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Abstract: The contribution is focused to the cost management in the warehousing. There is
stated description of the suggested method after short introduction. The method is composed
by the nine steps. Its goal is to choose the most suitable combination of the picking method
with regards to the handling equipment. The secondary goal was for the chosen combination
of picking method to select and perform the process calculation PKR and calculate rates of all
sub processes. To validate the method was created the SW application which was filled by the
company data. There have been tested not only validity of the method but also overall
functionality

Abstrakt: Clanek je zaméren na rfizeni ndkladii ve skladovém hospoddrstvi. Po strucném
uvodu nasleduje popis navrhované metodiky rizeni ndkladii. Viastni metodika se sklada
Z deviti kroku. Jejim cilem je pro danou vyrobu vybrat nakladoveé nejvyhodnéjsi kombinaci
metod vyskladiiovani s ohledem na pouzity manipulacni prostiedek. Druhym cilem je pro
takto vybranou kombinaci metod vyskladnovani provést procesni kalkulaci PKR a vypocitat
sazby na jednotlivé dilci procesy. Pro oveéreni metodiky byl vytvoren vypocetni model, ktery
byl naplnén redlnymi daty. Na obdrzenych datech se testovala nejen funkcnost celého modelu,
ale i relevantnost vystupii metodiky.
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Uvod

V teorii i v praxi existuje velké mnozstvi nejriznéjSich metod fizeni nakladd. Tyto metody
jsou postaveny na ruznych principech a pocitaji tedy naklady odlisSnym zplisobem. Volba
vhodné metody zavisi pfevdzné na ucelu kalkulace a na dostupnosti potfebnych dat. Piestoze
jsou tyto metody obecné pouzitelné, ne vSechny jsou vhodné pro kvantifikaci ndkladi na
skladovani. Prehled zakladnich metod fizeni naklad udava tabulka 1.

Tab 1: Prehled metod Fizeni nakladi a jejich vhodnost pro skladovani

Typ systému propoctu nakladu Metoda Fizeni nakladiu

Na bazi tplnych nakladt Tradi¢ni kalkulacni techniky

Na bazi netiplnych nakladt Direct Costing
Mission Costing

Na bazi procesnich naklada Activity Based Costing
Prozesskostenrechnung

Na bazi cilovych naklada Target Costing

Ostatni Intuice, expertni odhad
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Pro nase ucely byla jako nejvhodnéjsi zvolena metoda Prozesskostenrechnung (PKR).

Navrh metodiky Fizeni nakladi ve skladovém hospodarstvi
Navrzena metodika se sklada z deviti kroki znazornénych ve vyvojovém diagramu na
obrazku 1
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Obr. 1: Obecna metodika Fizeni nakladi procesu vyskladiiovani pomoci vla¢ku
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Prvnim krokem navrzené metodiky je identifikace pozadavkl vyroby, v ramci kterého jsou
specifikovana potiebna vstupni data. Dal$im krokem je vybér vlacku jako manipulac¢niho
prostiedku. Dale nasleduje klicovy 3. krok celého feSeni, kterym je vybér vhodné kombinace
metod vyskladilovani. Problematika hledani vhodnych metod vyskladiiovani jiz byla feSena
samostatné, viz literatura [5]

Pii volbé metody vyskladiiovani je potieba brat ohled jak na moznosti jejiho nasazeni
(pouziti) ve vztahu k moznym zpusobiim uskladnéni materialu ve skladu, tak i na jeji pouziti
ve vztahu k manipula¢nimu prostfedku, tzn. ve vztahu k vlacku. V této Casti feSeni je téz
potieba eliminovat ty metody vyskladnovani, které technologicky neodpovidaji
vyskladiiovani pomoci vlacku. Jedna se tedy zejména o eliminaci automatizovanych metod.

Po vybéru vhodnych metod ¢i kombinaci metod vyskladiiovani nésleduji vypocty. V této ¢asti
feSeni (kroky 4.a, 4.b a 5) je spocCtena celkova ujeta piepravni vzdalenost, jsou vycisleny
celkové naklady na provoz vlaCku a dale je vypocten tarif na vlacéek. Nasledné jsou z IS
ziskdna potfebna vstupni data pro kalkulaci naklada (6. krok). V zavéru feSeni jsou pomoci
procesni kalkulace PKR rozictovany naklady, které vznikaji pti vyskladnovani. Divody, pro¢
byla pro kalkulaci nakladd vybrana pravé procesni metodika PKR, byly jiz uvedeny v
zavérecné zprave za rok 2012, proto se jimi zde nezabyvame.

