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Uvod

Vyrobni spolecnosti se vV dnesni dob¢ potykaji s velice tvrdym konkurenénim bojem. Zejména
automobilovy priimysl prochazi obdobim, kdy je na trhu stale vice konkurentt, coz tlaci ceny
smérem dolt. Netyka se to pouze automobilek, ale je velice ovlivnén cely dodavatelsky
fetézec v tomto odvétvi. Tomuto trendu se musi spole¢nosti proti své vuli podiidit, a proto
hledaji co nejvétsi uspory ve svych nakladech, aby mohly snizovat cenu podle pozadavki
trhu. Aby bylo mozné co nejefektivnéji fidit naklady a snazit se o jejich minimalizaci, je tieba
mit procesy dokonale nastavené a presn¢ je dodrzovat. To byva ve vétSing pripadi poméerné
komplikované. Zejména pokud je fe¢ o kalkulaci nakladii a ceny v zakézkové vyrobé, kdy se
musi cena predlozit zdkaznikovi sestavend pouze z odhadll nékladi na zaklad¢é ptredchozich
zkuSenosti s podobnymi zakazkami. Stanoveni ceny a pfesné vyjadieny nakladl je tedy
pomémné slozité a proto je velice dilezité proces kalkulovani spravné nastavit a ndsledné
dodrzovat, aby vznikaly co nejmen$i odchylky planovanych nakladii oproti nakladim
skuteCnym.

Diky témto faktorim jsou spole¢nosti vedené k provadéni tzv. technicko-ekonomického
hodnoceni, které na zakladé analyzy technickych spolu s ekonomickymi parametry odhaluje
nedostatky v hospodaieni spole¢nosti. Hodnoti se spole¢nost jako celek, ale i jednotlivé
vyrobky. Pied samotnym hodnocenim se stanovuji kritéria pro hodnoceni a ur¢i se metoda,
kterd nejlépe hodnoceni vyhovuje. Nejcastéji se jako kritérium hodnoceni urcuji ndklady a
pouziva se metoda srovnavani.

Prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti. Prvni teoretickd ¢ast nejprve pojednava o tom, co
vse se skryva pod pojmem vyroba a vyrobni proces. Nasledujici kapitola ptiblizuje projektové
fizeni, nebot’ prace se tyka kusové vyroby, kde vyroba kazdého produktu je fizena projektove.
Jako posledni je v teoretické casti priblizeno samotné technicko-ekonomické hodnoceni
vyroby, které je ptestupnim miistkem do druhé hlavni ¢asti prace, a tou je Cast praktickd. V
uvodu praktické Casti prace je sezndmeni s vybranou spolecnosti a jejimi produkty a
technickym vybavenim. V dalSich dvou kapitolach je nastinéna charakteristika vyroby jako
takové ve spolecnosti a charakteristika vybraného lisovaciho nastroje. Jako posledni a stéZejni
je kapitola, ktera je vénovana samotnému technicko-ekonomickému zhodnoceni vyroby
vybraného lisovaciho nastroje.

12
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1 Vyroba v pramyslovych podnicich

Vyroba je hlavni ¢innosti kazdého primyslového podniku. Sice ji Ize oznacit jako hlavni, ale
vyvoj a vyzkum, nakup, odbyt a dalsi. Vyroba je oblast, kde se plni jednotlivé tikoly dané
vyrobnim programem. Je to pravé odbératel, kdo diktuje ukoly pro podnik, ktery jeho pfani
realizuje, ma-li k dispozici vse, co je nutné pro vyvoj a vyrobu. Jsou na mysli hlavné dostupné
kapacity a jednotlivé vstupy. Kromé mnozstvi vstupti je diilezita i jejich kvalita.

Vyrobu, na obr. 1-1, lze charakterizovat jako proces transformace vstupt na vystupy, které
piinaseji zékaznikovi néjakou hodnotu. Vystupem je mysleny vysledny produkt nebo sluzba,
ktera uspokojuje zakaznika pti splnéni urcitych pozadavki. Vstup jsou tzv. vyrobni faktory,
kterymi je prace, piirodni zdroje a kapital. Transformacni proces obsahuje jednotlivé vyrobni
procesy, ke kterym dochazi v kombinaci s jednotlivymi vyrobnimi faktory.[1]

INFORMACE

v

VSTUPY e | RARSTORMACND  —— | wY¥STUPY

ﬁ

VYROBNI PODMINKY

Obr. 1-1 - Proces vyroby|[1]

Vyrobu klasifikujeme dle jejiho charakteru a typu. Charakter je dan vyrobnim programem,
druhem pouzitého technologického procesu, mnozstvim a poctem druhti vyrabénych
vyrobkll a opakovanosti vyroby.

