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ANOTACE

Tato prace ma za cil zjistit do jaké miry a jakym zpusobem ovlivni zavedeni nové vyrobni
kapacity hospodarsky vysledek vybraného podniku, vV porovnani s puvodni vyrobni kapacitou,
ktera byla zrusena. Posouzeni bude provedeno na zaklade komparace ekonomického prinosu
nové vyrobni kapacity a piivodni vyrobni kapacity.

KrLicovA sLova

Vyrobni kapacita, ekonomicky prinos, vyrobni proces

TITLE
The Influence of Production Capacity Utilization on the Total Prosperity Production

Department

ANNOTATION

The main goal of this thesis is to determine to what extent and how an implementation
of a new production capacity would affect the economic profit of a selected company whith
comparison of old production capacity, which was cancel. The evaluation will be based
on a comparison of the economic benefits of the new production capacity and a former
production capacity.

KEYWORDS
Production Capacity, Economic Contribution, Process of Production
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Uvob

V této praci bude pojednano o vlivu zavedeni nové linky na hospodarsky vysledek
V porovnani s puvodni. Podnik, ve kterém bude toto porovnani provedeno, se zabyva
slévéarenstvim, které je fazeno mezi tradicni vyroby na nasem uzemi, jeho produkty byvaji
Zasto vyuzivany jako vstupy pro mnoho dalsich primyslovych odvétvi. Ceské slévarenstvi je
obecné charakterizovatelné zastaralym vyrobnim zafizenim, pficemz snaha o modernizace je
komplikovana podprimérnou ziskovosti slévarenského pramyslu. Slévarenstvi je také
vyznamné ovliviiovano legislativou nejenom v oblasti bezpecnosti prace ale také Casto se

ménicim enviromentalnim zakonodarstvim.

Modernizace vyrobnich zafizeni se fadi mezi nedilné kroky vedouci k dlouhodobému
fungovani pramyslovych podnikl. Toto obnovovani musi byt planovano a vyhodnocovéano

z hlediska jeho ptinosu pro podnik.

Predmétem této prace je popsani a porovnadni ekonomickych zmén ve vyrobé,
zapfi¢inénych vyfazenim ptivodniho vyrobniho zafizeni a pofizenim nového vyrobniho
zafizeni.

Cilem této prace je zhodnotit ekonomicky pifinos a vliv nového vyrobniho zafizeni
na hospodareni podniku.

Pro leps$i ptfedstavu o vlivu linky na fungovani vyrobniho procesu odlévani bude kratce
priblizena vyroba odlitki i s predchdzejicimi a naslednymi procesy, tak aby doslo k ptibliZzeni

celého vyrobniho procesu.

Tato prace bude vypracovana na zaklad¢é dostupnych dat ziskanych z podniku.

vrwe

puvodniho vyrobniho zafizeni a pofizenim nového vyrobniho zafizeni.

Cilem této prace je zhodnotit ekonomicky pifinos a vliv nového vyrobniho zatizeni

na hospodateni podniku.

Jako metody prace budou vyuzity reSerSe Ceské i zahrani¢ni odborné literatury,
elektronické informacni zdroje, pozorovani a komparace. Pro komparaci jsou vyuzita

dostupna data z ptredchoziho vyrobniho zatizeni.
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1 VYROBNI CINNOST PODNIKU

Vyroba je charakterizovana jako ¢innost provadéna podnikem, jez ma za cil poskytnout
zakaznikim vyrobek, za ktery obdrzi penize. V SirSim pojeti 1ze chdpat vyrobu jako ¢innost
poskytujici kromé findlnich produktl i sluzby. Jinak Ize vyrobu popsat jako fizeny proces,
vnémz se rozhoduje o ndkladech, vynosech a zisku, ale 1 spokojenosti zékazniki,

konkurenceschopnosti, produktivité prace. Vyroba v SirS§im pojeti je hlavni ¢innosti podnikii.

Pro vyrobni c¢innost podniku je dulezité jeho strategické fizeni, tedy odvozeni
dlouhodobych strategickych cilt a jejich rozpracovani do kratkodobych aktualnich cila
s prislusnymi odpovédnostmi k zajisténi konkurenceschopnosti vzhledem k neustale se

ménicimu okoli.

Vyrobu Ize jinak definovat jako pfeménu vstupl na vystupy. Kde se za vstupy povazuji

vyrobni faktory neboli vyrobni zdroje, a to:
e prace — jsou mysleny pouzitelné lidské zdroje,

e puda — Vsoucasnosti tento vyrobni faktor zahrnuje veSkeré piirodni zdroje

z diivodu jejich omezené dostupnosti,
e kapital, ktery Ize rozd¢lit na:

o realny kapitdl — jako redlny kapital jsou chapany zdroje, které vznikaji

V pribéhu vyroby a dale se béhem ni vyuzivaji,
o finan¢ni kapital — jsou to finan¢ni aktiva, které ma podnik k dispozici,
e informace.
PficemZ prace a pida nemohou byt vysledkem vyrobniho procesu a vyrobni zdroje se
mohou délit na transformované (jsou zpracovavané) a transformujici (zpracovavaji). [6]
1.1 Rizeni a rozbor vyroby

Rizeni vyroby ma za cil optimalni fungovani vyrobnich systémi. Vyrobni systémy jsou

¢initelé na vyrobnim procesu a to: prostory, technika, technologie, informace, energie.
Struktura vyrobniho procesu
Na strukturu vyrobniho procesu je mozné hledét z n€kolika hledisek, a to:

e vécného,

12



e cCasového,

e prostorového. [15]

1.1.1 Vécné hledisko vyrobniho procesu:
Vécné hledisko vyrobniho procesu lze rozdélit na:

e Vyrobni profil — jsou v ném shrnuty vyrobni moznosti podniku, technika a lidské

zdroje a charakter vyrobk, jeZ je mozno vyrabét.

e Vyrobni program — shrnuje konkrétni vyrobky, jez jsou vyradbény, do skupin

V ramci vyrobniho profilu.
e Proces dle zptuisobu vlivu vynakladani prace na pretvaieni vstupti:
o technologické procesy — pfimo souviseji s vyrobou.

o netechnologické procesy — pomocné nebo obsluzni ¢innosti, naptiklad doprava

mezi jednotlivymi procesy nebo kontrola kvality.
Z diivodii moznosti planovani a meéfeni vyroby a odménovani zaméstnancii je proces
vyroby délen na jednotlivé operace a ty jsou dale déleny na useky, ikony a pohyby.

V technologickém postupu je vyjadien proces vedouci ke zhotoveni vyrobku, tedy
posloupnost operaci. Je sestavovan specialisty, normovaci a technology. Kazda operace musi
mit pfidéleno pracovisté a urCenou dobu trvani. Technologicky postup je vyuzivan jako

zakladni zdroj informaci. [15]
1.1.2 Casové hledisko

V casovém hledisku je hledéno na nékolik faktori:

e Jako prvni lze uvést uspotadani vyroby, kde je stanovena posloupnost jednotlivych

operaci spolu s dobou realizace kazdé operace.

e Dale to jsou vyrobni a dopravni davky, jez jsou definovany jako skupina soucasti
dodavanych do vyroby spoleéné¢ a dopravni davky urcuji velikost spolecné
pfepravovaného mnozstvi vyrobkili, polotovari ¢i nedokonené vyroby mezi
jednotlivymi pracovisti.

e Také se zohlediiuje sménnost, tedy kolik pracovnich smén za jeden den se podili

na vyrobe¢.
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e Idealni vyuzivani vyrobnich kapacit by dosahovalo sta procent, avsak to je v praxi

taktka nemozné.

e V casovém hledisku se bere v tivahu 1 doba priitbézné vyroby tedy planovany cas

na uskutecnéni urcité ¢asti vyrobniho programu.

e Prostoje ve vyrob¢ se stavaji Castou komplikaci vyrobniho procesu, nebot’ jde
0 ¢as, kdy jednotliva pracovisté nepracuji. Zjistuji se davody vzniku, aby mohly
byt minimalizovany. Déli se na planované a nepldnované prostoje. K pldnovanym

prostojim dochézi naptiklad pii udrzbé a planovanych opravach.
e Dale dochazi ke zjisténi stavu nedokoncené vyroby V penéznim vyjadieni, nebot
navazuji na penézni hodnoty zdroji ve vyrobé. [15]
1.1.3 Hledisko prostorového a organizaéniho usporadani vyrobniho
procesu

Zde dochazi ke zkoumani dvou zakladnich podkategorii, a to materidlnich toka
a uspotadani pracovist. U materidlnich tokii se feSi doba (rychlost) jejich pfesunu mezi
jednotlivymi pracovisti. Tato skutecnost souvisi s vhodnym uspotfaddanim pracovist’, které
maji na sebe navazovat v rdmci po sob¢ jdoucich operaci vyrobniho procesu, musi se vSak
brat v ivahu i materialové a technologické toky. [16]

1.2 Rozbor vyroby

U vyrobniho podniku lze povaZzovat za jeho zaklad vyrobu, jez se vSak musi méfit, aby

mohla byt vyhodnocena.
ME¢ri se:
e objem vyroby (objem produkce),
e kvalita a sortiment vyroby,

e rovnomérnost vyroby. [11]

1.2.1 Objem produkce

Objem produkce je dulezitym faktorem pro hodnoceni situace podniku, efektivity a vyvoje

vyroby. Muze se hodnotit riiznymi ukazateli, a to zejména podle produkce:

e Stejnoroda produkce — nejcastéji se méfi naturalnimi jednotkami, jako ptiklad lze

uvest tézbu uhli, jez se obvykle vyjadiuje v tunach.
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e Ruznorod4d produkce — je obvykle vyjaddiena penézné, vyuzivd se zejména
ve strojirenstvi, kde se naptiklad v automobilovém primyslu uvadi hodnota

vyrobenych automobilt. [11]

V kazdé vyrobé dochazi ke spotfebovavani prace, a to jak lidské, tak i strojni. Je dulezité,
aby dochézelo k méfeni této prace a zjiStovala se tedy mira jeji spotieby, jez je uvadeéna
Vv pracovnich jednotkach. Za pomoci pracovnich jednotek se vyjadiuje objem vyroby, vyrobni

kapacita. Jako zakladni jednotky se dle [6] uvadi:

e normohodina (nh) — ktera uvadi mnozstvi produkce, jeZ ma byt vyrobeno za jednu

hodinu,

e normominuta (nmin) — analogicky dle nh avSak misto hodiny udava mnozstvi

produkce, které ma byt vyrobeno za minutu.

Existuji vSak nevyhody pracovnich jednotek, zejména nutnost pfepracovani pii zménach

ve vyrobé a také zpracovani norem z hlediska jejich zpracovani.

Pti hodnoceni objemu vyroby lze vyuzit vypocet hrubého obratu, jenz zahrnuje i1 produkei
nevstupujici na trh (napf. vnitropodnikové dodavky, meziprodukt a vykony nakoupené
od jinych podniki). Tento ukazatel je celosvétové vyuzivany a uznavany, nejenom
v prumyslu ale i dalSich odvétvich, jinak je také oznaCovan jako turnover nebo také revenue

a Cesky se oznacuje jako hruby obrat. [6]

1.2.2 Kbvalita a sortiment vyroby

Vyroba by ze své podstaty méla byt napldnovanym procesem. Nebot’ musi byt znamo co,
kdy, jak, pro koho, za kolik a v jaké kvalité vyrobit. Z toho divodu se tvofi plany sortimentu.
Nejenom na konci, ale i v pribéhu ¢asového obdobi by mélo dochazet k porovnavani planu

se skute¢nosti, kontrola, vyhodnocovani a pfijimani opatieni vedoucich k naprave ¢i zmeéné.
U jakosti je dulezité sledovani jejich atributi, které jsou:

e méfitelné pfimo (podle rozmért, dodrzovani toleranci, drsnost na obrobenych

plochéch dilce),
e pifimo nemcfitelné,

e alternativné méfitelné (vzhled). [11]
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Vyhodnoceni jakosti produkce

Déle je velmi dulezité sledovat u jednotlivych vyrobkli zmetkovitost a pocet reklamaci
a priciny jejich vzniku, naklady na napravna opatieni, ale i finan¢ni disledky pro podnik, vliv

na dobré jméno atp.
Pro vyhodnoceni jakosti produkce 1ze vyuzit ukazatel jakosti, ktery je uveden nize:

— PcTpPN _ 4 _ PN
] B Pc 1 Pc @)

Zdroj: [6]

Kde /  ukazatel jakosti
pc hodnota celkové produkce
py hodnota nejakostni produkce
Zmetkovitost (neshodna produkce)

Pti vyrobé dochazi i k vyrobé vyrobkll nespliujicich pozadavky na kvalitu, tyto vyrobky
jsou nazyvany neshodné produkty, v praxi téZ zmetky nebo vadné vyrobky. Snahou je sniZit
jejich pocet na minimum, nebot’ pfi jejich vyrobé dochazi k plytvani zdrojii a snizovani
produktivity. Zmetkovitost je tedy nezadouci jev, ktery ma byt potlacovan.

Zmetkovitost 1ze rozdélit na:

e Externi zmetkovitost — je tvofena reklamacemi od zékaznikl, touto neshodnou

produkci je ovliviiovano dobré jméno podniku.
Dulezité je znat ptic¢iny reklamaci analyzovat a pfijimat ndpravna opatfeni vhodné,
pokud je uptednostiiovana funkcnost pied vzhledem.

e Interni zmetkovitost — K odhaleni dochazi ve vyrobnim procesu nebo pti kontrole

vyrobkd, neshodnd produkce se nedostane k zakaznikovi tedy nedochazi

k poskozeni dobrého jména.

Odhaleni neshodné produkce je vyrazné levngj$i, pokud maé interni charakter. Nebot
nedochazi k reklamacnimu fizeni se zakaznikem a souvisejicich okolnosti (pfipadné
,dovyrobeni““ dané¢ho vyrobku).

Vzdy je dilezité, aby dochazelo ke zjistovani divodi reklamaci, analyzovani a pfijimani

napravnych opatteni.
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Za optimalni 1ze povazovat, pokud je upiednostiiovana funk¢nost pied vzhledem (zejména
u primyslové vyroby). Piikladem mize byt uveden vyrobek s tésnénim, kde dochazi
K lepSimu pfilnuti tésnéni pii piijatelném stupni porovitosti obrobeného povrchu, sniZeni
porovitosti mé za nasledek horsi ptilnuti, nebo zkracenou Zivotnost tésnéni, ale tato snizena

porovitost je vyzadovana zakaznikem.

Interni zmetkovitost 1ze métit pomoci vzorce:

Z, =2 100 (%) )

Ng '
Zdroj: [11]
Kde: Zm  zmetkovitost v %
N naklady na zmetkové vyrobky v K¢
Nc celkové naklady na vyrobu v K¢

Spravné vyjadieni pro pojem vady (vadné vyrobky), ktery je bézné uzivan v praxi je vSak
odlisny, a to dle platnych norem jsou spravné vadné vyrobky nazyvany jako neshodna

produkce.
Postup u reklamaci [6]:
e piezkoumani neshod — hledaji se zde pticiny zpiisobujici vznik neshodné produkce,
(je dulezité znat piipadné sestavit problémové kategorie),

e vyhodnoceni potieb, nadpravna a preventivni opatieni — dalezité je nejprve urcit

a poté zrealizovat opatieni, majici za cil sniZeni neshodné produkce na minimum.

Paretova analyza (Paretiiv diagram)

Paretova analyza je vyuzivana pro odhaleni podstaty nezddoucich jevili, snahou je zjistit
hlavni pfi¢iny vedouci ke vzniku zkoumaného problému. Tato analyza je tvofena myslenkou,
ze 80 % problém je tvofeno 20 % pficin.