Nésledné jsou v 8. kroku spocteny néklady jednotlivych variant metod vyskladnovani
pfi nasazeni vlacku. V poslednim 9. kroku je z nich vybréana ta varianta, ta kterd ma nejnizsi
celkové naklady na provoz vlacku.

Tvorba SW modelu postupujiciho dle navrzené metodiky

Predmétem dal$iho feSeni bylo vytvofeni modelu postupujiciho dle metodiky v programu MS
Office Excel. Schéma vypocetniho modelu je uvedeno na obrazku 2

Kalkulace nakladd dilcich
&innosti pfi vyskladnovani
pomoci PKR

Vybér nejvhodnéjSich i i

kombinaci
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metod vyskladiiovani
" - vyhodnoceni — —
Nalezeni varianty s Zjisténi aktualnich
ﬂ :> nejniz8imi naklady na nakladi na proces
proces vyskladiiovani vyskladriovani
Vybér manipulacénich
prostfedk(
Zjisténi naklad na
zménu zplsobu
vyskladfiovani

Nakladové srovnani
variant kombinaci
metod vyskladiiovani

Obr. 2: Schéma modelu Fizeni nakladi procesu vyskladiiovani

Vlastni model je €lenén do tii zakladnich bloki. Prvni blok slouzZi k hodnoceni, vybéru a
navrhu nejvhodnéjsich metod vyskladnovéani. Druhy blok je zaméfen na porovnéani tohoto
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nove navrzeného zpiisobu se stavajicim stavem. Tieti blok je orientovan na kalkulaci naklada
procesu vyskladiovani.

Ovéreni navrzené metodiky s vyuzitim SW modelu

Navrzeny postup byl prakticky aplikovan ve vyrobnim podniku. Z divodu davérnosti
poskytnutych dat zde nemtizeme konkrétni jméno spole¢nosti uvést. Déle v textu ji budeme
znacit jako spole¢nost PLC. PLC je sttedné velkou strojirenskou spolecnosti s piiblizné 80
zaméstnanci. Jeji vyroba je zaméfena na vyrobu plastovych soucastek pro automobilovy,
kosmeticky a telekomunika¢ni primysl. Kromé vyrobnich pracovist jsou v podniku i
montazni pracovisté. Mezi typické produkty patii naptiklad vysouvaci drzaky ndpoji pro
automobily znacky mercedes. Spole¢nost kromé toho vyrabi nejriznéj$i prvky spinaci a
tlacitek v celé fad¢ barevnych kombinaci, apod.

Vychozi situace je takova, Ze podnik disponuje dvéma sklady. Prvni z nich je pouzivan pro
vyskladnovani materiald do vyroby - sklad ,,C*“. Druhy sklad (sklad ,,MG®) slouzi jako
distribuéni centrum, kam se ukladaji zasoby pro vyrobu, které se nevejdou do skladu C.
Mateiska spolecnost sklad MG téz pouziva jako odkladisté materidlu, ktery ani do vyroby
nejde. Ve skladu je takovy material pouze uloZen a nésledné je distribuovan dale. Nadale se
zabyvame pouze skladem ,,C*.

Ve skladu ,,C* se material uklada do paletovych regall, pficemz se pouziva jeden elektricky
vysokozdvizny vozik a n€kolik ruénich paletovych voziki. Na celém procesu zasobovani se
dohromady podili 5 operatord. Jeden operator pracuje na pfijmu materialu, druhy material
zaskladiiuje do paletovych pozic a vyskladiiuje z nich na predavaci misto. Tteti operator
materidl rozvazi z predavaciho mista pfimo k vyrobnim strojim. Zbyvajici dva zajistuji
interni dopravu v rdmci vyroby a montaze.

Prvnim krokem praktického ovéfovani navrZzené metodiky bylo hodnoceni pozadavkl vyroby
pomoci standardizovaného rozhovoru mezi autorem a vedoucim provozu. V rdmci néj bylo
Vv Casti Al zjiSténo, Ze se jednd o opakovanou vyrobu. V ¢asti A2 dosahla hodnocené vyroba
21 bodl, v ¢asti A3 pak 19 bodi. Na zékladé bodového hodnoceni byly dale vybrany
nejvhodnéj§i metody vyskladiiovani. V nasem ptipadé metodika doporucila se zaméfit na
nasledujici kombinace metod vyskladiovani (v textu je uvedeno pouze prvnich pét v potadi):

Zbénoveé-davkové -- pick-to-belt,
Zonoveé-davkové -- man-aboard storage/retrieval,
Zonove-davkové -- pick-to-cart,

VInové -- pick-to-belt,

VInové -- pick-to-cart.