Kusova vyroba

kazdy kus je original, vyrabi se samostatné bez zavislosti na ostatnich vyrobcich
opakovani vyroby neni bézné, ale mozné

vyroba na zakéazku dle piesnych pozadavkl zadkaznika

typické pro velké zakéazky, investice

vysoké naroky na kvalifikaci a flexibilitu pracovnikt

vyrobni program zavisi na rozsahu nabidky

Hromadna vyroba

typicti predstavitelé Bata a Ford

vyroba vysokého mnoZzstvi jednoho vyrobku

relativne vysoky odbyt

vysokd mira opakovatelnosti

staly vyrobni program, stejné technologie

vysoka specializace pracovnikt, ale nizké naroky na kvalifikaci

Sériova vyroba
e vyroba vice druhli vyrobkl za sebou, kazdy v ur¢itém mnoZzstvi
13
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e standardizované vyrobni postupy

dle objemu vyroby se rozliSuje malo-, stiedné- a velkosériova vyroba
vyrabi se v davkach

zakazkova vyroba nebo vyroba na slad

typické vyrobni linky

Podnik je propojen s trhem odbytovym, tedy se zdkazniky, a trhem ndkupnim, tedy s
dodavateli. Oba trhy ovliviiuji ¢innost podniku. Dodavatelsky trh musi zajistit kvalitni
zasobovani, to ovliviiuje vyrobu, dodrzovani termint a kvalitu vyslednych vyrobkul. To zase
ovlivituje chovani zédkazniki na odbératelském trhu. Pokud bude podnik schopen plnit
pozadavky zakaznikt, bude ziskavat zakazky.[1]

Pribéh vyroby lze definovat nékolika fazemi:

ptiprava vyroby

predzhotovujici faze (ndkup materidlu a polotovart - odlitkd, svafenct a podobn¢)
zhotovujici faze (vyroba soucasti)

dohotovujici faze (montaz)

Vyrobni program je souhrn vSech vyrobk, ktery je podnik schopen potencionalné vyrobit.[2]

1.1 Pojem vyrobni proces

Vyrobni proces se sklada ze dvou slozek - technologického procesu a pracovniho procesu.
Pracovni proces je zakladem vyroby, jelikoz jsou to ty ¢innosti, na kterych se podili
¢loveék.[1] Pracovni proces se sklada z pracovnich operaci, coz je souvisla nepferuSovana
prace, kterou vykona pracovnik na daném pracovisti, na konkrétnim pracovnim piedmétu.
Pracovni operace se ddle ¢leni na pracovni ukony, coz je ukoncena dil¢i pracovni ¢innost, a
pracovni pohyby.[2]

Pti technologickém procesu dochazi ke kvalitativni nebo kvantitativni pfeméné vyrobniho
predmétu. Zalezi pfi tom na vyuzivani ptirodnich procest (fyzikalnich, chemickych ¢i
biologickych) a z toho pak vyplyvé pouZiti vyrobnich stroji, nastrojli a aparatur.

Pro analyzu a hodnoceni je pak vhodné procesy rozdélit na ¢innosti technologické povahy a
netechnologické povahy. Cinnosti technologické povahy vedou bezprostiedné k pfeméné
materiali a surovin v polotovar &i vyrobek. Tyto ¢innosti tvoii uzitnou hodnotu. Cinnosti
netechnologické povahy podporuji ¢innosti technologické povahy a netvoii uzitnou hodnotu.
Radime mezi né logistické (materialovy tok) a ostatni.

Vyrobni proces je charakterizovan z casového hlediska dobou priibéhu vyrobku vyrobnim
procesem, ¢asovym rozsahem prace lidi a vyuziti stroju a zatizeni z ¢asového hlediska.
Priubézna doba vyroby vyrobku je ddna okamzikem zadani pozadavku na vyrobu urcitého
vyrobku az do jeho uplného dokonceni. Zahrnuje v sobé etapu piedvyrobni (rozhodovéani,
technicka pfiprava vyroby) a vyrobni. V opakovanych vyrobach je vyhodou to, ze prib&éznou
dobu vyroby vyrobku zkracuje pfedvyrobni etapa. Vyrobni etapu znacné ovliviiuje uspotradani
vyrobniho procesu, které¢ miize byt ovlivnéno vyrobnim postupem vyrobku. Vyrobni postup
je predepsany sled vSech praci vedouci ke zhotoveni vyrobku. Zahrnuje i nevyrobni ¢innosti.
Pti vybéru optimélniho vyrobniho postupu se tedy musi zvazit typ vyroby (kusova, sériova,
apod.), organizaéni typ (uspofadani pracovist) a technické vybaveni (stroje, zafizeni). [1]

14
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1.2 Technickohospodarské normy

Norma je konvence tykajici se n¢jakého predmétu nebo ¢innosti, které mohou mit rtizné
varianty, pfi¢emz spolecensky je piijatelnd pouze jedna, varianta normou urc¢ena. Norma musi
byt v kazdém piipadé méfitelna nebo porovnatelna s vytvofenym vzorem (etanolem). [3]

Technickohospodaiské normy urcuji nezbytné nutné mnozstvi spotieby vyrobnich faktor na
jednici vyroku, tj. jeden vyrobek. Normy si stanovuje podnik saim podle svych vyrobnich
podminek. Pro stanoveni vyrobnich nékladii vyrobku jsou nezbytné normy vykonové a
spotfeby materialu.

