfiovani, které nejsou prakticky realizovatelné

Zadej, zda je vytvorena kombinace metod vyskladiiovani prakticky realizovatelna?

fislo Metoda vyskladfiovani 1 - Metoda vyskladfiovani 2 Realizovatelna?
1 zonové-davkove| - |pick-to-belt MNE
2 z6nové-davkove|- |[man-aboard storage/retrieval ME
3 zonové-davkove| - |pick-to-cart ANO
4 vinové|- |pick-to-belt NE
5 vinové| - |man-aboard storage/retrieval ME
6 vinowé|- |pick-to-cart AMO
7 zonové-vinove | - [pick-to-belt MNE
B z6nové-vinové| - |man-aboard storage/retrieval ME
g zonove-vinove| - |pick-to-cart NE

2. Vybér pouzitelnych manipulaénich prosttedkl pro jednotlivé varianty.

1
Vybér manipulacnich prostiedk \,_l m 4

Vyb&r manipulatnich prostiedki (pro jednotiivé varianty kombinaci metod vyskladiiowani)

Vyber pouZitelné manipulacni prostfedky pro jednotlivé varianty kombinaci metod vyskladiovani (max 10 celkem) Piehled funkénich
Pozn.: Vybér provadéj s ochledem na parametry pfepravovaného materialu a pofadované funkce manipulaéniho prostiedku rozdilli mezi MaP

Vyber, zda je MaP pro danou variantu vhodny?

Manipulaéni prostiedek Vi V2 V3 V4 W5 Seznam wybranych manipulaéni prostiedkd
ruéni vozik oK oK MaP 1 |rutni vozik

motorovy vozik plosinowy MaP 2  |runivozik
motorowy tainy vozik, tzv. viaéek MaP3 |jiny

vozik zdvizny rufné vedeny

vozik zdviiny se sedicim nebo stojicim fidifem
dopravnik spadowy

dopravnik pasowy

dopravnik clankovy

dopravnik zavésny

dopravnik vibrafni

dopravnik pneumaticky

dopravnik hydraulicky

jefab konzolowy

jefab mostowy

jiny oK

Vypotet tarifii na manipulatni prostiedky
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3. Zadani pozadovanych poloZek pro jednotlivé manipulacni prostiedky.

r w 3 b d r w o |
Vybér manipulacnich prostiedki \4—‘ ﬁ —_

‘Zadej ndklady manipulacniho prostiedku za éasové obdobi a frekvenci zavaZeni
Druh nakladu Jednotky MaP 1 MaP 2 MaP 3 MaP 4 MaP 5 MaP & MaP 7 MaP 8 MaP 3 | MaP 10
Mzdove naklady obsluhy K&frok 71,820 71,820 71,820
Naklady na £koleni ocbsluhy KE/rok 0 0 o
Ostatni naklady obsluhy KE/rok 0 0 o
Kalkulovane odpisy KEfrok 0 0| 44248
Kalkulovane droky KEfrok 0 o o
Prostorove naklady K&/rok 0 0 o
Naklady na energie KE/rok 0 0 15,120
Naklady na opravy a udribu K&/rok 500 500 16,400
Naklady celkem Ki/rok 72,320| 72,320| 147.588 1] 1] 1] o 0 1] 0
Vyuiitelny éasowy fond hod/rok 2,016 2,016 2,016
Frekvence zavaieni hod 0.41 0.41 0.41
Deélka jednoho prepravniho procesu| m o0 30 90
Celkova pfepravni vzdalenost m/rok 444343| 444343( 444343 0 0 0 0 0 1] 0
[Tarif na manipulaéni prostiedek [ k&i/m | oa628] o0.ae28] 0.3321] o0.0000] o.0000] o0.0000] o0.0000] o0.0000] o0.0000] o0.0000
Vysledky vyb&ru manipulatnich prostredki pro jednotlivé varianty

Var. |[Kombinace metod vyskladfiovani Manipulaéni prostredek

V1 |zénové-davkove <-> pick-to-cart ruéni vozik

V2 |vinove <-» pick-to-cart ruéni vozik

V3 |Nenalezena Nenalezen

v4 |Nenalezena MNenalezen

V5 [Nenalezena Nenalezen

4. Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiovani.