Paretiiv diagram mitiZe Ize vnimat i jako roz$ifeny histogram, zobrazujici rozdéleni pticin

do kategorii.
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Obrazek 1: Paretiiv diagram - ukazka

Zdroj: upraveno dle [10]

Na obrazku €. 1 je zndzornén Paretliv diagram. Sloupce vyjadiuji pficiny a mnozstvi jejich
vyskytu. Na levé ose Y jsou uvedeny pocty, na pravé 0se procenta. Rostouci kiivka je

nazyvana Lorenzovou kiivkou, touto kfivkou jsou vyjadieny kumulativni hodnoty sloupcti.
Obecny postup:

1) zjisténi ptic¢in neshodné produkce,

2) sestaveni standardizovaného dokumentu pro sbér dat,

3) sbér dat,

4) analyza,

5) vyhodnoceni analyzy.
Analyza a vyhodnoceni analyzy neshodné produkce u Paretova diagramu

Neshody zjisténé analyzou musi byt vzdy odborné prozkoumany, aby se zjistily pticiny

jejich vzniku.
Vhodnym postupem je rozdéleni neshod do kategorii podle kritérii:
e (Cas (sména, den, hodina),

e podle dodavatelti materidlu (aby se zjistilo, zda existuje rozdil ve vzniku neshod

Vv zavislosti na dodavateli),

e podle pracovist, kde doslo k neshodam,
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e podle pracovniki, jez se podileli na vyrob¢.

Na zéaklad¢ tohoto ¢lenéni se sestavi Paretliv diagram, ktery je grafickym znazornénim
pficin a miry jejich vlivu.

Vyhodnoceni analyzy je vzdy dulezité fesit ve spolupraci s ptislusSnymi spolupracovniky
(zaméstnanci), nebot’ jako zdsadni problém se mohou zdat vady, které jsou z finan¢niho

hlediska nevyznamné a néklady na odstranéni neunosné, a naopak vady které se mohou jevit

jako nevyznamné, tak jejich pfedchazeni mtze byt z finan¢niho hlediska dulezité. [10]

1.2.3 Rovnomérnost vyroby

Hodnoceni rovnomeérnosti vyroby vychazi z predpokladu, ze optimalni stav je rovnomérné
vyuziti vyrobnich kapacit, jez mé4 podnik k dispozici. Toto je dulezité zejména u sériové
a hromadné vyroby, kdy se zkouma rytmi¢nost neboli rovnomérnost odvadéné vyroby ale
I vkusové, kde je cilem zajmu rytmic¢nost (rovnomérnost) prace. Mozné pohledy

na rovnomernost jsou:

e Rovnomérnost (rytmi¢nost) odvadéni vyrobkl ¢i polotovarti na sklad. Zjistuje se

zde, zda je odvadéno stejné nebo stejnomérné rostouci mnozstvi.

e Rovnomérnost (rytmicnost) prace, u které se urcuje, zda dochazi k rovnomérnému

narstu mnozstvi prace (v nh).

Pokud podnik muze svou vyrobu charakterizovat jako rovnomérnou, pfinas§i mu to
pozitivni ekonomické vysledky. Jako naptiklad vyuzivani vyrobniho zatizeni nebo pracovni
doby, kdy nedochézi k vykyvim, pfi kterych by dochézelo ke stfidani nevyuzivani zatizeni ¢i
pracovni doby a piesCasové praci. Dilezit¢ je tedy vzdy odhalit pficiny nedostate¢ného
vyuZzivani vyrobnich moZnosti.

Jestlize rovnomeérnost vyroby neni spravné piizptisobena, danému podniku mtize dochéazet

K ristu zmetkovitosti, poklesu kvality a pes¢asové praci. [13]

1.3 Produktivita

Dal$im moznym ukazatelem, kterym miize podnik hodnotit vyrobni proces je produktivita,

ktera vyjadiuje pomér mezi vystupem a vstupem v urcité kvalit€ v daném ¢asovém obdobi.
U tohoto ukazatele je hlavnim cilem jeho rist, ten miiZze nastat nékolika zptsoby:
1) Rast vystupti pti konstantnich vstupech.

2) Poklesem vstupti pii konstantnich vystupech.
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3) Rdastem vystupi pii snizovani vstupu.
Produktivitu lze pocitat jak pro celé podnikové jednotky, kde zahrnuje rtizné vstupy, ale
I pro jednotlivé dil¢i useky.
Celkova produktivita

Tato produktivita je tvorena spolecné nékolika faktory, které ovlivituji vystup. Témito

faktory jsou veskeré vstupy, které se podileji na vyrobé. [13]
Produktivita prace

Sledovani a vyhodnocovani produktivity prace v podniku je dulezité, zejména z hlediska
vyuzivani podnikovych zdroji. M¢lo by dochazet ke zvySovani produktivity prace,
a to v dusledku zlepsovani vyrobnich technologii a schopnosti zaméstnancti. Musi se vsak zde
brat v uvahu skute¢nost, Ze prace manazerii se méfi obtizn€, nebot’ je zavisla na znalostech
a komunika¢nich dovednostech pii vedeni pracovnikli. Kdezto prace vyrobnich délnikd Ize
meéfit vyrazné jednoduseji.

Existuje n¢kolik moznych zptisobt méfeni produktivity prace, a to:

produktivita prace z vynost,

e produktivita prace z vykona,

e produktivita prace z obratu,

e produktivita prace z trZzeb,

e produktivita prace z ptidané hodnoty.
Nize je uveden vzorec pro vypocet produktivity prace z vykonu, resp. z objemu produkce.
P=3 ®3)

Zdroj: [13]

Kde: P produktivita prace
Q  objem produkce
t spotfeba prace

Vystup tohoto vztahu muize byt v jednotkach naturdlnich, pracovnich (nh) ¢i penéZnich
Vv zavislosti na jednotach, které byly pouzity pii vypoctu. Produktivita prace muze byt

zjiStovana za rizné Casové obdobi, nejéastéji to je rok a mésic. [11]
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Pti zménéch produktivity prace je nezbytné stanovit pené¢zni dopad na podnik, tedy to jak

zména produktivity ovlivni hospodafeni podniku. [11]
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2 PROPOCTY VYROBNI KAPACITY

Pro hodnoceni vyroby je dulezité posuzovat i1 vyrobni kapacitu z hlediska jejiho
skute¢ného a teoretického vyuzivani. Je také nutné hledat moznosti pro zlepseni ¢asového a
materidlniho vyuzivani vyrobniho zatizeni.

2.1 Vyrobni kapacita

Vyrobni kapacita je definovana jako maximalni objem produkce, jez mlze byt na daném
zafizeni, pi1 dané technologii, ve stanovené dobé a v dané vyrobni jednotce vyprodukovana.
V primyslu je vyuzivana kapacita primyslové vyrobni jednotky, jez je ovlivilovana
disponibilnim pocétem strojii a zafizeni, vyrobnimi moznostmi téchto stroji a zafizeni,
sménnosti, po¢tem zaméstnancu a jejich pracovnim usilim a disponibilnim ¢asem. [13]

2.1.1 Vypocet vyrobni kapacity

Vypocet vyrobni kapacity pro vyrobni linky Vv naturalnich jednotkach se pocita podle

vztahu:

Q: = Tp- Vi (4)

Zdroj: [13]

Kde: Qt teoreticka vyrobni kapacita (v naturalnich jednotkach)
Tp délka smény (vyuzitelny casovy fond; v Casovych jednotkach)
Vi teoreticky vykon za ¢asovou jednotku Vv naturalnich jednotkach

Vyse uvedeny vztah uvadi teoretickou vyrobni kapacitu, tedy mnoZstvi vyrobki, které
muze byt maximalné vyrobeno. Tento vztah je pouzivan u stejnorodé produkce. Je vsak
dulezité urcit 1 skuteCnou vyrobni kapacitu, k tomu lze vyuzit vySe uvedeny vztah, pouze

V upravené formé, a to:

Qsk = Tk Vs (5)

Zdroj: [13]

Kde: Qs  skutecna vyrobni kapacita (v naturalnich jednotkach)
Tsk  skutena doba provozu (v ¢asovych jednotkéach)

Vs skutecny vykon za Casovou jednotku
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2.1.2 Kapacitni propocty

Kapacitni propocty mohou byt chdpany i ve smyslu vypoctu potiebného poctu stroju,
d€lniktt a ploch pro dany objem produkce vyrobkil, na zakladé norem vykonii a ¢asovych

fondt.

Pti realizaci nového vyrobniho zafizeni se musi brat v ivahu i omezeni a jejich ptipadné
feSeni. Pfikladem lze uvést nedostate¢nou plochu pro novy stroj. Mimo jiné muze dojit
k situaci, kdy sice plochy pro nové zafizeni budou dostate¢né, avSak az po odstranéni
puvodniho vyrobniho zafizeni. Tato skutecnost nesmi byt podceniovana a méla by byt

dostate¢né naplanovana. [13]
Koeficient vyuZiti vyrobni kapacity
Pro zjisténi toho, jak byl ve sledovaném obdobi vyuzivan ¢asovy fond, je nutné propocitat

koeficient extenzivniho vyuziti vyrobni kapacity (kex).
Pro hodnoceni skute¢nych vykon

Koeficientem intenzivniho vyuziti vyrobni kapacity (kin) se zjiStuje vyuziti vykonu
vyrobniho zafizeni. Jako skute¢ny vykon za casovou jednotku Ize brat pocet vyrobenych kust
vyrobkli a jako teoreticky vykon je pocet kust, které lze maximalné vyrobit podle

technickych udaji od vyrobce.

1,4
ex =7 ©)
— Vsk
kin =73 ()
_ Qs _ TokVek _ Tk Vsk _ p g
Upk = Q¢ - TyVy - T, . Ve kexkln (8)
Zdroj: [13]

Kde: wvw  koeficient vyuziti vyrobni kapacity
Qsk  skutecna vyrobni kapacita (v naturélnich jednotkéach)
Qt teoreticka vyrobni kapacita (v naturalnich jednotkach)
Tsk skute¢né doba provozu (v ¢asovych jednotkach)
Vs skuteény vykon za ¢asovou jednotku
Tp délka smény (v ¢asovych jednotkach)

Vi teoreticky vykon za ¢asovou jednotku
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Kex koeficient extenzivniho vyuziti vyrobni kapacity
Kin koeficient intenzivniho vyuziti vyrobni kapacity
Kapacitni rezerva

Kapacitni rezerva je tvorena rozdilem mezi skutecnym objemem vyroby a vyrobni
kapacitou. Znamena to tedy rozdil mezi tim co je vyrobeno a tim co by mohlo byt maximalné

vyrobeno pfi plném vyuzitim vyrobnich kapacit. [15]
Kapacitni norma pracnosti

Kapacitni norma pracnosti je pouzivana pro zjiSténi vyrobni kapacity, pfi vypoctech se
vychédzi z vyuziti vyrobniho zafizeni, organizace prace, uplatiovani novych technologii

a kvalifikace zaméstnancid. Vzorec pro vypocet kapacitni normy pracnosti [13]:

t
e = i ©)
Zdroj: [13]
Kde: t norma pracnosti vyrobku v normohodinach
k1 koeficient plnéni norem

k> koeficient progrese, ktery vyjadiuje riist produktivity prace
tk kapacitni norma pracnosti

Pro vypocet vyrobni kapacity za pouZiti kapacitni normy pracnosti se vyuZziva vzorec:

Q=3 (10)
Zdroj: [14]
Kde: Qp vyrobni kapacita v naturalnich jednotkach
Tp vyuzitelny efektivni ¢asovy fond
tk kapacitni norma pracnosti

2.2 Casové fondy

Pfi planovani vyroby je dulezité zohlediiovat Cas, ktery je k dispozici. Urcuje se podle

pracovnich dni v roce a upravuje se odectenim svatkii, dovolenych ¢i planovanych odstavek.
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Kalendarni ¢asovy fond

Je uréovan podle poctu dni vroce, ovliviluje ho, zda se jednd o prestupny nebo
vyjadifeni. Obvykle se znaci Tk. Pro vypocet vyrobnich kapacit se tento fond vyuziva
V nepietrzitych vyrobach. V ostatnich je vyuzivan jako zaklad pro vypocet nominalniho

casového fondu. [12]
Nominalni ¢asovy fond

Obvykle je znaCen jako Tn. Jak bylo zminéno vySe, pfi jeho vypoctu se vychazi
Z kalendainiho ¢asového fondu tak, Ze se z n¢j odeCtou nepracovni dny, tedy vikendy, svatky
a celopodnikova dovolena. Bézn€ je vyuzivan v hodinach, ty se zjisti tak, ze se dny
nominalniho ¢asového fondu vyndsobi poctem smén v jednom pracovnim dni a nasledné

poctem hodin v jedné sméné. [12]
Vyuzitelny efektivni ¢asovy fond
Tento Casovy fond se ziskava odectenim planovanych prostoju (napf. planované opravy)

0od nomindalniho ¢asového fondu.

2.3 Vyrobni davka

, Vyrobni davka je mnozstvi vyrobku (soucasti, dilu), které jsou soucasné do vyroby
zadavany nebo zvyroby odvadeény, jsou opracovavany vtésném casovéem sledu nebo
soucasné, a to na urceném pracovisti a s jednordzovym konstantnim vynalozenim nakladii na
pripravu a zakonceni prislusného procesu (operace). Vyrobni davka je jednotkou evidence
V ramci operativni evidence vyroby. Znamena to, Ze je na davku vydavan spolecné vychozi
material a polotovary, jako celek je evidovana v prubéhu vyroby i pri odvadeni na mezisklad

¢i na sklad hotovych vyrobkii (soucasti, dilii) jednoho provedeni a je tvorena vyrobnimi

davkami. “ [15, s. 132]

2.4 Vyrobni takt

Vyrobni takt je Casovy interval mezi odvedenim dvou po sobé nésledujicich soucasti

(vyrobkt), vypocet dle vzorce:
T=-—-> (12)

Zdroj:[15]
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Kde: T  vyrobni takt
Fov  vyuzitelny ¢asovy fond zatfizeni (v Nh)
Q  pocet vyrobki, které maji byt vyrobeny za dany ¢asovy interval na daném
zafizeni.
Negativum vyrobniho taktu se nachazi v moznosti snadného ovlivnéni diky organiza¢nim

a technologickym nedostatktim. [15]

2.5 Rytmus prace (r)

Rytmus prace zafizeni se stanovuje pro potfeby operativniho fizeni vyroby, za pomoci

VvzZorce:

r = Ftv‘(tzt:tzo) (12)
o(1+155)

Zdroj: [15]
Kde: r rytmus prace
Fov  vyuzitelny ¢asovy fond zatfizeni (v Nh)
tx  ztraty vyvolané technologickymi nedostatky (v ¢asovych jednotkach)
tzo  ztraty vyvolané organiza¢nimi nedostatky (v ¢asovych jednotkach)
z procento zmetkovitosti (viz nize)
Q pocet vyrobki, které maji byt vyrobeny za dany ¢asovy interval na daném
zatizeni. [15]
2.6 Koeficient synchronizace

Koeficient synchronizace (ks) je uréovan na zakladé rytmu prace linky u jednotlivych

pracovist. Vychazi ze vztahu:
fes = A (13)
S T
Zdroj: [15]
Kde: ks koeficient synchronizace

tki  kusovy Cas na i-té operaci ¢i pracovisti

r rytmus prace
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Idealni stav se nachazi v situaci, kdy ks = 1, nebot’ ¢im je koeficient synchronizace blize

k 1 tim je vyssi. [15]

2.7 Pribézna doba vyroby

U pribézné doby vyroby miize dochazet k zaméné vyvolané podobnym ndzvem jako
pribézna doba vyrobku, dalezité je vSak odliSovat tyto pojmy. Priitbézna doba vyroby se tyka
pouze samotného vyrobniho cyklu, je tedy soucasti prubézné doby vyrobku, avsak na rozdil
od priabézné doby vyrobku nezahrnuje zakdzkovou fazi, technickou piipravu vyroby ani

expedici.