Normy spotifeby materialu stanovuji mnozstvi materialu pottebné pro zhotoveni vyrobku.
Vyse normy je dano dle druhu materidlu, jednici vykonu a vyrobnimi podminkami. Normou
udavana spotfeba materialu je vyjadiena uceln¢ vynalozené uziteCné spotieby (Cisté
hmotnosti) a nezbytné vynalozené neuzite¢né spotieby (odpad).[2]

Vykonové normy mohou byt vyjadiené jako normy ¢asu, kdy vyjadiuji mnozstvi ¢asu
potfebného k provedeni daného pracovniho ukolu. Dale mohou byt vyjadiené jako normy
mnozstvi, které urcuji pocet jednotek vykonu (tj. pocet stejnych pracovnich tkolu), které je
potieba vyrobit za jednotku ¢asu anebo normy pracnosti, udavajici mnozstvi ¢asu potiebného
k vyrobeni kompletniho vyrobku.[3]

Je tteba délat pravidelnou analyzu norem, aby bylo vidét, jak se plni. Za timto Gcelem se
pocita koeficient plnéni norem, ktery je dan pomérem normohodiny k odpracované hoding.

V priméru by méla byt norma ¢asu plnéna na 105%, aby podporovala motivaci k praci a
zvySovala tim produktivitu. Nad 125% plnéni norem, je nutné provést revizi norem.[2]

1.3 Priprava vyroby

Obecné Ize definovat piipravu vyroby jako vSechny ¢innosti, které predchazi samotnému
procesu tvorby novych uzitnych hodnot. Zpravidla se jedna o dtlezitou naro¢nou tviiréi i
dusevni praci. Cinnosti fadici se do piipravy vyroby jsou vyvej nového produktu, technicka
a organizacni priprava vyroby.

Vysledkem etapy vyvoje nového produktu je konstrukéni a technologicka dokumentace,
vytvotena dle dostupnych technologickych informaci z prizkumu trhu a dalSich aplikovanych
vyzkumech v oboru. Tyto dokumentace jsou vstupem do dalsi etapy a tou je technicka
piiprava vyroby. Zde konstruktér a technolog doplni detailné;si feSeni v daném podniku pro
konkrétniho zédkaznika. Upfesiiuje se struktura vyrobku dané kusovnikem (soucést
konstruk¢éni dokumentace), coz je zakladem pro GspéSnou vyrobu nového vyrobku. Vystupem
technické piipravy vyroby je tedy:

¢ konstruk¢éni dokumentace - vyrobni vykresy, montazni vykresy a schémata a
kusovnik (seznam vSech soucasti vyrabénych i nakupovanych a montaznich celkl jako
jsou podskupiny, skupiny a sestavy)

¢ technologicka dokumentace - technologické postupky nebo navodky na vyrobu
jednotlivych dilt a montéaze vyssich celka podle pfedepsané konstrukéni
dokumentace, vykonové normy a materialové normy

Posledni etapou je organizacni ptiprava vyroby, kterd zajiStuje prostorové usporadani vyroby,
meziopera¢ni manipulaci, organizaci prace, zajisténi vyroby materidlem a nakupovanymi dily
a dalsi.
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U ptipravy vyroby je dulezitd zpétna vazba mezi pracovisti, piedev§im mezi konstrukci a
technologii. Teprve pak mtize fungovat trvalé zdokonalovani pfipravy vyroby a tim i lepsi
uroven vyroby.[3]

1.4 Planovani vyroby

Planovani vyroby (neboli operativni planovani) je soustavna ¢innost provadéna ve vyrobnim
podniku, jejimz cilem je ptipravit kvalitativni a kvantitativni obsah budouci vyroby.
Vysledkem této ¢innosti je plan vyroby, ktery je dilezitym néstrojem pro jeji fizeni.
Planovani vyroby je znacné¢ slozité, proto je dobré si budouci rozhodnuti namodelovat, aby
byla jakasi zaruka uspésné vyroby.

Plan vyroby se zpravidla d€la na urcity ¢asovy horizont, ktery se nazyva planovaci obdobi.
Planovaci ¢innost se provadi v né€kolika konstantn¢ dlouhych ¢asovych cyklech, které se
nazyvaji aktualiza¢ni obdobim. Lze to vyjadfit ve vztahu, kdy planovaci obdobi se rovna
nékolikanasobku délky aktualiza¢niho obdobi. V podstaté v aktualizacnim obdobi se
zptesiiuje plivodni plan, da se fici, Ze aktualizace stavajici planu ve vyrobnim podniku
pravidelnd, vzdy po délce aktualiza¢niho obdobi. Délka pldnovaciho obdobi zavisi na typu
vyroby, doba pfipravy vyroby a pribézna doba vyroby vyrobku a dodaci lhiity materialu a
nakupovanych dilu.

Aby plan vyroby plnil svou funkei, musi byt dodrZzeno nékolik zasad:

e zasada postupného zpiesiovani planu (pfedevsim u dlouhodobého planovani)
e zasada Uplnosti planu (nesmi chybét vécny obsah vyroby, zajisténost etapy ptipravy
vyroby, zajisténost vyrobnich ¢initelii a Casova struktura vyroby)
e zisada souladu formy planu s formou fidicich aktli (jednoznacna formulace ukolt a
odpovédnosti)
e zasada redlnosti planu
e zasada souladu planu se skutecnosti (planovaci subjekt musi mit zpétnou vazbu
vypovidajici o skutecném prab&hu vyroby, aby mohl korigovat stavy vyrobnich
¢initelt)[3]
Plan tedy odpovida aktualizované bilanci kapacit pracovniki a stroji. Planovani vyroby musi
plnit dva komplexni tikoly a to je dodrZeni vyrobniho programu a druhy je ty tkoly dané
vyrobnim programem si prosadit do vyroby a soucasné podnitit pracovniky k jejich naplnéni.
U hromadné vyroby operativni planovani nema témet vyznam, jsou to nemeénné determinanty.
Naopak u kusové, tam se vZdy urcuji nové vyrobni ukoly a pfifazuji se produktivnim
jednotkam. U slozité vyroby zastava operativni planovani vyroby dulezitou ¢innost, jelikoz
dochazi ke stfidavému vyuziti produktivnich jednotek pro jednotlivé vyrobky. Vyrobni
management rozhoduje o feSeni jednotlivych tikold a podili se na aktualizaci planu vyroby.
Vychodiskem pro rozhodovani jsou piedev§im vyrobné-ekonomické cile:

e minimalizace ndkladi (na pfipravu produktivni jednotky, prostoje produktivni
jednotky, na skladovani, na pfipadné nedodrZeni dodacich terminti)

e minimalizace pribéznych dob

e maximalizace vyrobnich kapacit

e minimalizace odchylek v terminech pfedavani ve vyrobé a dodrzeni dodacich lhut

Nékladové a casové cile spolu té€sné souviseji a jsou orientovany na ekonomicky aspekt
vyroby.[4]
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Plan vyroby je propocet jednotlivych ¢asti vyrobk, tj. dilt sestav a podsestav, jak jsou
vyrabéné v ramci struktury vyrobku. Zakladnim podkladem pro tento vychozi propocet je
kusovnik. Je zakladnim podkladem technické pfipravy vyroby a znazornuje skladbu
jednotlivych vyrobkl a jejich ¢asti ze sestav, podsestav, dilti a ptipadné i pfimo vstupujiciho
materidlu. Kusovnik se vyuziva napfti¢ celého vyrobniho podniku. V konstrukci, nakupu,
vyrob¢ ¢i odbytu.

Kazdy typ vyroby ma uréenou obecnou metodiku planovani vyroby, ktera bude zaviset na
konkrétnich podminkach. Podstatou operativniho planovani vyroby je pldnovani mnozstvi a
planovani terminii a vysledkem je vytvofeni vyrobni zakazky.

Konec¢nou fazi operativniho planovani je urceni potadi jednotlivych vyrobnich zakazek.
MiiZzou se pouzit riizna prioritni pravidla jako naptiklad, ze zakazka, ktera piisla jako prvni
ma nejvyssi prioritu nebo tieba hodnotové pravidlo priority - ¢im vy$si hodnota zakazky, tim
vysSi priorita. V zésadé¢ je ale zdkladnim kritériem nalezeni spravného potadi dosazeni
minimalni pribézné doby vsech planovanych vyrobkli a maximalni vyuziti kapacity
zatizeni.[4]

1.5 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je soustavné rozhodovani o &initelich vyroby tak, aby se dosahlo co nejlepsich
vyrobnich vysledkii. Vedouci vyroby je ten, kdo tidi vyrobu, zadava dil¢i vyrobni tikoly
pracovnikiim na ptislusnych technologickych pracovistich s danymi terminy zahajeni a
ukonceni ptislusnych dil¢ich vyrobnich ukolil s diirazem na kvalitu, vyuziti vyrobnich kapacit
vécny obsah vyroby v souladu s objednavkou od zdkaznika, ptipravenost vyroby dle
technické dokumentace, zajistovani vyroby vyrobnimi ¢initeli (pracovnici, stroje, material,
apod.) a soulad ¢asového pribéhu vyroby s planem, aby byly dodrzené slibené terminy dle
smlouvy. Ridici subjekt vydava jednoznacné formulované tkoly, za které nesou povéieni
pracovnici odpovédnost. Pokud nebudou mit pracovnici odpovédnost, nebudou mit snahu
udélat ukol potadné.

U jednoduchych vyrob s malym rozsahem se pouziva piimé Fizeni vyroby, kde neni nutny
podrobny plan vyroby. Rozhodnuti se vykonavaji v redlném Case. Naopak dispecerské Fizeni
vyroby funguje na zaklad¢ operativniho planu vyroby, kdy se zadava;ji dil¢i vyrobni ukoly.
Dispeceti pak porovnavaji skutecnost s planem a tidi odstraiiovani odchylek od planu.

Vseobecné 1ze konstatovat, Ze slozitost fizeni vyroby je zavisla na typu vyroby. U hromadné a
velkosériové vyroby je planova méné slozité, naopak nejnarocnéjsi je u kusové vyroby.
Kusova vyroba, oznac¢ovana ve vétsing ptipadi jako zakazkova, je fizena projektové. D4 se
fict, ze kazda nové ptidélena zakazka odpovida jednomu projektu.[3]

2 Rizeni projektu

Pokud je tec o slozitém jednordzovém ukolu, ktery je do zna¢né miry komplikovany, nese s
sebou spoustu zmén a neni opakovatelny, jedna se o projekt. Jednoduse feceno projekt je
proces zmény z vychoziho na kone¢ny stav. S projektem je vzdy spojovano n¢jakeé riziko a
nejistota a to je odliSuje od béznych zaslych firemnich ¢innosti. Projekt musi byt vzdy
jedine¢ny, mit jasné stanoveny cil, omezené zdroje a byt Casové vymezeny.
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Pro tspésné splnéni projektu je nutné jej piredem planovat a po celou dobu fidit. Proto jsou
vzdy kazdému projektu ptidélovani projektovi manazeti, odpoveédni za realizaci daného
projektu. Samoziejmée projektovy manazer ma na starost svlij projektovy tym, ktery mu pod
jeho vedenim pomaha projekt realizovat. [5]