Nakladové srovnani variant kombinaci metod vyskladiiovani

Pozn.: Uivatel vypliuje/edituje pouze bila pole

Vstupni data ziskana z vyb&ru metod vyskladfiovani a z vyb&ru manipulaénich prostiedki

Var. |Wybrana kombinace metod wyskladfiovani Manipulaéni prostiedek
V1 |zonovE-davkove <-> pick-to-cart ruéni vozik
V2 |vinové <-> pick-to-cart ruéni vozik
V3 |Menalezena Nenalezen
v4 |Menalezena Nenalezen
V5 |Menalezena Nenalezen

Stanoveni nakladi v nikladovém misté "Vyskladnéni"

Zadej poiadovany pocet prepravenych jednotek: ks/hod
Zadej rotni ndklady na jednoho pr i K&/rok
N&zev parametru lednotky fatiani
Vi V2 V3 Va VE
Kapacita 1 manipulaéniho prosiedku ks/hod 4 500 8 000
Vypocteny pofet MaP (doporuéeni) - 2 1 0 o ]
Zadej pofet pracovnik( wyskladhovani = 2 1
Druh nakladu IEI Jednotky L
Vi Va2 V3 Va V5
Personalni naklady K&/rok 143 640 71820 0 0 1]
Transportni naklady KEfrok 72320 72320 0 0 0
Odpisy KEfrok 53393| 97641 0 0
Prostorové naklady KE/rok 0 0 0 0
Ostatni naklady (napf. pronajem, leasing) | K&frok 0 0 0 0

Naklady celkem Kifrok | 260353 | 241781 | #nN/A | #njAa | #njA |

Nalezeni varianty s nejni

varianta Vybrana kombinace metod wyskladfiovani Manipulaéni prostiedek

Nakladové nejwhodn
V2 |v|nwé <-» pick-to-cart |ruEn|’\mzik |
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5. Zjisténi aktudlnich (soucasnych) nakladii na proces vyskladnovani.

|
Zjisténi aktualnich nakladi na proces vyskladnovani \‘_‘ ﬁ —

ZjistEni aktudlnich nakladi procesu vyskladiiovani Pozn.: Ufivatel vypliuje/edituje pouze bild pole
Zadej potet pracovniki vyskladfiovani: tlovék/rok Vyber aktudlné pouiivany manipulatni prostiedek: |d0pra\:n i_vozik |
20%z6 |ru5n|'\:0:|'k |
Zadej niie uvedené na ¥ tykajici se vy fiovani
Druh nakladu IE‘ Jednotky (ST il
hodnota
Personalni naklady KE/rok B6 184
Qdpisy KEfrok 106 481
Transportni naklady KE/rok 78 B50
Prostorove naklady Ké/rok 0
Ostatni naklady (napf. pronajem, leasing) | K&frok 0

Aktudini naklady celkem

Kifrok | 271525]

6. Zjisténi nakladii na zménu zptisobu vyskladiiovani na nové navrzeny zpisob.

]
Zjisténi nakladi na zménu zplsobu vyskladnovani \'_l ﬁ —_y

ZjistEni nakladi na zménu zplsobu vyskladfovani Pozn.: Ufivatel vypliuje/edituje pouze bila pole

Aktuélnl’manipuIaEniprostFedek:|ruﬁnfvozik |

Chces nakladové hodnotit jiny, nei aplikaci doporuéeny manipulaéni prostiedek? El

Zadej naklady, ktery by si vyiadala zména zpiisobu vyskladiiovdni na:
Nowy zplsob wyskladfiovani: |Vlnové <-» pick-to-cart |
| Nowy manipulaéni prostiedek: |ruﬁn|'v02|'k |

Typ nakladu Jednotky|Hodnota
Nakup noveho zafizeni K& 0
Ostatni naklady souvisejici se zménou K& 125 000
|Nék|ad\r na zménu celkem (vioiena investice) | KE | 125 ODI]|
|Pud|'| nékladii na zménu tykajici se vyskladfiovani | KE | 25 ODI]|

Konec kroku

7. Porovnani navrzeného zptisobu vyskladiiovani s akrualnim; vypocet navratnosti investice.

|
Vyhodnoceni navratnosti navrZzeného zptisobu vyskladiiovani \‘_1 ﬁ L/

Vyhodnoceni navratnosti navrieného zplsobu vyskladiiovani Pozn.: UZivatel vypliuje/edituje pouze bila pole
Typ nakladu Jednotky| Naklady