Pribézna doba vyroby, jak jiz zndzvu vyplyva, je tvofena urCitym cCasem, ktery je
omezeny a je mozno ho definovat, méfit, popsat a rozd¢lit podle toho na co byl pii vyrob¢
vynakladan.

e technologické Casy — kusovy cCas, operacni Cas; dale se rozliSuje, zda se jedna
0 ruéni operace, strojni operace, strojné rucni, automatické nebo biochemické
operace.

e netechnologické ¢asy — do této skupiny se fadi ¢innosti dulezité pro vyrobu, avSak
se na ni pfimo nepodileji, jedna se zejména o sefizeni stroje, pfipravu pracoviste,
prepravu, manipulaci, kontrolu jakosti, skladovani.

e (asy preruseni — mohou byt do ur€ité miry ovlivnény, zejména pokud neni sladéna
vyroba a nedochazi k plynulé vyrobé. [13]

Definovatelné a méritelné soucasti vyrobni ¢innosti podle [13]:

e Operace — soucast procesu vyroby, je provadéna nepietrzit¢ na daném jednom

pracovisSti danym jednim strojem, operaci vykonava jeden pracovnik.

e Usek — cast operace, kterd je vykonavana za stejnych technologickych podminek
jednim nebo danym souborem ndstrojii pracujicich soucasné na stejném misté

na vyrobku.
o Ukon — &ast useku, jednoducha pracovni &innost (upinani dilng, spoustént stroje).

e Pohyb — nejjednodussi ¢ast pracovni ¢innosti, nejmensi metitelny prvek operace.

27



2.8 Kalkulace

Zjistovani, porovnavani a posuzovani ndkladi podniku je fazeno mezi nedilné soucasti
fizeni vyroby, nebot’ je dilezité znat financni pfinosy vyroby nejen jako celku ale i
jednotlivych jejich ¢asti, tedy vyrobki. Tyto informace musi byt zjistovany zejména proto,
aby nedochdzelo ke ztratovosti vyroby, a proto je dilezité vyzivat plné jejich vypovédni

schopnost.

Aby byly pokryty ndklady vyroby a chodu podniku pii prodeji musi byt dobte propocitana

cena vysledného produktu. Proto dochazi ke kalkulacim cen.

Kalkula¢nich metod existuje n¢kolik, odlisuji se podle zptisobu jejich vypoctu.

2.8.1 Prirazkova kalkulace

V ceskych podminkach nejpouzivangjsi kalkulaci je pfirdzkova, kterd se téZ nazyva
zakazkovou kalkulaci. Tato kalkulace je vyuZivana zejména pro svou jednoduchost, kdy je
pii vypoctu pouzivana rozvrhova zakladna na jejimz zakladé jsou k jednotlivym vykonlim

pfifazovany rezijni naklady, tak aby byly co nejpiesnéji rozvrhnuty.

Dulezité je spravné zvoleni rozvrhové zaklady tak, aby byla podchycena zavislost rezijnich
nakladi a zakladny, kterda by méla byt snadno a presné zjistitelnd a také by méla mit
dostatecné velkou veli¢inou, aby nedochédzelo k velkym odchylkam. Lze vyuzivat jak
naturalni, tak i penézni jednotky. [7]

Pokud je vyuZivdna rezijni zakladna v penézni formé tak se rezijni pfirdZzka pocita
Vv procentech a udava kolik procent rozvrhové zaklady je tvofeno rezijnimi naklady. Rezijni
pfirdzku lze oznacit za koeficient umoziujici pfifazeni podilu na rezijnich nakladech (naklady

neurcitelné na jednotlivé vyrobky) k danému vyrobku, dle vzorce:

pp =20 (14)
RZ
Zdroj: [7]
Kde: PP pfirazka rezijnich nakladt v procentech

NRN rezijni naklady
RZ  rozvrhova zékladna v penéZznich jednotkach

Pokud je vyuZivéna rozvrhova zékladna s naturdlnimi jednotkami tak mluvime o reZijni

sazbg, ktera je vyjadiena v penéznich jednotkach (ne v procentech).
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__ NRN
" RZp;

(15)
Zdroj: [7]
Kde: RP  rezijni pfiraZzka v penéznich jednotkach

NRN rezijni naklady
RZnj rozvrhové zdkladna v naturdlnich jednotkach

Pouziti rozvrhové zékladny v penéznich jednotkach je snadnéjsi nez pocitani s naturalnimi
jednotkami, nebot’ se daji data ziskat snadno z u¢etnich vykazi, nevyhodou zde je sniZzena
vypovidajici schopnost prirdazky. Rozvrhové zakladny v naturalnich jednotach lze z urcitého
hlediska vnimat jako pfesnéjsi, a to ze své podstaty, nebot’ rezijni sazby jiz samy o sobé¢ maji

vypovidajici schopnost.

U tohoto druhu kalkulace je dilezité sledovat a v pfipadé potfeby ménit rezijni zakladny,
k takovym situacim muze dochazet napiiklad pti zménach ceny nékterych z piimych naklada.
Dals$i nevyhodou je nizka porovnatelnost z dynamického hlediska.

Vyuzivanim ptirazkové kalkulace mize vést k chybam a neptesnostem pfi ur€ovani ceny
vyrobku. Ke zkresleni mize dochazet i diky vysokym reziim. Je tvofena zejména, pokud

nejsou k dispozici potiebna data. [7],[13]

2.8.2 Funkéni kalkulace

Tato kalkulace Ize pouzit, pokud je zjisténa funkéni zavislost mezi jednotlivymi cenami
surovin, materialu, mzdové sazby a dalSich faktort vstupujicich do vyroby dané¢ho produktu.

Vyhodou je zohlednéni vzajemnych zavislosti cen a piesnost kalkulace.

K
C(5) = i+ T f () (16)
Zdroj: [4]
Kde: C cena za kilo
Xi jednotkové ceny

f(xi) funkéni zavislost jednotkovych cen

2.9 Zhodnoceni efektivnosti

Jednim z faktort, pfi rozhodovani o investici do nového zatizeni by mélo byt zhodnoceni

jeji efektivnosti, cilem je zjistit za jak dlouho se ndm naklady na investici vrati v podob¢ trzeb
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anebo kolik nam tato investice za dobu své zivotnosti piinese zisku. K posuzovani lze vyuzit
rizné metody, jejich hlavnim rozdilem je to zda zohlednuji faktor ¢asu ¢i nikoli, pro to

existuji dva pfistupy, a to:
e staticky — nedochézi zde k zohlediiovani faktoru ¢asu,

e dynamicky — dochazi zde k zohlednéni faktoru c¢asu pomoci diskontovani

penéznich tokd.

Jednou ze zékladnich metod je doba navratnosti investice, pomoci které se hleda doba,
za kterou ptijmy ziskané z investice pokryji naklady na ni. Hodnoceni investic pomoci této

metody patii mezi nejjednodussi a nejcastéjsi pristupy.

2.9.1 Rentabilita investice

Tento ukazatel je pocitan proto, aby bylo zjisténo za jak dlouho a zda se podniku investice
vrati. Mlze nastat i situace, kdy se z ekonomického hlediska investice nevrati, a pfesto se
podnik rozhodne ji pfijmout, protoze na jeji realizaci zavisi dal$i vyvoj podniku. Respektive
je nepiimo vyzadovana zdkazniky, tedy investice musi probéhnout, aby nedoslo ke ztraté

zakaznik.

Pii kazdém rozhodovani o investici je dulezité zohlednit i riziko, jedna se vSak

0 subjektivni hodnoceni (i kdyz je odborné).

Névratnost investice lze vypocitat n¢kolika zplisoby, jednim z nich je moznost vyuziti
poméerového ukazatele ROI (z anglického Return on Investment) neboli rentabilita investic tézZ

nazyvana produktivita investic. Vzorec ma podobu:

EAT-I
I .

ROI = 100 17)

Zdroj: [3]

Kde: ROl rentabilita investice
EAT <isty zisk
I pocatecni investice

Aby se o investici mohlo mluvit jako o ndvratné nesmi ROI vyjit v zdpornych ¢islech. Je

tedy pozadovano kladné ¢islo ptipadné nula. [3]

Tento ukazatel je fazen mezi zakladni zpisob hodnoceni investic a zohlednuje veSkeré

naklady a vynosy, které¢ vznikly béhem celé¢ doby zZivotnosti projektu. Nevyhodou tohoto
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ukazatele je brana skute¢nost, ze ROI je zaloZzen na zisku, ktery je manipulovatelny.
(Presngjsi vypocty se zakladaji na cashflow). V tomto ukazateli také nedochazi k zohlednéni

¢asové hodnoty penéz, coz se stava problémem zejména u investic s delsi dobou navratnosti.

[3]

2.9.2 Cista souc¢asna hodnota

Cista sou¢asna hodnota (CSH) neboli také NPV z angl. Net Present Value, je vyuZzivana
ke zjisténi navratnosti investice. Za vyhodu této metody je povazovano diskontovani, tedy to,
ze se hodnota urcuje ke konkrétnimu datu. Principem této metody je stanoveni Cistého cash
flow projektu, ktery je prepocten na Cistou souc¢asnou hodnotu za pomoci diskontni sazby (r).
Tato metoda se tedy fadi mezi dynamické metody, nebot’ svym vypoctem zohlednuje faktor

¢asu, tedy to Ze dnesni penize maji vyssi hodnotu nez stejné castka v budoucnu.

Vzorec Cisté soucasné hodnoty ma:

_won NPV,
NPV =31, ZFeY, (18)
Zdroj: [8]

Kde: NPV ¢ista sou¢asnd hodnota investice

NPV; ¢&isté CF v i-tém roce Zivota investice
r diskontni sazba v %.

Ocekavanym vysledkem je kladnd hodnota, tedy to, ze pfijmy budou vyssi nez naklady.
Jako postacujici hodnotu Ize brat i nulu.
Ackoliv je touto metodou zohlediiovan faktor Casu, je stale tato metoda orientacni. Nikdy

nelze presné predikovat vyvoj a ekonomickou stabilitu nejen podniku ale i jeho okoli. Je

dulezité brat v Givahu i faktory ovliviujici nejenom narodni ekonomiku ale i globalni. [8]

2.9.3 Vnitfni vynosové procento

Vnitini vynosové procento (VVP) téZ nazyvané vnitini mirou vynosnosti uruje vynos
investice (projektu) za dobu jeji Zivotnosti. Lze se setkat také se zkratkou IRR z anglického

Internal Rate of Return.

Pii vypoctu se hleda takova diskontni sazba, pii které je Cista soucasna hodnota rovna nule.

Lze pfi vypoctu porovnat i rizné diskontni sazby (vynosnost alternativnich investic).
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_ t_Cr
0=-1+ v (29)

Zdroj: [8]

Kde: I vySe investice
t Cas (pocet let)
CF  cash flow z investice
VVP  vnitini vynosové procento (diskontni sazba)

Mezi vyhody vnitinitho vynosového procenta se fadi skutecnost, Ze nemusi byt znama
pfesna diskontni sazba, komplikace Vv jeho pouziti nastavd pokud se jedna o investici

s nestandartnim prabéhem CF (napiiklad vysoké naklady pti ukonceni vyroby).
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3 PROFIL PODNIKU

Tato prace popisuje vyuziti vySe uvedenych principit v podniku Slévarna a modelarna
Nové Ransko, s.r.o., ktery je vyrobnim podnikem (jak jiz z ndzvu vyplyva) v slévarenském

odvétvi.

Produkce Slévarny a modelarny Nové Ransko, s.r.o. je urCena zejména pro dalsi
prumyslovou vyrobu, a to zejména ve strojirenstvi, kde se tyto vyrobky vyuzivaji na vyrobu
dalsiho strojniho zafizeni (napf. pro stavebnictvi, potravinaisky primysl, Cerpaci techniku

a transportni zafizeni).

3.1 Charakteristika podniku

Slévarna a modelarna Nové Ransko, s.r.o. (dale podnik) je vyrobnim podnikem, jehoz
vyroba je charakterizovana zakazkovou vyrobou, vyrobky jsou tedy vyrabény na zdkladé
uzavienych obchodnich smluv. Piipravna faze vyroby se mlize pohybovat i v fadu mésict a to
zejména pokud se jedna o nové vyrobky, které nebyly v podniku jest¢ vyrabény. Je to
z diivodu jednani obou stran o nejvhodnéjsim technickém a technologickém provedeni vyroku

a tvorby modeli.

Podnik se specializuje na malosériovou a kusovou vyrobu na ru¢nich pracovistich
slévaren. Vyrab&ji se vSak 1 stfedni a vétsi série a ty jsou uskuteciiovany na strojnich

pracovistich. Objem uskute¢néné vyroby je relativné staly, a to ve vysi okolo 3 500 tun ro¢né.

Vyznamna ¢ast podnikové produkce je urena pro export, a to piiblizné ze 45 % zakazek,
tento podil 1ze povaZovat v poslednich letech za konstantni. Vé&tSina exportu probihd v ramci
Evropské Unie, zejména do Némecka, Rakouska, Holandska ale i do gvycarska a mimo jiné

i Ruska.

Mezi nejvyznamnéjsi podnikové zahrani¢ni obchodni partnery lze zatradit Siemens Berlin
(Némecko), Prokosch Pumpen ‘Ostringen (Némecko), Getriecbebau NORD Hamburk
(Némecko), Pintsch Bamag Dinslaken (Némecko), KRONES AG Neutraubling (Némecko).

Slévarna a modelarna Nové Ransko, s.r.o. zaméstnavala v roce 2016 247 zaméstnancu
(z toho 12 ftidicich pracovnikill), vétSina zaméstnanct je z blizkého okoli, podnik nevyuziva

agenturni zamé&stnance.

V podniku dochéazi k aktivni spolupraci s jinymi podniky, zejména v oblasti tvorby
modelovych zafizeni, a to z dlvodl nedostatecné vyrobni kapacity nebo specifickym

poZadavkiim na model.
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3.2 Historie podniku

Z rozsahlejsiho uhlu pohledu lze pojmout historii podniku Slévarna a modelarna Nové
Ransko, s.r.0. az do roku 1480, z toho roku pochdzi prvni pisemnéa zminka o Zelezném hamru
na Ranecku (hamr je v podstaté lepsi kovarska dilna, kde mohlo byt vyrobeny vétsi vyrobky
diky vodnim kolem pohanénému kovacimu stroji). V roce 1669 byly na Ransku otevieny huté

Ferdinandem z Dietrichstejna, to vedlo k nartistu vyznamnosti slévarenstvi v oblasti.

Od druhé¢ poloviny 19. stoleti byly huté postizeny nedostatkem dieva v okoli, které¢ bylo
vyuzivano pro vyrobu dievéného uhli a v okoli doslo k vycerpani Zeleznorudnych dolt. To
spolu s novym parnim zafizenim, které sice pfineslo vétsi vykon ale i vyssi naklady na chod.
To znamenalo vyrazné zvySovani nakladi v dobé, kdy dochazelo ke sniZzovani trzni ceny
zeleza diky novym postupim vyuzivajicich ¢erné uhli misto dfevéného. (V této dobé
dochazelo kristu slévarenstvi na Ostravsku, Kladensku a Plzensku.) Doslo k ukonceni
vyroby a nasledné v roce 1885 zah4jil Jan Pujman v Novém Ransku vystavbu haly pro vyrobu
spalovacich motorii, dochdzelo nasledné k vystavbé dalSich vyrobnich hal. Po 1. sv. valce

vstoupili do podnikani Pujmanovi synové a byla zahajena vyroba zemédélskych stroju.