S ohledem na praktické pouziti ve vybraném podniku bylo moZzné okamzit€ vylouc¢it moznost
IL., jelikozZ tato varianta by vyzadovala komplexni prestavbu skladli a nakup zcela nového
regalového vybaveni i manipulacnich prostiedkid. Dale bylo mozné vyloucit i obé dvé
moznosti obsahujici dopravnik (tzn. I. a IV.). Instalace dopravnikli by vyzadovala stavebni
Upravy budov a byla by finan¢né natolik nékladnd, Ze je pro podnik nepfiijatelnd. Dalsi
omezeni vyplyva ze statiky budov. Mont4Z, ktera se nachazi v patfe, mlize byt zdsobovéana
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pouze pomoci ruCnich vozika, jelikoz povolené zatiZzeni stropu neumoziiuje nasazeni
elektrickych voziki ¢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 III. (zénové-davkové) a V. (vinové), obé v kombinaci
s dopravnimi voziky (pick-to-cart). Pro obé dvé varianty nam metodika doporucovala zvolit
ruéni vozik, motorovy vozik ploSinovy ¢i jiny (vlastni - uzivatelem specifikovany)
manipulacni prostfedek.

Ukolem dalsiho kroku bylo provést nakladové srovnani variant kombinaci metod
vyskladnovani. U zonové-davkového vyskladhovani byla celkova ro¢ni hodnota
piredpokladanych néakladii vycislena na 269 353 K&, u vinového pak na 241 781 K.
Metodikou navrzena varianta (vinové <> pick-to-cart) byla nasledné¢ v podniku
pfezkoumana. Bylo zjiSténo, ze tato varianta odpovida pozadavkiim vyroby na vyskladiovani
pti 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.

Predmétem dalSi casti feSeni (druhého bloku SW aplikace) bylo ovéfeni toho, zda je
nakladové efektivni zménit stdvajici stav na nové navrzenou variantu. Po konzultaci s
vedoucim provozu bylo rozhodnuto, Ze zména se realizovat nebude, jelikoz v soucasné dob¢
neni tato zména pro podnik prioritou.

Posledni ¢asti feSeni (tfeti blok SW aplikace) byla kalkulace nakladt na vyskladnovani. Zde
ukazana kalkulace byla provedena pro aktudlni zpisob vyskladiovani v podniku a pro
aktualni vysi ndkladi na néj. Celkova hodnota téchto nakladid byla v pfedchozim feSeni
vyCislena na 271 525 K¢ ro¢né, persondlni kapacita byla stanovena na 1,2 ¢lovéka za rok.
Poté byly ve spolupréci s podnikem identifikovany jednotlivé dil¢i procesy realizované pii
vyskladiovani, byl stanoven jejich typ, mérna veli¢iny a méfitko rozdéleni jako ¢lovek/rok.
Konkrétni vystupy ziskané z kalkulace nakladi procesu vyskladiovani provedené ve skladu G
jsou piehledné uvedeny vtabulce 2

Tab.2: Prakticka ukazka kalkulace nakladovych sazeb
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P MEfitko . i Sazba nakladd na
o Dili proces . . Naklady diléiho procesu o
Cislo rozdéleni dilci proces
rocesu | . . | [Elovek
= Nazev Typ Merna velitina Mnozstvi C m‘:] / NDPyi F— NDPitiem | SDPimi | SDPimiten
ro
1.1 zpracovani odvolavek Imi |pofet cdvolavek 1,008 0.05 11,3135 4919 11,8054 | 11.224 11712
hledani pal. i cet vyskladnénych
12 | Soantpal pomieE s i |POCETVVSKIBONEMVER | g5 | 005 | 11,3135 | 4919 | 118054 | 0356 | 0372
pozadovanym materialem jednotek z paletove pozice
jezd iku pred . .
13 |Pelszdvezikupre Imi |poet ujetjch metrd 95,256 0.1 226271 | 9838 | 235108 | 0238 | o024

poZadovanou pal. pozici

Kladka pofadovaneh ] .
14 |NBYIB0KE pOTAAOVENENO Imi |potet nalofenjch jednotek | 10,584 0.15 33,9406 | 14757 | 354163 | 3207 | 3346

materialu z pal. pozice
transport materialu z pal.