Celkové naklady pivodniho zpdsobu wskladfovani KE/rok 271525

Celkové naklady nového zplsobu wskladfovani K&/rok 241 781

Vioiena investice (naklady na zménu zp. wyskladhovani) KE 25 D00

Mavratnost investice na zménu zplisobu vyskladfiovani | rok | CI,B4|

Vyber, zda je vypottend navratnost investice akceptovatelna? lII
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C4. Ukazka analyzy identifikace poctu zaskladnéni/vyskladnéni pro jednotlivé dny a pro
jednotlivé paletové pozice ve skladu G.

Analyza vyskladiiovani z paletovych pozic
den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den
Sklad G Celkem
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11| 12| 13 | 14 | 15
pozice 000-050 | 3 2 0 0 1 0 1 0 0 2 1 0 0 1 0 11
pozice 101-198 | 6 2 4 7 1 2 0 4 2 8 0 0 1 1 5 43
pozice 201-299 | 5 1 6 5 4 1 4 5 2 4 5 3 4 1 4 54
pozice 301-399 ( 7 1 5 1 1 1 0 2 1 2 3 2 2 0 3 31
pozice 401-499 | 5 2 4 6 1 1 3 3 2 0 3 3 5 0 1 39
pozice 501-599 | 3 0 5 6 4 2 4 4 3 5 6 3 5 2 0 52
pozice 601-699 | 2 1 5 8 8 10| 0 | 12 1 7 2 4 8 0 2 70
pozice 701-799 | 3 4 4 6 2 7 4 6 2 5 5 3 8 3 2 64
pozice 801-899 O 2 1 2 0 1 1 4 0 1 0 1 0 3 0 16
pozice 901-999 | 1 1 0 5 1 0 0 3 1 0 1 0 2 2 0 17
pozice 199 7 (1416|1011 |14 |11 (14 )14 | 9 8 [ 15 15| 20| 13 191
Celkem 42 | 30 | 50 [ 56 |1 34 | 39|28 |57 (28|43 ]34 |34 |50 33(30 588
Vyskladnéni: Soucet = 588
Priamér = 39,2
Frekvence zavazeni = potet pracovnich minut zaden  _ 360 . 24,5 minut
pramérny pocet vyskladnéni za den 39,2 !
Analyza zaskladriovani do paletovych pozic
den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den|den
Sklad G Celkem
1 2 3 4 5 6 7 8 9 |10 | 11|12 | 13 | 14 | 15
pozice 000-050 [ O 2 2 1 0 0 1 2 0 3 1 1 0 0 0 13
pozice 101-198 | 3 3 2 0 2 0 0 2 2 8 4 4 2 1 0 33
pozice 201-299 | 3 2 1 4 3 6 1 3 2 0 1 6 2 2 2 38
pozice 301-399 | 2 3 2 0 7 2 2 2 4 2 2 0 1 0 2 31
pozice 401-499 | 4 0 5 1 3 3 3 5 1 3 2 1 4 3 0 38
pozice 501-599 | 1 3 3 3 2 0 6 3 2 4 4 1 2 1 0 35
pozice 601-699 | 6 0 6 3 6 |12 | 3 4 4 3 1 1 3 2 3 57
pozice 701-799 | 1 0 4 1 6 5 0 0 3 4 2 1 2 0 1 30
pozice 801-899 | 2 1 0 0 2 1 1 1 2 3 1 1 1 0 0 16
pozice 901-999 | O 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1
pozice 199 3 4 1 2 5 4 2 3 0 5 3 2 5 0 1 40
Celkem 25 (18 |1 26 | 15 (36 |1 34|19 (25| 20| 35| 21|18 22| 9 9 332

Zaskladnéni: Soucet =332
Prumér =22,1
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C5. Ukazka ¢asti analyzy identifikace poctu jednotek v jednotlivych paletovych pozicich.