Za 2. svétové valky se vyrdbélo pro zbrojni primysl Némecké fiSe. 1 prestoze se
Pujmanovi za valky aktivné uc¢astnili odboje a tuto ¢innost po valce prokazali, byl jim majetek
odebran. Podnik byl pfevzat narodnim podnikem Agrostroj, posléze Kovod€lnymi zavody
Chotébot (pozdéji soucasti trustu CHEPOS). V padesatych letech minulého stoleti doslo
ke zruseni strojirenské vyroby, a nasledné k pievzeti slévarenské vyroby ze Starého Ranska

do Nového Ranska.

Po roce 1989 se podnik stal zavodem Chotébotskych strojiren, avSak bylo rozhodnuto, ze
se oddéli do samostatnych pravnich subjekti. K dokonceni privatiza¢niho projektu a zalozeni

spolecnosti s ru¢enim omezenym doslo v roce 1991, zaroven byl i vyrovnan restituéni narok.

Prvni polovina devadesatych let minulého stoleti byla pro podnik charakteristicka
nedostatkem zakazek a vyraznym snizovanim poctu zaméstnanci. Dochazelo k aktivnimu
shanéni zakazek v zahranii, a to zejména v Némecku a Rakousku, diky témto novym
obchodnim partnerim podnik pieZil a zacal rist. Druha polovina 90. let minulého stoleti je jiz
charakterizovana stagnaci, pomalou modernizaci a konzervativnim ptistupem. Koncem 90. let
dochazelo ke védomé snaze o zménu firemni kultury. Tento pfistup pomalu pfinasel pozitivni
vysledky, konkrétné¢ dochazelo krustu produkce a obratu, ktery se pohyboval okolo

250 miliond korun ro¢né.
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3.1 Specifikace vyroby

V podniku jsou vyrabény odlitky ze Sedé litiny (litina s lupinkovym grafitem nebo také
LLG) a tvarné litiny (litina s kulickovym grafitem nebo také LKG), slitin hliniku a mé&di. Jsou
vyzivany technologie strojniho a ru¢niho formovani, slitiny hliniku jsou odlévany také
do kovovych forem. Vedle odlitki se v podniku vyrabi modelova zafizeni a kovové formy.

Cast produkce odlitk{i se povrchové upravuje, tepelné zpracovava a obrabi.

V elektrické sttedofrekvencni indukéni peci o obsahu 4 t taveniny se pfipravuje tavenina
pro odlitky z Sedé a tvarné litiny. Tvarnou litinu je dale mozno vyrabét v indukéni peci

0 obsahu 0,6 t, pro zakazky realizované na bezrdmové formovne.

Pti vyrobé se také vyuziva gravitacniho liti do kokil (kovovych forem). V kokilarné je
udrzovéna tavenina v odporovych kelimkovych a slitinovych pecich. Formovani je provadéno
za pomoci formovacich stroji (FORMAT 20, DISA) nebo ruéné¢ pomoci pneumatickych

pechovacek, pripravené poloformy jsou skladany a premistovany vozickovym dopravnikem.

Zdroj: [3]

Obr. 7, Lupinkovy grafit, leptano NITAL, zvétSeno 500x

Zdroj: [3]
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3.2 Organizacni uspoiadani podniku

Organizacni usporadani Slévarny a modelarny Nové Ransko s.r.o. se déli do vyrobnich

usek, toto déleni je na zakladé vykonavaného druhu ¢innosti, a to:

Slévarna litiny — je ji tvofeno piiblizné 45 % finanéni produkce podniku.

Slévarna nezeleznych kovil - 45 % finan¢ni produkce podniku, avSak v objemu vyroby

produkuje vice nez slévarna litiny.

Modelarna — 70 % produkce modelarny je urceno pro vlastni potifebu podniku. D¢li se
podle zpracovavanych materiali na difevomodelarnu a kovomodelarnu, avsSak

vyuzivanou surovinou je i plast.

Obrobna — v obrobné se nachazi 7 CNC stroji. Obrobna vytvati 10 % produkce. To,
zda budou vyrobky obrobeny (oCiStény) zavisi na dohodé s odbérateli. VétSina
produkce je obrobena, coz ma pro podnik vyhodu zejména v moznosti nalezeni

vnitinich vad odlitku.
Obchodni usek — zabyva se komunikaci s odbérateli a dodavateli.

Technicky tusek — zabyva se technickym provedenim vyrobkid, analyzami ale

I vyzkumem.

Sprava a udrzba provozu.
Ekonomicky usek.

Usek zasobovani.

Usek Fizeni kvality.

Organizacni uspofadani je uvedeno v pfiloze A.

3.3 Certifikace

V podniku je od roku 2004 vyuZivan systém managementu jakosti podle CSN EN ISO

9001:2001 a také CSN EN ISO 14001:2005 coZ je systém environmentalniho managementu.

Tyto certifikace byly ziskany od spole¢nosti CQS, jez je soucasti IQNet pusobici

ve 30 zemich. Zavedenim certifikace doslo ke snizeni poctu provadénych vyrobkovych

auditd, které byly pozadovany zdkazniky pro urCeni kvality vyrobku, doSlo tak ke snizeni

naklad.
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4 EKONOMICKY PRINOS PUVODNI A NOVE VYROBNI KAPACITY

V této kapitole bude popsan piinos nové vyrobni kapacity z ekonomického hlediska
V porovnéni s ptivodni vyrobni kapacitou. Pivodni linka UNIVERSAL byla poloautomaticka,
anova linka DISA MATCH je automaticka.

4.1 Popis procesu vyroby

Pribéh vyroby na formovacich strojich probihd zhotovenim forem (poloforem)

Z kiemicitého pisku, ktery je zpevnén pojidly a vodou.

Pti tvorbé odlitkh se vyuzivaji jadra, ktera vytvaii v odlitku dutiny potiebného tvaru (jadro
ma tvar dutiny odlitku). K jejich tvorbé se vyuzivaji tfi postupy v zavislosti na sériovosti
a tepelném namahani odlitku. Pro velké série se je pouzivana strojni vyroba jader, obvykle
na vstielovacim stroji LAEMPE, prostiedni série a kusové zakazky jsou vyuzivany foukaci
stroje menSiho vykonu a pro kusové zakazky se jadra vyrabi ruéné€. Vlastnosti jader musi byt
fizeny podle toho, jak jsou tepelné¢ namahéna pti tuhnuti kovu ve formé. Malé dutiny

ewr

smési. Jadra se dovazi na pracovisté formoven podle vyrdbéného sortimentu odlitkii.

Tekuty kov je vyrabén na sttedofrekvencnich elektrickych indukénich pecich. Tavirna je
vybavena dvéma kelimky o maximalnim obsahu tekutého kovu 4 tuny. Vykon tavirny je
maximalné¢ 6 tun tekutého kovu za hodinu. Tavirna zésobuje tekutym kovem vSechna
pracovisté slévarny litin. Tekuty kov je sloZen z kovové vsazky, kelimky pece jsou plnény
sdzecim vozem pomoci vibracniho dopravniku. Vsazka je tvofena litinovym a ocelovym
Srotem, vratnym materidlem (vtokové soustavy a nalitky, zmetky — nebyva jich mnoho), Sroty
surovym Zelezem a paketovanymi plechy. Po nataveni se provadi analyza chemického
slozeni. Kazda tavba se provéfuje jeSté termickou analyzou, kterou lze prokazat kvalitu
modifikace (stavba strukturdlni faze), ockovani (velikost zrna ve ztuhlém odlitku, naptiklad
pomoci kfemiku). Mimoto termick4 analyza pocita tzv. uhlikovy a kiemikovy ekvivalent
a z téchto dvou udaji Ize vypocist presny obsah uhliku a ptesny obsah kiemiku. Tyto hodnoty
jsou konfrontovany s chemickou spektralni analyzou. V ptipad¢, ze vysledky nejsou shodné,
provede se korekce chemického slozeni, napiiklad dolegovani (pfidani dalsiho prvku

V podobé predslitin) nebo nauhlic¢eni.
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Obrazek 2: PInéni kelimku EIP sazecim vozem
Zdroj: [2]

Obrazek 3: Plnéni kelimku EIP sazecim vozem (2)

Zdroj: [2]
Osetfeny tekuty kov se transportuje v transportni panvi na lici pracovisté. Tekuty kov je
vzdy mirn¢ ptehfaty, aby byla dodrzena teplota liti. [2]
4.2 Popis plivodni strojni formovny se strojem UNIVERSAL

Pivodni formovaci linka byla osazena formovacim strojem UNIVERSAL KFA 20. Stroj
obsluhovalo Sest pracovniki, do spodni poloformy byla zaklddana jadra a filtry, nasledovalo

mechanizované slozeni formy sesazenim spodni poloformy s horni poloformou.
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Zdroj: [2]

Obrazek 5: Odlévani na dopravnicich linkdy UNIVERSAL KFA 20
Zdroj: [2]

Formovaci stroj UNIVERSAL KFA 20 byl zasoben formovaci smési z kiemicitého pisku
0 stiedni zrnitosti 0,22 mm a jilového pojiva (3-5 % bentonitu). Treti slozkou formovaci
smési je voda (3,5-4 %). Zasobnik smési nad formovacim strojem byl pribézné dopliovan
pomoci pasovych dopravniki z ptivodni ptipravny s kolovym misi¢em SKODA s vykonem
1,2 t za 8 minut v¢etné manipulacnich Cast. Pfipravna slouzila pro ru¢ni i strojni formovnu,
smés pro ruéni formovnu se li§i mnoZstvim bentonitu a vody. Jak formovaci stroj, tak
ptipravna byly zna¢né poruchové, tyto okolnosti spolu s nedostatecnym vykonem linky vedly

k rozhodnuti realizovat novou strojni linku.

V soucasnosti pouzivany misi¢ firmy EIRICH je turbinovy s vykonem 2,5 t za 3 minuty
véetné manipulacnich Casl. Pfipravna je elektronicky fizena. Existuje dostatecnd kapacita

ptipravny formovacich smési pro zvyseni vyrobni kapacity formoven.
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Zdroj: [2]

Obrazek 7: Vystup misice EIRICH

Zdroj: [2]

4.3 Strojni formovaci linka DISA MATCH

Linka DISAMATCH byla instalovana v roce 2015 jako nahrada linky UNIVERSAL.
Pivodni linka UNIVERSAL byla koncepéné podobnd, jednalo se rovnéZz o bezramové
formovani. Linka je elektronicky fizena jako cely komplex vcéetné dopravnich systémut
a pripravny formovaci smeési. Vstielovaci hlava stroje je zdsobena z nasypky formovaci smési
z ktemicitého pisku o stfedni zrnitosti 0,22 mm a jilového pojiva (2,5-4 % bentonitu). Treti

slozkou formovaci smési je voda (2,5-3 %).
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Vétsina forem obsahuje jadra, do vtokové soustavy jsou vkladany builkové filtry
(k zachyceni necistot z tekutého kovu), dalsi ulohou filtru je zlepSeni zptisobu plnéni dutiny

formy tekutym kovem (dochézi k rovhomérnému plnéni).

Tekuty kov je dopravovan v transportni panvi z jiz popsané tavirny.

Obrazek 8: Foromovaci a lici linka DISA MATCH
Zdroj: [2]

Obrazek 9: Linka DISA MATCH — manipulator s Zakety a zavaZimi
Zdroj: [2]

4.4 Diivody k porizeni nové linky

Duvody, jez vedly k pofizeni nové linky bylo nékolik, hlavnim z nich byl vSak problém

s velmi vysokou poruchovosti. Vyroba na lince byla velmi negativné ovliviiovdna poruchami
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anaslednymi prostoji pifi opravach. Tato skutecnost sebou nesla také naklady v podobé

ptresCasové prace, ke které dochazelo pravé v dusledku téchto poruch.

Linka UNIVERSAL byla pln€ vyuzivana dle svych vyrobnich moznosti, snahy o zvySeni
produkce, které na této lince probehly, sice piinesly kyzeny rast objemu odlitkti, avSak
za cenu vyrazného rastu zmetkovitosti. Z téchto divodii se opét odstoupilo od snahy zvysit

objem vyrobenych odlitkd na této ptivodni lince.

Na ptvodni lince UNIVERSAL dochazelo k poloautomatické vyrobé, vyskytoval se zde
vysoky podil ru¢ni prace, na které¢ zavisela kvalita vysledného odlitku. Tedy zmetkovitost
(hodnota a mnozstvi neshodné produkce) zdvisela do znacné miry na schopnostech

a zkusenostech formiiu.

Vyroba na ptivodni lince mohla byt charakterizovana i jako nepfesna, tato skutec¢nost uzce
souvisela s velkym podilem ruéni prace ale i s technickym feSenim linky a jejim fyzickém

opotiebeni (linka byla i moralné opotfebend).

Dalsi nevyhodou pavodni linky byla nutnost manudlniho ovladani kazdého kroku

ve vyrobnim procesu. Na nové lince dochazi k naprosté vétsSin€ procesti automaticky.

Dale tato linka musela byt ¢asto pribézné setfizovana. Mimo to i sefizovani pii zméné
vyroby odlitkit bylo zdlouhavé, resp. byla komplikovana a zdlouhavd demontdz a montéaz

licich desek.
V bodech lze tedy tyto divody vyjadrit:
e vysoka poruchovost,
e nizka kapacita,
e nepfesnost vyroby,
e nutnost pribézného setizovani linky,

e manudlni ovladani vyrobnich krokd.

4.5 Vyrobni proces dle pracovist’

Na nize uvedeném obrazku je pro lepsi pfedstavu znazornén postup vyroby odlitkd.
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nalitka

Obrazek 10: Vyrobni proces dle pracovist’

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

4.6 Porovnavané obdobi

Jako porovnavané obdobi byly zvolen rok 2014, kdy pIn¢ bézela ptivodni formovaci a lici
linka UNIVERSAL. Rok 2015 byl pro porovnani vynechdn, nebot’ béhem druhého ctvrtleti
dochazelo k postupnému ukoncovani vyroby na lince a jeji nasledné likvidaci. Dale doslo
k namontovani DISA MATCH a poc¢inajici vyrob¢ na ni. Prvni mésice chodu nové formovaci
a lici linky, dochazelo i k postupnym upravam desek ze staré linky. Oboustranné modelové
desky pro linku UNIVERSAL byly mensi, takZe bylo nutné pfizplsobit velikost desek pro
linku DISA MATCH. Mimo to bylo nezbytné nutné provést dokonalé¢ odvzdusnéni
modelovych desek. Nekteré desky museli byt i nové vyrobeny, protoze bylo mozné na vétsi
modelovou desku umistit vice pozic. Vyroba se opét vracela Kk puvodnim objemim
na pielomu roku 2015 a 2016. Od poloviny roku 2016 dochazi k lepSimu vyuZivani kapacity
linky. Proto je vyuzito v praci dvanact po sob¢ jdoucich kalendainich mésici, a to od zacatku

¢ervence 2016 po konec ¢ervna 2017.
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4.7 Objem produkce

Vzhledem Kk tomu, ze Slévarna a modelarna Nové Ransko, s.r.o. se zabyva zakazkovou

vyrobou tak se jeji objem produkce odviji od poctu zakéazek.

V podniku neprobihd spravné planovani objemu produkce. Plany jsou ve formé
naturdlniho mnozstvi, které ma byt vyrobeno za rok a nedochazi k jejich upravam podle

aktualni situace.