15 " ' Imi |potet ujetjch metrd 95,256 0.1 226271 | 9838 | 236108 | 0238 | 0248
pozice do £ela PR
PR ——— P ——

1§ |PIEImEERImMAETIAlING Imi |POCET PrElmzEm 10,584 0.15 33,9406 | 14757 | 354163 | 3207 | 3346
predavacim misté jednotek

t rt materialu z éela PR o .
17 |EMePer matEnEilz cela Imi |poget ujetjch metrd 762,048 05 1131353 | 49189 |1180542| 0148 | 0155

do pred. mista vi. cesty zpét
wykladka materialu na

18 . . . Imi |pofet wyloienych jednotek | 10,584 0.05 11,3135 4819 11,8054 1.069 1115
predavacim miste
Suma = 115 260,211.1 | 11,3135 | 271,524.6
19 kontrola, evidence, apod. Imn - - 0.05 11,3135
suma 12 |52
Imi+lmn

Vystupem celého postupu bylo stanoveni sazeb nakladii na vSechny identifikované dilci
procesy. Napiiklad jedno provedeni dil¢iho procesu nakladky materidlu z paletové pozice
stoji 3,346 K¢. Dal§im moZznym postupem by byla kalkulace ndkladl pro jednotlivé konkrétni
vyrobky.

Zavér

Cilem ovétovani bylo pfekontrolovat funkénost modelu navrZzeného dle postupu metodiky na
realnych datech. V prvni ¢asti modelu byla pomoci standardizovaného rozhovoru ohodnocena
stavajici vyroba, na zdkladé¢ =ziskanych odpovédi pak byly metodikou doporuceny
nejvhodnéj§i metody vyskladiiovéani, vcetné manipulacnich prostiedki. Problematickym
mistem bylo stanoveni rozmezi (intervalll) odpovédi u jednotlivych otdzek. Nastaveni
intervalll méa pii identickych odpovédich vliv na poradi, v jakém jsou doporuceny kombinace
metod vyskladiiovani. Na celkovy vysledek to zdsadni vliv nema, pfi jiném nastaveni by vSak
bylo nutné v pritbé¢hu feSeni pracovat s vice variantami, coz by bylo ¢asové naro¢néjsi. Pri
vybéru manipulacnich prostfedkl se potvrdilo, Ze tato volba by méla zaviset na parametrech
ptepravovanych materiall. Metodika by méla v zavislosti na moZnostech metod
vyskladiovani pouze doporudit typ manipulacniho prostfedku. Ziskavani vstupnich dat
pro prvni ¢ast modelu bylo relativné jednoduche, jelikoz vétSinu potiebnych dat bylo mozné
bez vétSich problémi ziskat ptimo z IS ¢i z G€etni evidence, pouze délky piepravnich procest
bylo nutné vy¢islit z layoutu vyroby a skladi.

V ramci druhého bloku modelu byly identifikovany aktualni nédklady na vyskladiiovani. Poté
byly tyto naklady porovnany s celkovymi naklady nové navrzeného zptsobu vyskladiiovani.
Nejveétsi problém spocival v odhadu predpokladanych ndkladi na zménu zplisobu
vyskladiovani, jelikoZ v tomto bod¢ bylo velmi obtizné identifikovat pouze ty néklady, které
by byly vyvolany zménou zplsobu vyskladiovani. Pfi ovéfovani do nich byly pravdépodobné
zahrnuty 1 dal§i nepfimo souvisejici nadklady se zménou. Z vystupli druhé casti modelu
vyplynulo, Ze se v soucasné dob¢ v podniku jiz pouziva efektivni zpisob vyskladiiovani.
Analyzou bylo potvrzeno, Ze i pfesto, Ze nejsou nastavena zadnd pravidla pro operace
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zaskladnovani ¢i vyskladnovani, operatoii obvykle materidl zaskladnuji do paletovych pozic
tak, aby byly minimalizovany drahy pohybt s materialy.

vvvvvv

Vv podniku neni zavedeno procesni fizeni, nejsou zmapovany a standardizovany jednotlivé
procesy, tak aby bylo mozno aplikovat kalkulaci na bazi procesnich nakladii na jednotlivé
nositele néklad (vyrobky). V této Casti bylo proto potieba nejprve popsat vSechny procesy
tykajici se vyskladiiovani a poté k nim na zaklad¢ statistickych dat dopocitat potiebna
procesni mnozstvi. Vzhledem k neexistenci detailnich vstupnych dat byly v ramci kalkulace
vypocteny pouze sazby na dil¢i procesy, sazby na jednotlivé vyskladiiované vyrobky jiz ne.
Aby to bylo mozné provést, bylo by potieba ziskat data o procesnich mnozstvich rozdélenych
ve vztahu K jednotlivym vyrobkam.
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