Skladova pozice FOSS | SaGr. | Popis Mnozstvi | Jednotky
040399G00101 100216 | 6005 | MB UN ELFENBEIN 1047 40% 11.3 | KG
040399G00101 101007 | 6057 | EUROPALETTE 1057 | ST
040399G00103 | 100365 | 6005 | MB UN 0051 SW 1,5% 14 | KG
040399G00106 100362 | 6005 | MB ALBIS WEISS B 7500/1 24.5 | KG
040399G00106 | 100370 | 6000 | BAYBLEND T 85NATUR 13 | KG
040399G00107 | 100355 | 6000 | POLYSTYROL 143 E KG 2 GLASKLAR 17.5 | KG
040399G00108 100318 | 6005 | MB UN HELLGRAU 7058 40% 20 | KG
040399G00111 100340 | 6000 | GRILON BG-40 HM SCHWARZ 9697 * 23.81 | KG
040399G00119 100217 | 6000 | THERMOFLEX 50A2*9209 20 | KG
040399G00119 | 100331 | 6000 | DESMOPAN 481 NATUR 20 | KG
040399G00120 100880 | 6000 | TECHNYL A218 V30 noir SCHWARZ* 27 | KG
040399G00125 100127 | 6045 | ZINKUM PZ (1 VE = 25 kq) 2 | KG
040399G00129 | 100197 | 6000 | MB 9295 GRILON AC SCHWARZ 49 | KG
040399G00130 100122 | 6000 | THERMOFLEX 45 HH*800 NATUR 95 | KG
040399G00199 100138 | 6001 | ULTRAMID B3 WG6 SCHWARZc* 636 | KG
040399G00199 100289 | 6000 | HOSTACOM * 4305 LS-71 SCHWARZ 150 | KG
040399G00199 | 100302 | 6000 | THERMOLAST TC7AAZOTA SCHWARZ 350 | KG
040399G00199 | 100337 | 6000 | AKULON (R) F223-D NATUR 100 | KG
040399G00199 100374 | 6000 | POLYSTYROL 454C NATUR* HOCHGL. 50 | KG
040399G00199 | 100880 | 6000 | TECHNYL A218 V30 noir SCHWARZ* 253 | KG
040399G00199 101007 | 6057 | EUROPALETTE 2| ST
040399G00205 | 100966 | 6050 | KARTON 425x255x72mm 175 | ST
040399G00305 101163 | 6026 | SCHLUSSELROHLINGE 05531611/001 2214 | ST
040399G00305 101163 | 6026 | SCHLUSSELROHLINGE 05531611/001 1656 | ST
040399G00309 100984 | 5119 | GEHRUSE UNTERTEIL SKODA UNGELA 3000 | ST
040399G00309 100989 | 5110 | TASTE OP 41 7860 | ST
040399G00333 100703 | 5119 | HKL-TASTE KPL. BMW 39 3600 | ST
040399G00404 101165 | 6026 | SCHLUSSEL LOSE-UNCODIERT 1045 | ST
040399G00504 100905 | 5410 | RF TR PLUTON (QOT) 2360 | ST
040399G00628 101062 | 6035 | FEDER LAMES - 8565501 CA 4684 | ST
040399G00702 100907 | 5410 | RF TR PLUTON (UT) 8000 | ST
040399G00705 100555 | 5119 | GEHRUSE TRANSPONDER 471 | ST
040399G00705 100557 | 5119 | GEHRUSE UNTERTEIL USA 45 | ST
040399G00710 101060 | 6055 | FLACHBEUTEL 400 x 700 MM 50 MY 2100 | ST
040399G00901 | 101062 | 6035 | FEDER LAMES - 8565501 CA 6103 | ST
040399G00901 101140 | 6035 | ANTENNENFEDER C39363-A256-C805 12150 | ST
040399G00901 101141 | 6035 | ANTENNENFEDER C39363-A251-C803 21370 | ST
040399G01003 | 100332 | 6000 | THERMOFLEX 35 HH/E*800 NATUR 42 | KG
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C6. Ukazka analyzy rozdilu stavu zasob provedena pro dva razné dny ve skladu G.