Objem a planovani produkce je také ovlivnéno skuteCnosti, ze se Casto obméiuje vyroba
odlitkll. Nékteré se vyrabéji pouze v kratkém casovém obdobi a jednorazove, u jinych vyroba
probihd opakované, ale v ¢asovych odstupech podle potifeb odbérateli. Tato skutecnost
negativné ovliviluje planovani vyroby, nebot pii rozmanitosti vyrabénych odlitkl je

mnozstvi kovu, pocet jader, atp.) a tedy odlisny ¢as na vyrobu.

Tabulka 1:Produkce na lince UNIVERSAL v roce 2014

Obdobi Produkce v ks Celkové naklady v K¢|  Objem produkce v tunach
Leden 20 436 1780 451 64,0
Unor 16 619 1631 962 61,9
Biezen 15 028 2 010 299 74,9
Duben 21 280 2 088 969 79,1
Kvéten 15 942 1 645 987 62,6
Cerven 18 645 1 682 806 63,9
Cervenec 19 272 1707 304 65,6
Srpen 20 300 1861 169 70,1
Zari 21 552 1905 416 74,0
Rijen 22 389 2178723 83,9
Listopad 24 582 2 603 758 98,1
Prosinec 16 765 1 296 583 48,9
Pramér 19 401 1866 119 70,6
Celkem 232 810 22 393 425 847,3

Zdroj. viastni zpracovani na zdkladé [2]

Ve vySe uvedené tabulce jsou uvedeny zdkladni Uidaje o produkci na formovaci lince

UNIVERSAL vV jednotlivych mésicich za rok 2014.

Data z této tabulky jsou pro lepsi vypovidaci schopnost zndzornéna na nasledujicim
obrazku (grafu). Leva osa vyjadiuje celkovou produkci na lince UNIVERSAL v roce 2014
V tunéch za jednotlivé mésice. Na pravé ose jsou vyjadieny hodnoty celkové produkce v K¢.

Z prub¢hu grafu je patrné, ze celkova cena produkce odpovidéa celkovému vyprodukovanému
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mnozstvi v ndkladové cené, Ize fici ze ho kopiruje. Tedy existuje jasna zavislost mezi naklady

na produkei a celkovym vyprodukovanym mnozstvim.

Vyrazny vykyv v produkci v poslednich mésicich roku je zptsoben blizicim se koncem
roku, kdy v listopadu bylo produkovano vice produkce (s vys$S$im poctem odpracovanych
hodin — pfescast) tak aby byly splnény zakazky do konce roku. Prosinec je ovlivnén niz§im

poctem pracovnich dni v mésici, tedy méné€ pracovnich dni sebou pfineslo nizsi produkei.
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30t 1,000 000 K&
10t 500 000 K¢
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e=@==ceclkové mnozistvi ==@==celkové naklady

Obriazek 11: Produkce na lince UNIVERSAL

Zdroj: viastni zpracovdni na zdkladé [2]

Na nasledujicim obrazku je patrné, Zze hodnoceni celkové produkce odlitkti podle poctu
kustt ma nizkou vypovidaci schopnost, nebot’” maji riznou vdhu a naro¢nost pii vyrobé
z diivodi zakladani jader a jejich odlisnému poctu (odlitek mtize byt bezjadrovy, ale mize mit
i vice jak pét jader), zakladani filtrti a odstranéni nalitkd, které pomahaji ziskat pozadované
vlastnosti na vy¢nivajicich ¢astech odlitki, které chladnou pomaleji. Na obrazku je patrné ze
vV bfeznu bylo vyrabéno méné kust odlitkii ale zato s vétSi vdhou. Podobna situace byla

i V inoru a kvétnu téhoz roku.
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Obrazek 12: UNIVERSAL — porovnani celkového mnoZstvi v tunach a kusech

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

V nésledujici tabulce jsou uvedeny zékladni udaje o produkci na lince DISA MATCH
za jeden rok. Jedna se o dvanact po sob¢ jdoucich mésict, tyto mésice, jak bylo uvedeno vyse,

byly vybrany, protoze jiz bylo po nabéhu a zab&hu vyroby.

Tabulka 2: Produkce na lince DISA

Obdobi |Celkem vyrobeno ks | Celkové naklady v K¢ | Objem produkce v tunach
Cervenec 18 034 1619 048 61,4
Srpen 20 060 1607 395 63,8
Zari 18 816 1577 139 59,6
Rijen 25 041 2034 195 76,2
Listopad 18 455 1 869 229 68,8
Prosinec 17 136 1518 674 56,7
Leden 19 106 1 980 007 77,1
Unor 27 250 2070 008 77,0
Bfezen 25 391 2493792 92,7
Duben 27 087 2019 082 75,4
Kvéten 24 089 2 316 244 90,4
Cerven 25 057 3035 142 115,9
Pramér 22 127 2011663 76,3
Celkem 265 522 24 139 958 915,3

Zdroj: viastni zpracovani na zdkladé [2]

Pro lepsi vypovidaci schopnost jsou data z predeslé tabulky znazornéna na nasledujicim

obrazku (grafu). Opét je patrné Ze prubéh ndkladii odpovidd vyprodukované produkci.
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Z4doucim stavem je takova situace, pii niz jsou naklady na produkci co nejnizsi, tedy kiivka

nakladl byla co nejnize pod celkovym mnozstvim.
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Obriazek 13: Produkce na lince DISA

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

Je zfejmé, ze existuje trend pro rust produkce, tento vyvoj lze predpokladat i do budoucna,
nebot’ linka DISA neni plné vyuzivana. Planuje se také pfemistovani vyroby ze starych
formovacich zafizeni na tuto linku. Pokles produkce v prosinci, byl zapfi¢inén koncicim
kalendafnim rokem a niz§im poctem pracovnich dnii v mésici. Rist objemu produkce

od ledna do ¢ervna byl mimo jiné zptisoben vyss§im poétem zakazek.

Na nize uvedeném obrazku je znazornéno porovnani celkového mnozstvi produkce
v tundch a kusech. Na levé ose jsou vyznaCeny tuny celkové produkce v jednotlivych
mésicich, prava osa zndzoriiuje mnozstvi vyprodukovanych kusi za stejné obdobi. Je zde
obdobna situace jako u linky UNIVERSAL, kde i vys§i objem produkce neznamend vyssi

pocet vyrobenych kusti vzhledem k vyssi vaze odlitkt, jako naptiklad v lednu a ¢ervnu.
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Obrazek 14: DISA MATCH — porovnani celkového mnoZstvi v tunach a kusech

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

Tabulka 3: Porovnani celkového objemu produkce

MnozZstvi v Celkové o dbjekm Ke/t
ks niklady | Procuvcev
tunach
Priimér 19401| 1866119 70,6 -
UNIVERSAL | Celkem 232810| 22393425 847,3 26 428
Primér 22127| 2012231 76,3 -
DISA Celkem 265522 | 24146778 915,3 26 382

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

Ve vyse uvedené tabulce jsou uvedeny souhrnné soucty jak pro linku DISA MATCH tak
ptfedchozi UNIVERSAL. Kde je ziejmé, Ze je objem produkce vyssi, jsou vyssi i celkové
naklady, avSak naklady na jedno kilo jsou niz$i. Na nové lince je vyprodukovéano celkem
0 68 t odlitkli vice nez na pivodni (mésicné se jednd v pruméru o 5,7 tuny) a zaroven doslo
i k ristu naklada v celkové vysi 1 753 353 K¢. Na tuné kovu dojde k tspote ve vysi 46 K¢.
Néklady na 1 kg u UNIVERSAL jsou piiblizné¢ 26,43 K¢ a u linky DISA MATCH jsou
priblizné 26,38 K¢ za kilo jedna se 0 0,19 %.

Na nasledujicim obrazku je zndzornén objem celkové produkce na obou linkach. Vykyv
produkce na UNIVERSALU na konci sledovaného obdobi, byl jiz zdiivodnén vyse. Hodnota
na ose X — 12, vyjadfuje mésic prosinec, kde je produkce ovlivnéna niz§im poctem
pracovnich dni z divoda vanocnich svatk. Rok 2014 byl dobrym rokem z hospodaiského

hlediska pro podnik (podnik dosahoval vyssi produkce a trzeb nez v predchozich letech).
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Vykyv produkce na DISA v mésici 6 (tady prosinec 2016) je negativné ovlivnén také
niz§im poctem pracovnich dnti na konci mésice. Dllezité je brat v tivahu také skutecnost, ze
v roce 2016 se spekulovalo o nastupu recese, ale i krize v ekonomice. A mnohé podniky,
po zkuSenostech z let 2008 a 2009 ,,se pripravovaly na horsi ¢asy*. Zacatek roku 2017 ukazal,

7e tato situace nenastala.
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Obrazek 15: Porovnani celkové produkce v tunach

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]

Na nésledujicim obrdzku je znazornéno porovnani primérnych vyrobnich ndkladt na kg

litiny v korunach za srovnavané obdobi na jednotlivych licich a formovacich linkach.
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Obrazek 16: Porovnani primérnych vyrobnich nakladi na kg

Zdroj: viastni zpracovani na zdakladé [2]
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Z prumérnych nakladi se jevi, Ze néklady na produkci na lince UNIVERSAL byly nizsi,
resp. mély klesajici charakter, avSak dilezity je zde diivod tohoto vyvoje, kdy hlavnim
divodem k poklesu primérmé ceny vede pokles ceny tavené¢ho kovu, u kterého dochazelo

k lepSimu vyuzivani nez ve sledovaném obdobi u DISA. Viz Obrazek 26 a Obrazek 27.

Obrazek 17 vyjadfuje porovnani celkovych a primérnych vyrobnich nakladi na lince
UNIVERSAL vV korunach, pticemz leva osa vyjadiuje celkové naklady a pravd osa znaci
pramérné naklady na kilo. Z obrazku vyplyva, ze primérné ndklady mély klesajici charakter
od srpna do listopadu roku 2014, kdy rostla produkce na lince a dochazelo i k vy$§imu

vyuzivani tekutého kovu, coz vyznamné pozitivné ovlivnilo vysi primérnych nakladi.
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Obrazek 17: Porovnani celkovych a primérnych vyrobnich nakladi na UNIVERSAL v K¢

Zdroj: viastni zpracovani na zdakladé [2]
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Obrazek 18: Porovnani celkovych a priimérnych vyrobnich nakladi na DISA v K¢

Zdroj: viastni zpracovani na zdakladé [2]
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Obrazek 18 znazoriiuje porovnani celkovych a primérnych vyrobnich nakladt na lince
DISA v korundch za upraveny rok 2016/2017. Primérné vyrobni naklady lze povazovat
za konstantni, avSak celkové naklady maji rostouci charakter, to je zpisobeno zvySujici se
produkci na lince a sniZzujicim se vyuzivanim tekutého kovu, jehoz cena vstupuje

do vyrobnich nakladi odlitkt na lince DISA MATCH.

Problematika ceny tekutého kovu je ptiblizena déle.

4.8 Kapacitni rezerva

Ptedchozi linka UNIVERASL méla minimalni kapacitni rezervy, respektive jeji kapacita
byla plné vyuzivana dle moznosti. Na nové lince DISA MATCH je zatim vyrazna kapacitni
rezerva. V blizké dobé vsak dojde K jejimu snizeni, nebot’ bude na linku pfesunuta vyroba

Z jinych zastaralych strojnich zatizeni.

Na lince DISA dochazi k prostojim za prvé proto, ze se nedafi dost rychle prevadét
ze starych modelovych zafizeni vyrobu, na modelové desky pro DISA MATCH. Tyto
prostoje jsou ptfechodné a béhem 14 mésici by tyto prostoje mély byt eliminovéany, protoze
veskera vyroba ze zastaralych strojnich linek bude pfevedena na DISA MATCH a nové

zakazky budou jiz technicky pfipravovany na novou linku.

Dal$im problémem prostoji je nerovnomérné planovani vyroby odlitkli na rucnich
a strojnich pracovistich. Jestlize je vétSina forem na strojnich i ru¢nich formovnach zhotovena
pro tenkosténné odlitky je potieba kovu z tavirny niz§i a dochézi k prostojim na tavirné.
V opa¢ném piipad¢, kdyz na ruénich i strojnich pracovistich pfevlada vyroba silnosténnych
odlitkii kapacita tavirny nestai, jsou prostoje na formovnach. Tento nedostatek bude
vyloucen teprve po zavedeni procesniho fizeni strojnich a ru€nich pracovist’ tak, aby spotieba
tekutého kovu byla téméf konstantni kombinaci vyroby silnosténnych a tenkosténnych

odlitkd.

V soucasnosti neni zavedeno procesni fizeni, takZe nerovnomérnost ve spotiebach

tekutého kovu je zptsobena chaotickym planovanim bez podpory elektronického fizeni.

Piesné urCeni kapacitni rezervy neni vzhledem k dostupnym datim moZzné. Ale podle
odborného odhadu je vyrobni kapacita vyuzivana z pfiblizn¢ Sedesati procent. Tedy je zde

dostate¢na kapacitni rezerva.
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4.9 Porovnani kvality vyroby

Ekonomicky pfinos nové linky musi byt hodnocen z vice kritérii, jednim z nich je
posouzeni mnozstvi a hodnoty nejakostni produkce. Nebot cilem je zlepSovat kvalitu vyroby

a snizovat naklady. Ptistupt k hodnoceni mize byt nékolik.

4.9.1 Neshodna produkce — ukazatel jakosti

V celém procesu vyroby je dulezité sledovat faktory, které rozhoduji o tom, zda vyrabime
shodnou produkci. Je nezadouci vyrabét zmetky, protoze se jedna o plytvani a dochazi

k $patnému vyuzivani podnikovych zdroju.

Pii vyrobé se hlidaji rozméry a dodrzovani toleranci na odlitcich jako napiiklad drsnot
na obrobenych plochach dilce, kvalita spoje, ktera je mimo jiné ovlivnéna opotiebenim
modelovych zafizeni a vnitini vady (objem tekutého kovu je pfiblizn€ o 1 % vétsi nez objem
tuhého kovu, proto se modelové zatizeni déla o 1 % vétsi). V tzv. tepelnych uzlech dochazi,
vlivem smrstovani kovu pfi tuhnuti, k nebezpeci vzniku porezity. Aby se tato porezita

vyloucila, je nutné, aby nedostatek kovu v tepelném kovu byl doplnén z tzv. nalitku.

Pro vyhodnoceni jakosti produkce V podniku byl vyuzit ukazatel jakosti spocitany dle

Vzorce 1 uvedeného vyse.

Tabulka 4: Neshodna produkce — porovnani ukazatele jakosti

Jednotky |UNIVERSAL | DISA
Zmetky K¢ 633 734 581 937
Reklamace K¢ 494 895 458 789
Neshodna produkce K¢ 1128 629 1 040 726
Hodnota produkce - 22393425| 24146778
J - ukazatel jakosti - 0,9496 0,9569

Zdroj: viastni zpracovani na zdakladé [2]

V predeslé tabulce jsou uvedeny hodnoty ukazatele jakosti, jak pro externi, tak interni
neshodnou produkei, ale zejména i celkovy ukazatel jakosti (tedy jak pro interni, tak externi),

ktery ma lepsi vypovidaci schopnost z hlediska zhodnoceni celkové podnikové produkce.

Z tabulky vyplyva, Ze ukazatel jakosti na lince UNIVERSAL je 0,9496 tedy z celkoveé
produkce je jakostnich 94,96 %. Na lince DISA je ukazatel jakosti 0,9569 tedy mizeme
tvrdit, ze z celkové produkce je jakostni 95,69 %. Ztoho vyplyva, Zze na nové lince je

vytvoteno vice jakostni produkce a méné zmetkt
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4.9.2 Zmetkovitost

Neshodné produkce muze byt zjiStovana i opaénym piistupem, a tedy neni analyzovano

celkové mnozstvi jakostni produkce ale mnozstvi nejakostni produkce.