2.1 Hlavni parametry projektu

Hlavnimi parametry, ktery pomahaji pfi rozhodovani o prubéhu projektu, tak, aby pfinasel
pozadovanou hodnotu, jsou:

e cil - maximalni naplnéni
e doba - co nejkratsi

v

e naklady - co nejnizsi

VSechny tyto tfi parametry jsou navzajem uzce propojeny jak je vidét na obrazku 2-1. Pokud
se jeden parametr zméni, druhy musi ziistat nezménén a za to tieti parametr se musi adekvatné
zménit. VEtSinou se musi dojit k néjakému rozumnému kompromisu, abychom nasli tu
nejvyhodnéjsi cestu.

CiL (maximdlni)

DOBA NAKLADY (minimdlIni)
(minimalni)
Obr. 2-1 - Trojimperativ [5]

Nejdulezitéjsi je mit spravne nastavené cile, abychom smétovali tim spradvnym smérem. Pro
jejich stanoveni se nejcastéji pouziva metoda SMART. Podle ni se nastavuji cile tak, aby
byly:

S - Specifické

M - Meéftitelné

A - Dosazitelné

R - Reélné

T - Casové ohranitené

Do kazdého projektu vstupuje n€kolik ucastnikt. Kromé projektového manazera a jeho tymu
ma k projektu vazbu samoziejmé zakaznik poptipadé¢ investor a také vedeni spolec¢nosti.[5]
2.2 Zivotni faze projektu

Projekt je dynamicky proces, ktery se neustale vyviji, z hlediska ¢asu rozeznavame tii
zékladni faze projektu.
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e predprojektova faze - analyzy, studie proveditelnosti (pfedstava o projektu, vystupy,
apod.)

e projektova faze - planovani a fizeni

e poprojektova faze - ukonceni, vyhodnoceni projektu

V pribehu projektu je nezbytné sledovat strukturu, ndklady, terminy, kvalitu a brat v potaz
prichozi rizika. K tomu slouzi uré¢ité metody a analyzy jako naptiklad ndkladova, zdrojova
nebo Casova analyza. [5]

2.3 Uspé&ny projekt

Projekt miizeme oznacit za uspesny, pokud splnil urcené cile, rozsah, termin a naklady. I
pokud se stane, ze néktery z predchozich pozadavki nebude splnén, i1 pak se da fict, ze byl
projekt uspesny, pokud bude spokojeny zakaznik. V dnesni dob¢ se da spokojenost zakaznika
také méfit napiiklad dotaznikem spokojenosti zakaznikd, ktery si spolecnost nechéva po
ukonceni projektu vyplnit. Pak mzou hodnotit zadkaznickou spokojenost na projektech. Pro
uspésnost projektu je hlavni, aby naplnil hlavni ucel. Mtize se stat, ze se prekroc¢i naklady,
nebo se doda s uréitym zpozdénim, hlavni je, aby byl splnén hlavni cil daného projektu.[5]

3 Technicko-ekonomické hodnoceni vyroby

Kazdy novy produkt musi mit jasn€ definované technické a ekonomické parametry pro
ptipravu jeho vyroby. Musi byt dosazeno hlavniho ekonomického cile, kterym je ziskovost.
Kazdy novy produkt nebo skupina vyrobki pfinasi podniku ziskovost nejvyssi.

"Efektivnost tvorby nového vyrobku spoc¢iva v navrzeni ekonomicky nejvyhodnéjsiho
technického feseni, které napliiuje funkce pozadované zdkaznikem na pozadované technické
urovni" [9, S. 78] Aby se docililo pozadované efektivnosti, je tfeba hodnotit a analyzovat
kromé vyroby také predvyrobni ¢innosti.

Proces ma nékolik etap. Nejprve se stanovi zédkladni technické a ekonomické parametry
vyrobku a koncepce jeho konstrukce. Bere se zde v tivahu trend technického rozvoje v dané
oblasti a informace o pozadavcich zdkaznikl na trhu daného vyrobku, které produkuje
konkurence. Dal$im krokem je odvozeni poZadovanych provoznich podminek od zékaznika,
které se provadi technickoekonomickym rozborem. Vyrobek je podroben porovnani s
obdobnymi vyrobky, kdy se porovnava efektivita pii jejich provozu. Jsou naptiklad ndklady
na provoz, vyrobni mnozstvi, kvalifikace obsluhy, a podobé€. To vSechno musi zakaznika
presveédcit jakoZto budouciho uZivatele vyrobku. Nasledujici etapa ptinasi rozhodnuti o té
nejlepsi varianté konstrukéniho feSeni. Vysledkem je nalezeni takového feSeni, kdy bude
splnén poZzadavek technickych parametrti ale i poZzadavek co nejvyssi hospodarnosti pfi
vyrobé¢ i nasledného provozu u zdkaznika. Kvalita konstrukéniho feSeni znacné ovliviiuje
konkurenceschopnost vyrobku na trhu. Hodnotime ji z pohledu technologi¢nosti,
ergonomicnosti a ekonomi€nosti.