Sklad G-den 1
regal 040399G001xx |regal 040399G002xx |regal 040399G003xx |regal 040399G004xx |regal 040399G005xx |regal 040399G00
040399G00101 | 5061 |040399G00201 | ##Es8 |040399G00301 | #HE4 |040399G00401 | ##44 (040399600501 |13438|0403599G00E01
040399G00102 | 314 |040399G00202 | ##Hem |040399G00302 |22545|040399G00402 | 3325 |040399G00502 |14263|040399G00602
040398G00103 | 277 |040399G00203 | 5598 |040399G00303 | 8583 |040399G00403 | ##### |040399G00503 |16790|040339G00E03
040399G00104 | 308 |040399G00204 | 1277 |040399G00304 |13800|040399G00404 (14450|040399G00504 | 9073 |040339G00604
040399G00105 | 245 |040399G00205 | 1295 |040399G00305 | 3979 |040399G00405 [18234|040399G00505 |11292|040399G00E05 | &
040399G00106 | 295 |040359G00206 | 3500 |040399G00306 (19861 (040399G00406 (13292 |040399G00S06 |14077 |040399G00DE06 |6
040399G00107 | 331 |040399G00207 | 3682 |040399G00307 | 2922 (040399G00407 | #### |040399G00507 |15260|040339G00607 |8
040399G00108 | 336 |040399G00208 | 7138 040399G00408 | 1912 |040359G0O0S0E | ####a |040395G00G0E |5
040399G00109 | 443 |040399G00209 |14625|040399G00305 | 3098 f040399G00409 | 4851 (040399600509 | 9826 |040399G00E0Y
040399G00110 | 220 |040399G00210 | 1520 [040399G00310 [10900(040399G00410 | ##### |040399G00510 | 2631 |040339G00G10 | 1
040399G00111 | 114 |040399G00211 [##HeEs |040399G00311 | 9284 (040399G00411 (18757 |040399G00511 | 6313 |040399G00611 |5
040399G00112 | 201 |040399G00212 |15560|040399G00312 | 5775 (040399G00412 | 2016 |040399G00512 [#HH### |040399G00612 [&
IEREEETE R 040399G00213 |10510|040399GP0313 | 5280 |040359G00413 |2 \0ansgecons1s | 2200 1040359600613 [ #
040399G00114 | 141 §040399G00214 |14000|040399GP0314 |20500|040399G00414 | 54728 |040399G00514 | 5000 | 040339600614
040399G00115 | 101 |040399G00215 |16200|040399GP0315 | 8400 (040399G00415 [##44 (040399600515 | 6180 |040399G00E15 |4
040394G00116 | 77 |040399G00216 | 5100 |040399GP0316 | 4800 |040399G00416 [ 444 |040399G00516 | 4530 |040399G00E16 |2
04039&;0011? 6474 |pa0399G00217 [23980|040399GH0317 | 5000 [Dan399G0DA17 | 2200 |020399G608R1 7 | 2510 [Dan399G00E17 [
040399%00118 | 134 [040390G00218 [##es (040300640315 | 7600 |040399G00415 [10650|040390G00}18 [H#es (040399600615 | 8
040399800119 | 106 [040399G00219 | 144 [040399G40319 | 1360 [04n399G00419 | 1631 [0a0399G00%$19 [12220(040399G00619 [ 1
040390do0120 | 95 [040339600220 [20000]0403996d0320 [13600]{040399G00420 [15000{040395G00420 [10500|040339G00620 | 3
0a0399Gho121 | 44 [pa0399G00221 | 1268 |0a0399Gdp321 | 2800 |Dan399G00421 | 5000 |020399G00421 |20000|{020399G00621 | 1
040399G40122 | 151 [n4a0390G00222 | 712 |040300G0n322 |20000|040300G00422 [#aees [040300G00422 | 3538 [04n3g9G00622
Da0399G0p123 | 73 |040399G00223 | 948 [0an3ooGopaza | 8708 (040399600423 | 2340 [0s0399G00d23 | 1882 (040399600623 | 3
040399G0Y124 [ [Da0s0oGo0224 | 576 |0a0399G0b324 | 1320 [Dans9scona24 | 960 |0a0399G00924 |20000|020399G00624 | 4
04039950£\125 10 [040399G00225 &4 |040399G0P325 | ##a |040399G00425 | 420 |040399G00SES | #HHE4 (040399600625 | 1
\ Sklad G - den 2

regal 040399%001xx

regal 040399G002xx |regal 0403

9G003xx |regal 040399G004xx

regal 040399G005xx

regal 040335G00

040399600101 | 4884 [040399G00201 59600401 [ [040399G00501 [13438]040399G600601

' oo202 [aeq Staviden2<denl [5-n0u5; (3305 : GODG02

| Stav:den2=denl |oo203 |45 = vyskladnéni 93600403 [#eems| Staviden2>denl  |soosos