Pokud je v podniku odhalena vnitini zmetkovitost, tedy dojde k zjisténi neshodné

produkce béhem vyrobniho procesu tak je tento kus vyfazen z vyroby a je presunut na sklad

zmetkl. Zmetky jsou evidovany z hlediska pficiny jejich vzniku, mnozstvi a nakladové cené.

Zmetky jsou dale vyuzivany pii vyrobé dalSich odlitkti jako soucast vstupniho materialu

do tavici smési.

Zmetkovitost na obou linkach je vyjadiena v nasledujici tabulce, ktera udava podil zmetka

a reklamaci a také celkovou hodnotu produkce. K vypoctu byl vyuzit Vzorec 2 uvedeny vyse.

Tabulka 5: Porovnani zmetkovitosti na UNIVERSAL a DISA

UNIVERSAL |DISA
Zmetky 2,83 % 2,41 %
Reklamace 2,21 % 1,90 %
Celkem 5,04 % 4,31 %

Zdroj: viastni zpracovani na zdakladé [2]

Pro lepsi predstavu vyvoje v C¢ase nasledujici obrazek znédzoriiuje vyvoj zmetkovitosti

V ¢ase.
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Obrazek 19: Zmetkovitost v ¢ase

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]

Z toho data za rok 2012 az ptiblizné do pilky roku 2015 jsou z linky UNIVERSAL
a zbytek roku 2015 a dale jsou z linky DISA MATCH, kterd je ndhradou UNIVERSAL.

Prudky narist zmetkovitosti v roce 2013 byl zplisoben snahou o zvySeni produkce na lince
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UNIVERSAL, ktera vsak zpusobila sice vys$i produkci ale o to vys$i zmetkovitost.
Zmetkovitost na plvodni lince byla mimo jiné ovlivnéna i schopnostmi a zkuSenostmi
zameéstnancl, a to ztoho divodu mnozstvi rucéni prace a jeji kvality. Tedy vykyv byl

zpusoben snahou o zrychleni prace, kterd ale byla méné kvalitni.

4.9.3 Paretova analyza

Dalsim pfistupem k hodnoceni zmetkovitosti je Paretova analyza, pomoci niz lze odhalit
nejvyznamnéjsi pfi¢iny zmetkl. Pro analyzu byl vybran jeden odlitek 901907215, ktery bude
pro zjednoduseni dale nazyvan X. Tento odlitek byl vybran, nebot’ se vyrabél na obou linkach
a je mozné ho vyuzit k porovnani vlivu nové linky na zmetkovitost (jedna se o rizné objemy
produkce, které jsou blize specifikovany v Tabulce 7). Tento odlitek byl vybran, pro svou

problematickou zmetkovitost.

Kontrolovat
rozmeér 22 '!!

Obrazek 20: Fotografie modelové desky v aktualni technologické karté

Zdroj: [2]
Tabulka 6: Kody vad odlitki
Kéd | Druh vadného odlitku Druh vady Vinik vady

164349 | ptimy stazeniny neovlivnitelné ptic¢iny
175249 | neptimy spadla forma, zadrobeniny | neovlivnitelné pficiny
165252 | ptimy spadla forma, zadrobeniny | formif
161156 | ptimy nedolité Odlévac, kokilar
171649 | neptimy Mechanické poskozeni neovlivnitelné pfic¢iny

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]
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V piechozi tabulce jsou nejprve popsany vady, které mély nejakostni kusy odlitku X.

Na nize uvedeném obrazku je Paretova analyza pro odlitek XY na lince UNIVERSAL.

Na levé ose jsou uvedeny pocty vad a na pravé kumulativni souc¢ty vad. Na ptivodni lince

wewvr

byly nejcastéjsi vadou staZeniny, které zptisobovaly 86 % vSech zmetki.
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Obriazek 21: Odlitek X na UNIVERSAL

Zdroj: viastni zpracovani na zdkladé [2]

Na nasledujicim obrazku je zndzornéna stejna analyza pro stejny vyrobek, odlisnost je zde
Vv jednotlivych druzich a podilech vad. Stejnd vada kterd na UNIVERSAL zpiisobovala 86 %
vSech zmetki, tak na DISA zpisobuje jen 59,5 % zmetkd.
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Obrazek 22: Odlitek X na DISA

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]
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Z Paretovy analyzy vyplyva, ze ackoli dosSlo ke snizeni zmetkovitosti u daného odlitku
nanové lince, hlavni pficina, diky které zmetky vznikaji, zlstava. Mélo by tedy dojit
K pfijmuti opatfeni, které by mohlo byt v podobé vyuzivani simulacnich softwart

pro slévarenstvi, které umoznuji velmi dobie predikovat stazeniny.

V nize uvedené tabulce jsou vyjadieny tdaje porovnavajici vyrobu odlitku X na obou

linkéch.

Tabulka 7: Porovnani konkrétniho odlitku na UNIVERSAL a DISA

Jednotky JUNIVERSAL | DISA
Celkem ks 919 312
Zmetky ks 129 37
Celkova vaha kg 4962,6 1684.8
Viha — zmetky kg 696,6 199,8
Véha Cista kg 4266 1485
Naklady celkem K¢ 174 380 58 665
Naklady - zmetky K& 24 477 6957
Néklady na prodané ks K¢ 149 903 51 708
Prodejni cena K¢ 174 906 61 524
Zisk K¢ 526 2 859
Zmetkovitost % 14,04 11,86

Zdroj: viastni zpracovani na zdaklade [2]

4.10 Rovnomérnost vyroby

Vychazi z optimalniho vyuziti vyrobnich kapacit, které neni v podniku v optimalnim

stavu.

Produkce na lince DISA MATCH, kterd je soucésti Slévarny litin je negativné
ovlivilovana Spatnym planovanim kombinace odlitkti. Nebot kov je taven soucasné pro celou
Slévarnu litiny mélo by dochazet k planovani vyroby odlitkti s ohledem na jeho potiebu kovu
(silnosténny nebo tenkosténny odlitek) vzhledem k ostatnim odlitkim ve vyrob¢. Piedeslo by
se tak nedostatku kovu, ktery vyvolava prostoje na vyrobnich zafizenich anebo nadbytku

roztaveného kovu, pti kterém se zbytec¢né zvySuji naklady.

Moznym feSenim by zde bylo pldnovani roztaveného kovu pomoci interniho informacniho
software. Ten by mohl vyrazn€ urychlit a zefektivnit vyrobu tim, Ze do znacné miry by sadm
mohl rozpladnovat optimalni kombinaci vyrobku, které maji byt na Slévarné litin (a mimo jiné
i na DISA MATCH) vyrabény tak, aby nedochazelo k prostojim z nedostatku kovu a zaroven

ale nebylo nataveno zbyte¢né moc kovu.
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Vyplyva tedy, ze vyroba neni rovhomérna, coz piindsi negativni ekonomicky dopad, nebot’

nedochazi k moznému vyuziti vyrobnich kapacit a riistu nakladii (za piescasy, roztaveny kov).

4.11  Normy (vyrobni ¢asy)

Ve Slévarné a modelarné Nové Ransko s.r.0. jsou normy spotieby Casu a materidlu
zpracovavany technology a konstruktéry a nepouziva se vyraz normy ale vyrobni Casy, které

se uvadéji ve vyrobnich kartach.

Vyrobni Casy jsou urcovany technology a konstruktéry na zakladé zkuSenosti s jinymi
podobnymi odlitky. V minulosti dochdzelo pfi méfeni vyrobnich ¢asti na pracovisti
Kk nepfesnostem, nebot’ (alespon ¢ast) zaméstnanci byla schopna pii méfeni provadét ¢innosti
tak, aby svou praci uméle a nenapadné Casové prodlouzila, coz negativné ovliviiovalo
zjistované vyrobni Casy.

Vyrobni ¢asy uvedené v technologickych kartach nejsou piesné, nebot” nebyly uréené
na zaklad¢ méfeni ale odborného odhadu. Coz ve svém dusledku negativné ovliviluje
hospodateni Slévarny a modelarny Nové Ransko, s.r.o. Tento vliv se i nepiimo pies podnik

dostava k zaméstnanciim, nebot’ jsou jeho soucésti.

V podniku Slévarna a modelarna Nové Ransko, s.r.o. jsou v ramci vyrobniho procesu
definovany pouze operace ve vyrobé. Nasledné c¢lenéni téchto operaci na useky, ukony

a pohyby nenastava, ptikladem operace je vytloukani odlitki, ¢i vkladani jader.

4,12  Produktivita prace z vykonu

Hlavnim ocekavanim od zjiStovani, analyzovani a vyhodnocovani produktivity je jeji

o¢ekavany rust, ktery by mél znacit zlepSeni vyuzivani vyrobnich zdroji.

Slévarna a modelarna Nové Ransko, vyuziva produktivitu z vykoni jako stimulaéni slozku
mzdy. Coz je ve své podstaté spravny pristup, ale provedeni ,,pokulhava“. Aby produktivita
méla stimulacni vliv na zaméstnance, nesmi byt plnéni produktivity brano jako samoziejmost.
K tomu je dllezité, spravné urcit pldnované mnozstvi produkce v zavislosti na zakazkach.
Tedy se musi zohlednit stavajici zakazky a jejich planované dokonceni, tedy to, jak dlouho se
bude ktery druh odlitku vyrabét. Nebot’ se musi zohlednovat specifika pro kazdy odlitek jako
pocet jader, tvar atp. Dulezité je, aby dochazelo k pravidelnym aktualizacim téchto pland.
Podstatné je zde pracovat i S poctem hodin a fesit pfipadné hrozici piescasy nebo nevyuziti

formovaci linky.
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K tomu, aby se zlepsila vypovidaci schopnost produktivity prace, je dtlezité dobfe nastavit
normy spotieby prace, at’ jiz strojni tak i lidské. Spravné urCeni norem je komplikované
a zdlouhavé. Ale pfi preciznim provedeni, vénovani dostatku ¢asu, Gprav a komunikace se
zainteresovanymi zameéstnanci se tento piistup z del§iho ¢asového hlediska stane ekonomicky
pfinosnym.

Produktivita prace je pocitana pro celou Slévarnu litin (usek Slévarny a modelarny Nové
Ranso, s.r.0), na které dochazi k rotaci zaméstnancii. Tedy i na lince DISA MATCH

(a predchozi UNIVERSAL), ktera je soucasti Slévarny litin.

Na niZe uvedenych obrazcich je znazornéno plnéni produktivity v jednotlivych obdobich.
Na levé ose je zndzornéna produktivita, na pravé jeji procentni plnéni, které je vyjadieno

¢ervenou kiivkou. Modré sloupce zndzornuji planovanou produktivitu a oranzové vypoctenou

produktivitu.
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Obrazek 23: Plnéni produktivity - 2014
Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]
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Obrazek 24: Plnéni produktivity - pfelom 2016 a 2017

Zdroj: viastni zpracovani na zdkladé [2]

Z vyse uvedenych obrazkl (grafii) vyplyva, Ze v podniku je Spatné nastaven vypocet
produktivity prace z vykond, respektive je Spatné uréena planovana produkce, kterd vyrazné
ovliviiuje vyslednou hodnotu produktivity. Planovana produkce je urcovana dlouhodobé

dopiedu v konstantni vysi na cely rok.

Planovana produkce, ze které vychazi vypocet, je spiSe odhadem nez planem coz

negativné vyznamne¢ zkresluje tento ukazatel, dochazi tedy k jeho nadhodnocovani.
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Obrazek 25: Vyvoj produktivity

Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]

Na vySe uvedeném obrazku je znazornén vztah mezi vysi odpracovanych hodin, vykony
(v K¢) a vyuzitym materialem (v K¢&). Leva osa popisuje vykony a material v K¢ a na pravé
ose jsou znazornény pocty odpracovanych hodin.

Vykyvy vpoméru odpracovanych hodin a vykont byly zejména v roce 2015, tato

skutecnost je ovlivnéna ukoncovanim vyroby na lince UNIVERSAL a jejim vyfazeni

a montazi a zavadéni vyroby na nové lince DISA MATCH.

V porovnani za obdobi roku 2014 a od roku 2016 do poloviny roku 2017 je vidét pozitivni
rozdil v mnoZstvi hodin v porovnani s vykony, tedy za niZsi pocet hodin jsou podavany vyssi

vykony.
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413  Casové fondy

V podniku dochazi ke zohlednovani dostupného casu podle casovych fondi, kdy je
vyuzivan nominalni ¢asovy fond, ktery vychazi z kalendainiho ¢asového fondu, upraveného
0 dny dovolené. V podniku se pravidelné v ¢ervenci planuje ¢trnactidenni zdvodni dovolena
(pii které dochazi k odstdvce vyroby), pfi niz probihaji planované opravy, proto aby
nedochazelo k pferusenim vyroby ve zbytku roku.

Celkova dovolena je Cerpana v rozsahu 25 dni, o které je upravena nasledujici tabulka.
Vikendy a statem uznané svatky, nejsou pracovnimi dny. Délka smény na DISA MATCH

a predchozim UNIVERSAL je 8,5 hodiny. Z toho je 0,5 h neplacend bezpecnostni prestavka

a dalsi 0,5 je placena piestavka. Tedy pracovni doba tvoii celkem 7,5 h a placeno je 8 h.

Tabulka 8: Casové fondy

Casové fondy 2014 2016 2017 | Upraveny rok 2016/2017
Kalendaini — pocet dni 252 252 250 251
Nominalni — pocet dni 227 227 225 226

Zdroj: upraveno na zdkladé [2]

4.13.1 Vyrobni kapacita

Vyrobni kapacita se odviji od nomindlniho ¢asového fondu. Urceni vyrobni kapacity linky
zavisi na typu odlitku, ktery je na ni vyrabén, nebot’ kazdy odlitek vyzaduje jiny vyrobni Cas.
V soucasnosti je vyrobni kapacita také negativné ovliviiovana upravami desek z ptrechozi
linky UNIVERSAL, k tpravam téchto desek do nové linky dochazi dle potieby, tedy kdyz je
odlitek poprvé vyrabén na lince DISA. Béhem uprav desek dochazi k prostojim ve vyrobé¢,

tyto prostoje by mély nastavat jesté v priib&hu n€kolika mésici.

4.13.2 Vyrobni davka a jeji velikost
Velikost vyrobni davky se odviji od druhu a velikosti odlitku, ktery je vyrabén.

Piinosem nové linky DISA MATCH je mimo jiné to, Ze pokud se jednd o odlévani
mensich odlitkt, je jich mozno odliti vice nez na ptedchozi lince UNIVERSAL. Dtivodem je
technicky rozdil velikosti pouzivanych desek. Tyto desky, jak bylo zmifiovano vySe musi byt
upravovany (pro kazdy odlitek je jina deska) a z uprav téchto desek vznikaji vySe zmitiované
prostoje. Avsak tyto upravy sebou piinaseji i jisté vyhody, a to, ze vzhledem K jejich vétsi
ploSe Ize na nové desky umistit vice pozic pro odlitky, tedy se béhem jednoho liti, odlije vice
odlitkli, neZ by tomu bylo na ptfedchozi lince. Tato skute¢nost pozitivné ovliviiuje vysi

nakladi a rychlost zhotoveni vyrobni davky ale i celého objemu daného odlitku.
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4.13.3 Pribézna doba vyroby

V priibézné dobé vyroby na lince se odliSuji casy:

4.14

Netechnologickymi ¢asy na lince je mySleno sefizovani pii zméné vyrabéného
odlitku, tedy pfiprava vyroby a také ukonéeni vyroby, tyto Casy patii mezi
dalezitou soucast vyroby, avSak se na ni pfimo nepodili. U demontaze opétovné
montaze jiné desky odlitkli, doSlo na nové lince k vyrazné uspoie Casu. Nebot
na ptivodni lince trvala tato ¢innost téméf hodinu, vzhledem k technické naro¢nosti
a zpusobu ukotveni desky. Na lince DISA MATCH se tento ¢as pohybuje

nanejvyse v ramci nékolika minut.