Diky technickoekonomickému hodnoceni se posuzuje kvalita feSeni jednotlivych variant a
vybér té optimalni. Pfi technickém hodnoceni vychazime z vlastnosti a funkci, které by mél
vyrobek plnit. Tyto metriky se musi dat n¢jak zméfit. Bud'to se daji ukazatele méfit presné
(napf. vykon stroje) nebo alternativné tak, ze se jednotlivym vlastnostem ptid€luji body a
vahy. Naopak ekonomické hodnoceni nam pfinasi piesné vycisleni predpokladanych naklada
jednotlivych variant. Zptisob vyroby ovliviiuje vysi vyrobnich nékladd, tudiz je nutna uzka
spoluprace s technology. Vyrobni naklady jsou nejkomplexnéjsi ukazatel hospodarnosti
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vyroby. Aby se docililo vybéru optimalni varianty je nutné hodnoceni technické i ekonomické
propojit. [1]

3.1 Hodnoceni technickoorganizacni urovné vyroby

Kazdy podnik musi mit systém konkrétnich ukazatela pro potfeby hodnoceni efektivnosti
vyroby. Ukazatele musi byt vybirany dle nasledujicich zasad:

e pouzitelnost dat ve vypoctech, mozné tipravy dat apod.

e zpisobilost dat pro potiebnou analyzu zkoumané oblasti

e Ucelnost ukazatell - pro co bude pouzit (analyzu, hodnoceni,...)

e naklad versus uzitek - zhodnoceni pracnosti ziskavani a zpracovani potiebnych dat ve
vztahu k dosazeni zisku

v

pii vyrobé daného vyrobku se zachovdnim pozadovanych technickych parametrti a kvality
vyrobki. Pfi hodnoceni je nutné brat v potaz, o jaky typ vyroby se jedna (kusova, sériova,
apod.), organizace vyroby, technické vybaveni a pouZita technologie.

Kdyz vyrobu uvazujeme jako proces piemény zdroji na néjaké vystupy, které ptinase;ji
hodnotu, miizeme méfit naptiklad nasledujici ukazatele:

produktivitu na pracovnika

produktivitu stroje

produktivitu kapitalu

vytéznost vstupil

plnéni norem vykont u strojii a pracovniki
indexy zpiisobilosti strojli a procesu

podil prostoju na disponibilni kapacité stroja
hodnotu rozpracované vyroby

pocet dni setrvani zasob ve vyrobé
strukturu pribézné doby procesu

pruznost reakce na zmény ve vyrobé

a dalsi[6]

3.2 Tvorba ceny a Fizeni nakladi v zakazkové vyrobé

3.2.1 Interpretace a tvorba ceny

Cena, jak ji interpretuje trh, je vyjadfeni poméru mezi kvalitou a hodnotou. Respektive
zakaznici jsou ochotni platit za kvalitu zbozi a sluzeb. Cenu lze také charakterizovat jako
penézni vyjadieni hodnoty vlastnosti a uzitku vyrobku ¢i sluZzby v porovnani s jinymi vyrobky
a sluzbami. Cena je jednou ze ¢tyi komponentit marketingového mixu, proto by se o cenovou
tvorbu mélo v rameci strategie neustale pe¢ovat. Co cenu hodné ovliviiuje, je znacka. Jakmile
jednou ziska vyrobek divéru zakaznikd, je znamy, prodeje budou rychle rust, zapracuje se na
cileném marketingu, pak cena rychle roste.

Pti ur€ovani ceny pouze ze strany nakladové, se nebere v potaz déni na trhu. Zaméfeni je Cisté
jen na pokryti ndkladii vynaloZenych na vyrobu a vSe s ni spojené a zajiSténi navratnosti
investic. VEtSinou ceny tvorené na bazi ndkladové se tvoii u vyrobkil na trzich, které nejsou
ptili§ pruzné. BohuZel je s touto cenovou tvorbou spojené pomérné velké riziko, Ze nakladova
cena vcetné prirazky miize byt v dané trzni situace pfili§ vysoka nebo nizka. Pfi vysoké cené
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nebude dosazeno vysokého objemu prodeje a pii nizké cen¢ neziska spolecnost takovych
piijmu, jaké by mohla ziskat. Ani v jednom ptipad¢ nebude maximalizovan potencial
ziskovosti, protoze se spolecnosti nepodarilo rozpoznat reakci na cenu, vyjadienou objemem
poptavky.

Tvorba ceny vychazi z volného pusobeni naklada a trznich reakci. Cena ma odrazet hodnotu
vyrobku s ohledem na ptisobeni nabidky a poptavky. [7]

Cenovou tvorbu vyznamné ovliviiuje povaha, struktura, obecné a legislativni podminky
odvétvi, ve kterém spole¢nost ptisobi. Cim konkurence schopnéjsi odvétvi je, tim lepsi je
rozhodovani o cené. Také obecné ekonomické podminky piinaseji fadu vyhod a nevyhod.
Tézko se odolava pokuseni zvyseni ceny, kdyz je spole¢nost v obdobi prosperity, v
zékaznikovi ma divéru a prodeje rostou. Stejné nelehké je, ale také snizovani cen v obdobi
recese. Oboji oslabuje postaveni spole¢nosti na trhu. [7]

3.2.2 Funkce nakladii pri tvorbé ceny

Pti tvorbé ceny je dllezité sledovat naklady. Maji vliv na tvorbu ceny a tim padem i
ziskovost, tyto zmény vyvolavaji dva faktory. Prvnim je globalizace konkurence a tim
druhym je zména zakladnich rys hospodatské soutéze na kazdém trhu diky neustalému
ptilivu novych moznosti stlacovani nakladd na jejich minimum.