[ = 74dny pohyb 00204 | 12 99600404 |14490 — zaskladnéni GD0504
1 00205 | 12 99600405 [21187 GD0S0S | 4
00206 | 3500 [040399G00705 [19381 040399600406 [13293 GD0606 |6
040395G00107 ] 331 |040399G00207 | 3682 |040399Gqg507 [ 2922 [040399G00407 | ### [040399G00507 | 9808 |040399G00607 |8
040399G00108/| 336 |040399G00208 | 9763 040399600408 | 1912 |040399G0050§ | ## [040399G00608 |5
040399G0010J | 443 |040399G00209 [14629|020399G00309 | 2707 Jo10399G00409 | 2851 |040395G0050p | 4913 [040399G00603 |9
040399G0011p | 220 |040399G00210 | 1520 |040399G00510 | 3410 |040399G00410 |#ees [0a039960051J0 [2631 |040399G00610 | 3
040399600171 | 124 [040399G00211 [ [040399G00311 | 9490 [040399G00411 [18757|040399G005]1 | 6313 [040399G00611 |5
040399Go0y/12 | 201 [040399G00212 [15560|040399G00312 | 5775 |040399G00412 | 2016 [04n399G005) 2 | e 040399600612 [¥
00113 | 105 0403599600213 [10510|040395G00315 [#aeE (040399600413 |2 J 040399G00613 | 9

040399G00114 | 141 [p40399G00214 [#e# |040399G00314 |20500/040399G00414 | 5473 (040399600514 | 7000 020399600514
040399G00115 | 101 |040339G00215 |16200|040399G0OD315 | 8400 |040399G00415 | 4914 |D40339G00515 | 6180 | 040399600615 | 4
040399G00116 | 77 |040339G00216 | 5760 |040399G0OD316 | 4800 |040399G004A16 | #### |040339G00S16 | 4530 | 040399600616 |4
040399G00117 | 6474 |040399G00217 |23980|040399G00317 | 5000 [040399G00417 | 2400 040399600517 | 2510 [0an399G00517 [
040399G00118 | 134 |040399G00218 |#HHa |040399G00318 | 7600 |040399G00418 | 9317 [040399G00518 [ |nan3g9Go0518 | 8
040399G0D119 | 106 |040399G00219 | 144 |040399G00319 | 1360 |040399G00419 | 504 [040399G00S19 [12220]040399G00519 | 3
040399G00120 | 95 |040339G00220 |20000|040299G00320 |13600|040393G00420 [15000|040339G00520 [10500|0a0299600520 | 2
040399G00121 | 44 |040339G00221 | 1268 |040399G0OD321 | |040399G00421 | 5000 |040399G00S21 |20000|040399G00521 | 1

040399G00122 | 151 |040399G00222 | 712 [040399G00322 [20000|040399G00422 [ (040399600522 | 3538 [040399G00622
040399G00123 | 73 |040399G00223 | 949 |040399G00323 | 8708 |040399G00423 | 2340 [040399G00523 | 1882 |0a0399G00523 | 3
040399G00124 | [040399G00224 | 576 |040399G00324 | 1320 |040399G00424 | 960 [040399G00S24 [20000|040399G00524 | 8
040399G00125 | 10 |040339G00225 | #HEHH |0A0399G0OD325 | i [040399G00425 | 420 |040339G00S25 | 884 |040399G00625 | 1

Vzhledem k rozsahlosti analyzy je zde zobrazena pouze Cast stava zasob pro dva dny.
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Souhlasim Stim, aby moje disertacni prace byla pujcovana k prezenénimu studiu
v Univerzitni knihovné ZCU v Plzni.

Datum: Podpis:

Uzivatel stvrzuje svym podpisem, ze tuto disertacni praci pouzil ke studijnim ucelim a
prohlasuje, ze ji uvede mezi pouzitymi prameny.

Jméno Fakulta/katedra Datum Podpis
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