Technologické Casy jsou urCovany v technickych kartach a jejich doba je urovana

odhadem technologa na zakladé odlitkii podobného charakteru.

Casy preruseni — na lince DISA MATCH, jsou pieruseni, ktera jsou zbyte¢na
amélo by postupné dojit k jejich eliminaci. Pferuseni, kterd vznikaji z dtivodu
uprav desek odlitki, budou v fadu nékolika mésict ,,pfirozené* odstranéna, nebot’

dojde k postupné upraveé nebo nové vyrobé vsech desek.

Mzdové naklady

Zavedeni nové linky nejzfetelnéji ovlivnilo mzdové néklady na formire. V nésledujici

tabulce je uvedeno porovnani mzdovych nakladi formiti na jednotlivé linky.

Tabulka 9: Predpokladané tispory mzdovych nakladi na formiie

Jednotky | YN 'V(i;*SA'— DISA (B) | Rozdil (B-A)
Hodinové mzdové naklady K¢ 150 150 -
C?lkove hodinové mzdové K& 201 201 i
naklady
Placenych hodin za sménu - 8 8 -
Pocet smén v pracovnim ) 5 9 i
dnu
Pocet formiri - 6 2 -4
mzl:iuoie denni naklady na K& 14 400 4800 - 9600
Celkové denni mzdové y
naklady na linku * K¢ 19 296 6 432 - 12 864
padoye mesient nakdadyna | g 288 000 96000 |  -192000
Celkové mési¢ni naklady * K¢ 385920 128 640 - 257 280
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* Udaje jsou vyjadieny za predpokladu dvaceti pracovnich dni v mésici, a bez pfescasové

prace.

Zdroj: viastni zpracovani na zdaklade [2]

Jak je patrné ztabulky, tak na ptvodni lince UNIVERSAL bylo na vyrobu potieba
Sest formiii na sménu, na nové lince je jich potieba vyrazné méné, a to pouze dva. Tedy
pfiblizn¢ 33 % z pGvodniho poctu. Pfibliznd mésicni mzdova uUspora je tedy ve vysi
257 280 K¢ (v€etné socialniho a zdravotniho pojisténi placeného podnikem).

Nebot' podnik dlouhodobé trpi nedostatkem zaméstnancii nedoslo ke snizovani stavi

zamestnanc, ale k jejich vyuziti v jinych oblastech vyroby podniku.

V nize uvedené tabulce je uvedeno piiblizné porovnani tuspory celkovych rocnich
mzdovych nakladd. Neni zohlednéna ptes¢asova prace, nebot nevychazi z nominalniho
¢asového fondu linky. Avsak je zohlednéna i dovolena, nebot’ je proplacena a zvysuje celkové
naklady. Z tabulky vyplyvé, Ze podnik by m¢l roéné uSetfit na nové lince celkové mzdové

naklady ve vysi 3 031 616 K¢ (bez dovolené 2 731 456 K¢&).

Tabulka 10: Porovnani celkovych mzdovych nakladi

Celkem hodin na lince | Hodiny bez dovolené
Rok 2014 v hodinach 24 192 21792
Upraveny 2016/2017 v hodinach 8 032 7232
Celkové mzdové naklady 2014 -
UNIVERSAL 4538 419 K¢ 4088 179 K¢
Celkové mzdové naklady 2016/2017 —
DISA MATCH 1 506 803 K¢ 1356 723 K¢

Zdroj: viastni zpracovani na zdklade [2]

4.15 Kalkulace cen odlitka

V podniku je vyuzivana pfirazkova kalkulace pro tvorbu cen odlitkl, kterd vychazi z ceny
tekutého kovu, u které dochédzi k vyraznému ovliviiovani pohybem cen energii. Vyvoj

mnozstvi natavené¢ho kovu je funkéné zavisly na mzdach na tavirné a mnozstvi surovin.

Na nasledujicim obrazku je vyobrazen vyvoj nékladové ceny tekutého kovu na jeden
kilogram litiny v roce 2014 v porovnani s upravenym rokem 2016/2017. Prabéh nakladt
vroce 2014 kopiruje prubeh natavené¢ho materidlu, avSak vykyv v 7 meésici je zplsoben
poctem odpracovanych hodin a niZ§imu natavenému mnoZstvi, tato skutecnost je vyznamné
ovlivnéna ¢trnactidenni celozavodni dovolenou, za kterou se zapocitadvaji ,,odpracované

hodiny*, dal$im faktorem zde je také to, Ze dovolend je pocitdna z primérné mzdy, ktera se
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zvysuje pii prescasech, které byly v kvétnu a ¢ervnu roku 2014. Obdobné tomu tak bylo i v 1.
mesici upravného roku 2016//2017 na ktery vychazi Cervenec, avSak zde vykyv neni tak

markantni.

12
11
10
9
8
7
6
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
== |itina 2014  e==l|itina 2016/2017
Obrazek 26: Primérné naklady na roztaveny kov v K¢
Zdroj: viastni zpracovani na zakladé [2]
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produkce vt - 2016/2017 - Slévarna litin ==@==produkce v t - 2014 - Slévarna litin

Obrazek 27: Produkce roztaveného kovu a odlitki v t

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]

Na ptedeslém obrazku je znazornéna produkce roztaveného kovu a produkce Slévarny litin
za rok 2014 a upraveny rok 2016/2017. Je zde zfetelné, Ze je taveno vyrazné vice materialu,
nez je hmotnost celkovych odlitkli, piesah taveného kovu nad celkovou produkci musi byt,

dilezité je vSak spravné mnoZzstvi. Taveni zbyte¢né velkého mnozstvi kovu negativné
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ovlivituje nakladovou cenu odlitkl, a tedy snizuje zisk anebo zvySuje cenu a negativné

ovlivituje konkurenceschopnost.

Nasledujici obrazek znazornuje celkovou spotiebu vyuziti tekutého kovu a spotfebu kovu
na lince v procentech. Tato data jsou uvedena jak pro ptvodni, tak i novou linku. Ackoliv
vroce 2016/2017 dochazi k poklesu vyuziti celkového nataveného kovu, tak podil
spotfebované¢ho kovu na nové lince DISA MATCH je vyssi oproti spotfebovanému podilu
tekutého kovu na ptivodni lince UNIVERSAL. Tato skutecnost pfes neptiznivy vliv poklesu

celkového vyuziti roztaveného kovu potvrzuje rostouci produkci na nové lince.

80%
70%
60%
50%
40%
30%

o ._‘_./0"\/\___.-—0/\

10%
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

=@="% spott. kovu 2016/2017 % spotf. DISA
=@==9% spotf. kovu 2014 =@=9% spoti.UNIVERSAL

Obrazek 28: Spoti‘eba roztaveného kovu linkou

Zdroj: viastni zpracovani na zaklade [2]

Podnikovy kalkula¢ni vzorec

V podniku Slévéarna a modelarna Nové Ransko, s.r.0. se vyuziva pro zjisténi prodejni ceny

pfirazkova kalkulace.
Do ptirazkové kalkulace vstupuji dva zdkladni komponenty a to:

e Cena tekutého kovu v odlitku (a).

a=my.cg a7
Zdroj: [2]
e (Cena vyroby formy (b).
b :mo.kM+CF+C] (18)
Zdroj: [2]
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Z vyse uvedenych vzorci jejich seCtenim a naslednym roznasobenim rezii ziskdme

naklady na odlitek (ndkladova cena), a to ve tvaru:
N; =(a+Db).R (19)

Zdroj: [2]

Celkova cena odlitku lze tedy vypocitat podle vzorce:

C=(@+bh).RZ (20)
Zdroj: [2]
Kde: m,  hmotnost odlitku
Ck cena tekutého kovu

ko koeficient materialu (0,83 Seda litina, 1,4 tvarna litina)

Cr cena formovani (4,12 az 4,20 ze stroje FOROMAT v zavislosti na po¢tu

jader, 3,84 az 3,92 na lince DISAMATCH v zavislosti na po¢tu jader)
C cena jader (bezjadrova prace 0 K<)
C cena odlitku
R spravni rezie (600 az 1500%)
Z ziskovy koeficient
N¢ nakladova cena

Problémem uvedeného kalkulacniho vzorce je jeho nepifesnost, nebot’ neudava udaje, které
by odpovidali skutecnym ndkladim na vyrobu odlitkli. Divodem je skutecnost, Ze

na jednotlivych pracovistich nejsou sbirana a zpracovavana vsechna potiebna data.

Tato nepfesnost neovliviluje pouze spravné urceni prodejni ceny, ale hlavnim problémem
je nepfesné urceni nakladii na odlitek. Tato skute¢nost negativné ovliviiuje ekonomické

hodnoceni vyroby, ale i1 ziskavani zakazek a celkovy chod podniku.

Negativné je ovliviiovano i ekonomické hodnoceni pfinosu nové formovaci linky, nebot
procesy na ni probihajici (vyroba formovacich a jadrovych smési, vyroba tekutého kovu,
vyroba forem na porovnavanych formovacich linkach, odlévéani a vytloukani) nejsou presné

nakladové€ vyjadfitelné.

65



Detailni sbér a analyza ptfesnych dat nakladt vyroby jsou zatim dostupna od roku 2014
a to pouze pro tekuty kov, ze kterého vychazi i pfirazkova kalkulace, tedy odviji se od ngj

cena a také ovliviiuje vysledny zisk.

416  Zhodnoceni investice do nové linky

V podniku neprobihaly vyznamné a komplexni propocty na zjiSténi navratnosti této
investice, nebot’ byla nevyhnutelna z dvodu technického stavu pavodni linky, ktery byl

V desolatnim stavu.

Vzhledem k nizké konkurenci pii vyrobé formovacich a licich linek, které ptipadaly
vV uvahu, bylo vcelku rychle a jasné¢ rozhodnuto o pofizeni linky DISA MATCH. Nebot
bezramova technika liti je v Evropé spojena se spole¢nosti DISA Industries (danska firma,
kterd byla prikopnikem s bezrdmovymi formovacimi linkami) a patii mezi svétovou Spicku
V poskytovani slévarenské techniky. Linka od spole¢nosti DISA Industries nejlépe splitovala

technické a prostorové pozadavky podniku.

Odhadovany vykon pracovist¢ po pifevedeni vSech ptizpisobenych (nebo v nutném
ptipad¢é nové vyrobenych misto upravenych) modelovych desek by mél byt o 36 % vyssi nez

u puvodni linky UNIVERSAL.

4.16.1 Navratnost investice

Navratnost investice lze pocitat mnoha zplsoby, jednim z nich je vyuZiti pomérového
ukazatele ROI (rentabilita investice), tento ukazatel ma nékolik podob podle piistupu k dané

problematice.

Nasledujici tabulka vyjadiuje dobu ndvratnosti investice a jeji rentabilitu za pfedpokladu

rustu produkce ve vysi 36 % a soucasném snizeni mzdovych nakladu.

Tabulka 11: ROl a doba navratnosti

Polozky Castka v K&
Odhadované trzby pii 36% rlstu objemu produkce 44 964 864
Predikované ro¢ni naklady 40 783 680
Hruby zisk 4181 184
Dan 627 177
Predpokladany Cisty rocni zisk 3 554 006
ROI 1,54
Doba navratnosti 4 roky

Zdroj: viastni zpracovani dle [2]
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Doba navratnosti vychazi ptiblizn€ na 4 roky, za predpokladu zvyseni produkce a snizeni
nakladli od zacatku vyroby na nové lince. K riistu produkce zacalo dochdzet az zhruba

po roce, tedy skute¢na navratnost se prodlouzi.

Rentabilita investic vysla 1,54 tedy jeji vynos by mél kromé pokryti pofizovacich naklada
za svou Zzivotnost 10 let pfinést navic 54 % vloZzenych nékladi. Tedy 1 K¢ vloZena

do investice ptinese 1,54 K¢.

Nezohlednuje se zde vSak faktor ¢asu, tedy skutecnost ze penize staceji svou hodnotu diky
rostouci cenové hladin€. Také zde neni zahrnuto vice jak ro¢ni postupné upravovani desek
odlitka linky UNIVERSAL, tak aby byly pouzitelné pro linku DISA MATCH. Pti¢emz tyto

upravy sebou nesly prostoje a mzdové naklady.

Udaje byly poditany za piedpokladu ristu produkce o 36 % jiz od prvniho roku
po zavedeni linky. Byla zohlednéna 1 hodnota nejakostni produkce ve vysi 5 % z celkového

objemu vyroby a pokles mzdovych nékladii na lince.

Ackoliv rentabilita investic vychazi v hodnoté 50 % tak skute¢na navratnost investice
do nové formovaci a lici linky, bude delsi. Nebot' tato linka neni zatim vyuzivana podle
puvodniho zdméru. Tato metoda je doporucovana jako zékladni, avSak v mnoha podobnych
ptipadech je rozhodujici spiSe nez doba navratnosti investice, fungovani podniku a moznost

ziskavani dalSich zakazek, které znesnadnuje fyzicky ale i moralné opotifebované zatizeni.

4.16.2 Cista souéasna hodnota

V nize uvedené tabulce je vyjadfena Cistd soucasna hodnota investice za piedpokladi

uvedenych pod tabulkou.

Tabulka 12: Cista sou¢asna hodnota investice

Pocet let CF v roce zivota investice v K¢ | Kumulované CF v K¢
0 -13997 120 -13997 120
1 1 668 057 -12 329 063
2 1627 372 -10 701 691
3 1 587 680 -9114 011
4 1 548 956 -7 565 055
5 1511177 -6 053 878
6 1474 319 -4 579 559
7 1 438 360 -3141 199
8 1403 278 -1737 921
9 1 369 052 -368 869

10 1 335 660 966 791
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Tabulka vychazi z predpokladu ristu produkce od prvniho roku zivota o 36 % a 5 %
zmetkovitosti a snizeni mzdovych nakladid na lince. Jako diskontni sazba byla zvolena

hodnota 2,5 jako minimum pokryvajici odhadovany riist cenové hladiny a jeho vykyvy.

Z tabulky vyplyva, Ze pokud se pii vypoltu zahrne faktor Casu doba navratnosti se

prodlouzi o ptiblizné 3 roky oproti dob& navratnosti investice.

4.16.3 Vnitini vynosové procento

Za stejného predpokladu jako u ptedchozich metod bylo vypocitano vnitini vynosové
procento, které dosahuje ptiblizn¢ hodnoty 8,17 %. Vzhledem ke stanovené diskontni mife
2,5 % je tento vysledek pozitivni. Investice bude mit ekonomicky pfinos do diskontni sazby

ve vyEi 8,17 %.

Obrazek 29: Vnitini vynosové procento

Rok Vnitini vynosové procento
3% -CF 8% -CF | 817% -CF
1 2040805| 1946324 1943 260
2 1981365 1802152 1796 483
3 1923655| 1668659 1660 793
4 1867 626| 1545055 1535 351
5 1813229| 1430606 1419 384
6 1760417| 1324635 1312176
7 1709142 1226514 1213 065
8 1659362 1135661 1121 441
9 1611031 1051538 1036 737
10 1564 107 973 646,4 958 430,6
Suma CF 17930 739| 14104790 13997119
Suma CF - | 3933619 107669,7 -0,57319
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5 ZHODNOCENI ZJISTENI A VYSLEDKU, DOPORUCENI

V této kapitole budou zhodnoceny zjisténé skutecnosti ze ¢tvrté kapitoly a nasledné budou

navrhnuta doporuceni, kterd by méla ptinést zlepSeni stavajiciho stavu.