Na néklady pfi tvorbé cen je pohlizeno ze dvou pohledd. Prvnim je jejich ¢lenéni a druhym je
to, jaké naklady maji nejvétsi ucinek na zakazniky. Ti, kdo rozhoduji o cenach, museji mit
ptehled o riiznych typech nékladi a jejich dynamice. Museji ale také rozumét tomu, jak
zéakaznici ocenuji efekty vynalozenych naklada ve vztahu k celkové hodnoté vyrobku. Pti
¢lenéni nakladu je dulezity jejich charakter. Rozlisujeme, zda se jedna o naklady fixni nebo
variabilni.

Rozdé¢leni nakladt na fixni a variabilni je klicové. Fixni naklady jsou takové, které se za
urcité obdobi s mnozstvim produkce neméni. Patii mezi né najemné, odpisy budov, stroja,
zafizeni, energie a dalsi rezie. Variabilni naklady se povaZuji za jednotkové, nebot’ se
pocitaji na kazdou vyrobenou jednotku. Zahrnuji naptiklad ndklady na material nebo néklady
na vystupni kontrolu jednotlivych vyrobki. Pii nulové produkci by byly vykazovany nulové
variabilni naklady, kdezto fixni by zustaly. [7]

3.2.3 Rizeni nakladd

Pti rychlém rastu konkurence v urcitych odvétvich nastava situace, kdy ma podnik velice
omezené moznosti, jak nastavit cenu dle svych moZznosti a nakladi. Pak velmi Casto byva
piijimana cena dana trhem. V takové situaci nezbyva nic jiného nez snizit naklady, aby bylo
dosazeno vyssi miry zisku. Pozor ale na to, Ze snizovani ndkladt vede ke snizeni hodnoty a
kvality vyrobktl. Snizovani ndkladt musi vzdy probihat s ptihlédnutim na dopady, které toto
sniZeni pfinese. Podnikové naklady jsou vzdy spojeny s podnikovymi vykony. To znamena,
ze kazdy néklad je ucelove 1 hodnotoveé svazan s hodnotové vyjadienym prospéchem, kterym
je prodany vykon. Dtlezité je, aby snizovanim nakladi nebylo pouhé "osekavani" naklada
tak, Ze se propusti "nadbyte¢ni" lidé, koupi levnéjsi pracovni pomitcky, seskrtdnim nékladt na
telefon a podobné. Lepsi je vymyslet jinou cestu, jak byt efektivnéjsi a ziskovéjsi nez
snizovanim nékladt. To pfichazi v tivahu jako uplné ta nejposlednéj$i mozna varianta, aby se
zachovala kvalita vyrobkd. Pokud k tomu nakonec stejné dojde, pak se musi brat v potaz
veskeré vazby na vykony a vyhodnotit je.
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Je tfeba si uvédomit, Ze také ne vSechny vykony tvoii rovnomérné stejny zisk. Nékteré
vykony jsou vysoce ziskové, jiné mohou byt dokonce ztratové. Pokud je tedy nutné piistoupit
k nédkladovym usporam, prvn¢ je pozornost vénovana vykoniim mén¢ rentabilnim, nez tém
ostatnim. Timto zptisobem je snizovani nakladi efektivngjsi, nez kdyby se provadélo plosné.

Pro optimalizaci nékladu je tfeba znat jejich druhy. RozliSujeme materialové naklady, osobni
naklady (naklady na pracovni silu), odpisy a externi sluzby a ostatni naklady.[8]

3.2.4 Nakladové kalkulace

Kalkulace nakladt je v dnesni dobé vnimana jako nejcastéji pouzivany nastroj hodnotového
fizeni. Vedeni spolecnosti potfebuje umét identifikovat vSechny naklady, které jsou s
vykonem podnikovych aktivit spojeny.

Kalkulace je tedy urcity propocet nékladii, zisku, marze, ceny nebo jiné hodnotové veli¢iny na
vyrobek ¢i sluzbu. Také je povazovana za néstroj pro provedeni vypoctu marze, zisku nebo
velmi Casto 1 ceny. Pfi feSeni problému spojenych s kalkulacemi, je tfeba brat v potaz
klasifikaci nakladl na pfimé a neptfimé. Pravé vyskyt neptimych nédkladi a problémy s jejich
alokaci podnitili vznik jednotlivych kalkula¢nich metod. Kdyby vSechny naklady byly pfimé,
kalkulovani by bylo znaéné jednodussi, protoze pfimym piifazenim nakladl objektu by se
ziskaly pomérné presné informace o nakladech vykonu za libovolnych podminek. Pravé
ptifazovani rezijnich nakladl proces kalkulovani zna¢né stézuje. Existuje fada kalkula¢nich
metod, které se daji pouzit, kdy jeji volba vzdy zavisi na charakteru podniku a zpisobu
vyuziti v praxi. Nelze fici, Ze ¢im jednodussi metoda, tim je piesnéjsi vypocet. Jen je tieba
brat v potaz, ze pokud je tfeba vyuzivat detailné;jsi kalkulaci, zvysi se naklady na zajisténi
vstupnich dat pro tento typ kalkulace. [8]