5.1 Zhodnoceni

Celkova produkce na nové formovaci a lici lince DISA MATCH, mé ve sledovaném
obdobi rostouci charakter. Prvni polovina sledované¢ho roku je spiSe ve znameni konstantni
produkce, kterda neni vyrazné vyss$i nez produkce na ptvodni lince UNIVERSAL. Objem
celkové produkce se vSak v druhé poloviné sledovaného obdobi zacina nartistat. Souvisi to
zejména S postupnym zlepSovanim vyroby na lince a snizovani prostoji zpusobenych
upravami licich desek z pivodni linky. Tuto situace je vidét na nasledujicim obrazku.

130t
110t
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70t
50t
30t

10t

e=@==produkce v tunach

Obrazek 30: Vyvoj produkce na lince DISA 2016/2017

Zdroj: vlastni zpracovani na zdklade [2]

Linka DISA MATCH ma stale je§té kapacitni rezervy, které mohou byt vyuzity. Cést
z nich bude vyuzita pii pfesunu vyroby z moralné a technicky zastaralych strojnich zatizeni,
ktera budou nasledné zlikvidovéna. Tato skutecnost sebou nese sniZzeni fyzické ndro¢nosti
vyroby, vytvofeni volného prostoru, jez muize byt v budoucnu vyuZzit pro nové zafizeni
navysujici vyrobni kapacity.

4

Tato nova linka s sebou pfinadsi n¢kolik vyhod, nejenom zvySeni vyrobni kapacity, ale ma

I dal$i pozitivni pfinos, a to:

e SniZeni poctu obsluzného personalu.
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e Plnéni vétsiho objemu zakazek.

e Piesngjsi vyroba odlitkd.

e Elektronické fizeni procest.

e Kvalitn¢jsi sbér dat.

e Konkuren¢ni vyhoda.

e Ziskani novych zakaznik.

e Rychlejsi tiprava linky pro vyrobu jinych odlitkd.
e Snizeni fyzické narocnosti.

Na obsluhu formovaci linky DISA MATCH je potieba k obsluze méné zaméstnanci nez
U ptivodni linky UNIVERSAL. Tato skutecnost je pro podnik pozitivni, nebot’ doslo k snizeni
osobnich nakladi na vyrobu stejného mnozstvi odlitki. Vzhledem k dlouhodobému
nedostatku zaméstnanct je to pozitivni také z toho hlediska, Ze tito ,,uvolnéni® zaméstnanci

mohou byt vyuziti na jinych pracovistich slévarny.

Nyni na nové lince pracuje pét zaméstnancli (od piipravy formovacich smési a jejich
transportu do nésypky formovaciho stroje, pies vyrobu poloforem a jejich slozeni, dale
prekryti délici roviny a zatizeni forem, jejich odliti az po ztuhnuti na chladicim dopravniku,
vytloukdni odlitki a transport vratné smési do piipravny formovacich smési) na prechozi lince
bylo potieba celkem devét zaméstnancli. Toto sniZzeni po€tu zaméstnanci ma 1 dalsi vyhodu,

a to v poctu snizeni mzdovych naklada pii vyrobé na lince.

Snizeni poctu obsluhujicich zaméstnancli je nejzietelngj§im dikazem snizeni nékladi
na vyrobu, které mési¢né poklesnou piiblizné az o 257 200 K¢, ackoliv dojde u téchto
celkovych mzdovych nakladt spiSe k jejich pfemisténi, nebot” nedoslo k propousténi, ale
zaméstnanci jsou dale vyuzivani ve vyrobé, avsak jiz ne na lince DISA. Timto je zmirnén

negativni dopad nedostatku kvalifikovanych zaméstnanci.

Dalsi vyhodou je odlisné mnozstvi a zpusob transportu tekutého kovu. Na novou linku je
tekuty kov transportovan ve vétSim mnozstvi neZ na piedeSlou. Tato skutecnost pozitivné
ovlivituje kvalitu tekutého kovu ale i produktivitu prace, nebot’ tim Ze je transportovano vetsi
mnozstvi dochédzi k pfesunu méné casto, je tedy efektivnéji vyuzivdn pracovni cas
zamé&stnancl. Pozitivni vliv na kvalitu tekutého kovu spociva ve snadnéjSim udrzenim kvality
kovu z diivodu prelévani, a piipadné zmény slozeni dolévanim (zavisi na pfesném slozeni

vstupnich surovin).

70



Dalsi vyhodou linky DISA MATCH je zrychleni vyrobniho procesu. Linka UNIVERSAL
vyrabéla za sménu az 220 forem, nyni je vykon nové linky jiz vice nez dvojnasobny
(540 forem za sménu) oproti pivodni. AvSak existuje zde jest¢ vyznamna rezerva, linka by

pii plném vykonu méla udé€lat az 1080 forem (v zavislosti na poctu jader).

Piinosem této linky je mimo jiné i zlepSeni konkuren¢niho postaveni podniku na trhu,
nebot’ mize ziskat i rozsahlejsi zakazky nez diive (respektive je miize dfive vytidit). Dale

dochazi diky této lince i k Zadoucimu snizovani nakladd na vyrobu a zvyseni produktivity.

Dal$im pozitivni skutecnosti je rychlost vymény desky pii zméné druhu vyrabénych
odlitkci, na lince UNIVERSAL trvala demontaz pivodni a montaz jiné desky piiblizné

hodinu, na nové lince probiha tato ¢innost v fadu né€kolika minut.

Piinosem, ktery uvitaji zejména samotni zaméstnanci, je to, ze na nové lince jiz neni tak

fyzicky narocnd préce jako na ptedchozi.

5.2 Doporuceni

V podniku by mélo dochazet i ke sbéru a tfidéni dat, jejich analyzovani a vyhodnocovani
jak u nakladt na roztaveny kov i v samotné vyrob¢ odlitkti s ohledem na jednotliva vyrobni

pracovisteé.

Vzhledem k mnozstvi a kvalité sbiranych a hodnocenych dat by mél podnik zhodnotit
zavedeni procesniho fizeni. Zavedeni by sice nebylo nejsnadnéjsi a neslo by s sebou finan¢ni

naklady, které by se vSak v del§im casovém horizontu vratily.

Procesni fizeni, jehoZ hlavnim pfinosem by bylo elektronické tizeni vyrobniho procesu,
které by umoznilo v realném case sledovat data o vyrobé (naplnéni kapacit, prostoje atp.)
adale by byly snadno a rychle dohledatelné¢ informace. Diivody pro jeho zavedeni jsou
zejména snadné, piehledné a rychlé zjisStovani informaci o vyrobé jako celku tak
Vv jednotlivych Usecich a pracovistich. Informace, které by mély byt ziskany jsou naptiklad
vyuzivani vyrobni kapacity a plan naplnénosti kapacity na urcity ¢asovy usek doptedu. Tyto
informace by mimo jiné vyrazné usnadnily uzavirani novych zakazek. Také by byl vyrazné
pfesnéji planovan objem produkce, ktery by se automaticky aktualizoval pii dokonceni

vyroby nebo zadani nové zakazky do programu.

Zavedenim procesniho fizeni by zejména mélo dojit ve vyrobé k detailnimu popsani
a vyhodnoceni dil¢ich ¢innosti, odhaleni prostoji a zbyte¢nych nakladl nebo nevyuzivanych
piilezitosti. Dalsi vyhodou by bylo i snadnéjsi planovani vyroby na useku Slévarny litin tak

aby nedochazelo k prebytku ¢i nedostatku tekutého kovu, a tedy nevznikaly prostoje anebo
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naopak se zbytecné netavilo velké mnozstvi kovu. Mimo jiné by softwarové feSeni procesniho
fizeni melo zahrnovat simulacni softwary, které by simulovaly proces vyroby a pomohly by
odhalit vznik vad (naptiklad stazenin, které¢ jdou pomoci téchto SW dobie predikovat, a doslo
by tim ike snizeni zmetkovitosti). Mozné simulacni programy jak napiiklad ProCAST,
MAGMAsoft, NovaFlow by umoznily mimo jiné, snizit nalitky a vtokové soustavy (piesnéjsi

uréeni potfebného kovu na odlitek).

Diky procesnimu fizeni by tedy byly snadno zjistitelné, fizené a ovlivnitelné pficiny

vzniku nakladd, snadno by doslo k zjisténi prostoji ve vyrobé a jejich pii¢inach.

V podniku by mélo byt pfehodnoceno urcovéani pldnovaného objemu vyroby, konstantni
vyse v rychle se ménicim prostfedi neni optimélni a ma velmi nizkou vypovidaci schopnost.
Planovany objem vyroby by mél byt priibézné aktualizovan, aby byl co nejpiesnéjsi, zejména
pokud je soucasti pfi vypoctu motivacni slozky mzdy, kdy v soucasné dobé je produktivita

na 175 % planu za cely podnik a ve Slévarné litin se produktivita plni z 222 %.

V zakazkové vyrobé je dilezité znat objem vyroby, ktery je aktualné tvofen, ale
I teoreticky (resp. maximalni, ktery je podnik schopen produkovat), aby byl dan dobry zaklad

pro dojednéavani zakazek.
Procesni fizeni ukéze zda jsou dobie nastaveny vyrobni casy.

Podnik by se mél v rdmci snizovani nejakostni produkce snazit ,,jemné tlacit“ odbératele,
k CastéjsSim vyménam modelovych zatfizeni. Mnoho odbératelii se snazi vyuzivat modely co
nejdéle v ramci snizovani nédkladii, avSak pro Slévarnu a modelarnu Nové Ransko, S.r.o.
pouzivani opotiebenych modelovych zafizeni znamend rist zmetkovitosti a zvySovani
nakladt. Tato ¢innost nebude snadnd a méfitelnd, ale casem by mohlo dojit ke kompromistm
Vv podob¢ castéjsi vymeény modelovych zafizeni (dojde tedy k rozdé€leni vzniklych naklada
mezi ob¢ strany). Pfipadné se snaZzit pfi domlouvani zakazky snizit teoretickou Zivotnost

modelu, tak aby to bylo pro obé& strany pfijatelné.

Kalkulace cen odlitki by méla vychazet co nejvice z funk¢nich zavislosti vstupti. Podnik
by tedy mé&l pokracovat v zapoCatém pfistupu, pii kterém dochazi k detailnimu zjistovani
dil¢ich nédkladl taveného kovu. Bylo by dobré se ¢asem odprostit od pfirazkové kalkulace,
vyuzivajici pfirdzku v fadu stovek procent. Vyrazné by kalkulaci ceny pfispélo 1 procesni

fizeni.
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ZAVER
Prace vyhodnotila ekonomicky piinos nového vyrobniho zafizeni na zaklad¢ dostupnych

dat z podniku.

Ekonomické vysledky zatim nejsou moc piesvédcivé, ale lze z nich vycist zacinajici
zlepseni. Zejména v druhé poloviné sledovaného roku vyroby na nové lince DISA MATCH,

kdy dochazelo k vyraznému nartstu objemu produkce.

Dulezité je také brat v tivahu situaci v ekonomice a slévarenstvi, které s mirnou ¢asovou
odezvou kopiruje jeji vyvoj. Uz koncem roku 2015 a v roce 2016 dochazelo ke spekulacim
analytikti nad pfichazejici dalsi ekonomickou krizi ¢i recesi. Tyto spekulace pravdépodobné
také do urcit¢é miry ovlivnily hospodafeni podniku a jeho produkci, nebot’ je dodava
do dalsich primyslovych odvétvi, které mohly diky této predikci omezovat vyrobu, tak aby
minimalizovaly zasoby svych vyrobkl, a tedy odebirat méné odlitkd. Tyto predikce byly
do zna¢né miry postaveny na vyvoji akciovych trhii zacatkem roku 2016, kdy doslo
Kk vyraznému poklesu obchodované hodnoty u vyznamnych tituli. Také v tomto obdobi doslo
k poklesu ceny zlata, které se Casto vyuziva jako prediktor budouciho mezinarodniho
ekonomického vyvoje. V priubéhu roku se vSak predikce zlepsily, coz se mohlo s né€kolika
mésicni Casovou odezvou pozitivné projevit na zakazkach Slévarny a modelarny Nové

Ransko, s.r.o0. a jejim objemu produkce na lince DISA MATCH.

V praci byl hodnocen vliv nové linky na vyrobni naklady, nejvice se rozdil projevuje
v mzdovych nakladech, které jsou v pfimé souvztaznosti s linkou, tedy na mzdach formiit.
Kde doslo k vyraznému sniZeni jejich poctu, a to s dvoutfetinovym poklesem (z pivodnich

pottebnych Sesti dostacuji dva). Tento rozdil ro¢né€ snizi ndklady ptiblizn¢ az o 1,5 milionu.

Objem produkce a naklady na plivodni lince byly negativné ovlivilovany vysokou
poruchovosti a vzniklymi prostoji v disledk neplanovanych oprav. Tato skute¢nost byla
novou linkou eliminovana, avSak se zacatkem vyroby jsou spojeny také prostoje, ale z divodu

uprav desek odlitk.

Zavedenim nové linky doslo mimo jiné k eliminaci vlivu lidského faktoru na kvalitu

odlitki a to zejména mechanizaci formovani, ¢imz se zvysila pfesnost vyroby.

Pofizeni této nové linky je i redlnym piikladem, kdy investice do nového zafizeni neni
V podniku vyznamné a detailn¢ propocitavana z hlediska jeji ndvratnosti, nebot’ se jedna

o nutnou a nevyhnutelnou investici, kterA musi byt pfijata, aby nedoslo k ukonceni Casti
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vyroby. V takovy situacich se rozhoduje spiSe mezi dodavateli vzhledem k technickym

parametrim zafizeni, pficemz je vybér velmi ¢asto minimalni.

Praci s daty vznikajicimi ve vyrobé lze hodnotit jako nedostacujici. V dneSni dobé
modernich technologii, které umoznuji pomérné snadno sbirat, archivovat, a snadno a rychle
pracovat s daty tak, aby byly ziskany potfebné informace s vypovédni schopnosti, je skoda je
nevyuzivat ve svij prospéch. Zejména pokud by to umoznilo vyznamné¢ eliminovat naklady

a odhalit pfi¢iny nedostate¢ného nevyuzivani vyrobnich kapacit.

Slévarna a modelarna Nové Ransko, s.r.o. neni pravdépodobné jedinym podnikem kde
nedochazi k dostatecnému zpracovavani a vyhodnocovani dat, pfedev§im se bude jednat
0 malé ¢i stfedni spolecnosti, které se takto ohrozuji na trhu. V neustale se vyvijejicim trznim
prostiedi je nezbytné znat dobte jednotlivé procesy probihajici ve vyrobé a jejich dilezitost
a vztah k hotovému vyrobku, proto aby bylo mozné spravné uréit cenu a piesné znat do jaké

miry je pro podnik vyroba ziskova ¢i nikoli.

Nové vyrobni zafizeni pfineslo do podniku mnoho vyhod. Mimo jiné novy vyrobni
potencidl, ktery miize pfi spravném vyuziti vyrazné posilit konkuren¢ni postaveni podniku
a moznost ziskat nové odbératele. Stile jsou na lince zatim rezervy pro zlepSeni, jako
naptiklad planovani vyroby (objem ale i Casové a vyrobkové rozvrzeni vyroby) a s tim

spojené definovani kompetenci a zodpovédnosti.

Poftizeni nové formovaci a lici linky DISA MATCH, Ize hodnotit jako pfinosné, nejenom

z ekonomického hlediska, ale 1 z hlediska rozvoje podniku a jeho postaveni na trhu.
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