3.2.5 Kalkulace na bazi aplnych nakladi

Pti kalkulaci na bazi Gplnych nakladl se vychazi z predpokladu, Ze naklady jsou vzdy spojeny
s vykony. Vykony jsou charakterizovany jako vystupy z primyslové ¢innosti podniku.
Samotné fizeni ndkladl je zaloZeno na analyze a vypoctu néklada ve vztahu k vykontim za
urcité obdobi. Kalkulace na bazi uplnych nakladii davéa odpovédi na tii zakladni otazky: Jaké
naklady vznikly? Kde vnikly? Na co naklady vznikly?

Rizeni nakladi tedy probih4 tiemi zpisoby: fizeni podle ndkladovych druhi, nakladovych
mist nebo nositelti ndkladii. Rizeni nakladi se také lisi podle toho, jestli se pracuje ve vztahu
ke kalkula¢ni jednici nebo kalkula¢nimu obdobi. Kalkulaéni jednici je myslen urcity vykon,
coz je vyrobek ¢i sluzba vymezeny mérnou jednotkou (kg, ks, a podobn¢). Kalkula¢ni
obdobi je Casové obdobi, za které se stanovuji naklady. U obou postupti je ale nutné urdit,
vlivem kterého nositele nakladi, které naklady vznikly.

Efektivnost vyroby i souvisejicich nevyrobnich procesti se méti pomoci vyse ndklada, které je
tieba vynalozit k tomu, aby byly uspokojeny poZadavky zékaznikii. Obecné se da systém
kalkulace na bazi uplnych nakladi charakterizovat takto:

e vycisli se jednotlivé slozky nékladl a jejich thrn na kalkula¢ni jednici (vyrobek,
zakazku apod.) vymezeny mernou jednotkou

vycisleni ex ante (pfedbézna kalkulace)

vycisleni ex post (vysledna kalkulace)

jednotlivé polozky nékladl jsou dany tzv. kalkulatnim vzorcem

pfimé néklady (polozky kalkulacniho vzorce) se ziskdvaji ptimo z Getnictvi €1 jinych
dokladt na kalkulaéni jednici
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e nepiimé néklady, spolecné pro vice kalkula¢nich jednic, se musi pfepocitat na
kalkula¢ni jednici vhodnymi technikami kalkulace

Rozd¢leni na naklady pfimé neboli jednicové a nepiimé neboli rezijni je podle pocetné-
technického zptlisobu ptifazovani nédklada k vykontim.

Ptimé naklady se ptitazuji ptimo ke kalkula¢ni jednici. Neptimé naklady jsou spole¢né pro
vice kalkulac¢nich jednic a na jednotlivé se musi rozpocitat.

Jednotlivé slozky nékladu se pocitaji na kalkula¢ni jednici v tzv. kalkulacnich polozkach. Ty
obsahuji jak naklady piimé tak i neptimé. [1]

Pti tvorbé kalkulace se pracuje s nékolika skupinami rezijnich naklad, jenz byvaji nejcastéji
rozdéleny podle podnikovych funkci, které jsou typické pro funkéné fizené organizace. Jedna
se 0 zadsobovani, odbyt, vyrobu a spravu. Pak se d¢li rezijni ndklady na:

- zasobovaci rezii - zajiSténi ndkupu, skladovani materidlu, manipulaci s materidlem a
podobn¢

- vyrobni rezii - doprovodné ¢innosti souvisejici s vyrobou
- odbytovou rezii - néklady spojené s odbytem

- spravni rezii - naklady souvisejici s podnikovou infrastrukturou a spravnimi Gtvary[8]

Obecny vzorec:

piimy material

+ ptimé mzdy

+ ostatni piimé naklady

+ vyrobni rezie

= vlastni naklady na vyrobu

+ spravni rezie

= vlastni ndklady vykonu

+ odbytova rezie

= Upln¢ vlastni naklady[1]

3.2.6 Kalkulace na bazi netplnych nakladi

U tohoto typu kalkulace se jedna o propocet nakladi, u nichz se nepfetiétovavaji vSechny
néaklady jednotce vykonu. Naklady jsou klasifikovany dle hlediska jejich chovani ve vztahu ke
zméndm objemu produkce v pfislusném ¢asovém obdobi. Nékteré vyrobni Cinitele I1ze
povazovat za neménné a jiné za proménné. To odrazi vySe ndkladl vznikajici pti spotiebé
prave téchto Ciniteld.
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Pti kalkulaci na bazi neuplnych nakladt se odd¢€luji variabilni a fixni naklady a k vypoctu se
pouzivaji pouze variabilni. Fixni ndklady nesouviseji pfimo s nositelem naklada, ale pocitaji k
danému ¢asovému obdobi. Piesto je ale diilezité jejich hodnotu vyjadfit z rozdilu mezi vynosy
a variabilnimi naklady. Tento rozdil se nazyva prispévek na ihradu fixnich nakladi.

Variabilni naklady jsou takové naklady, které se zménou objemu produkce neméni. S
rostoucim objemem produkce rostou a naopak je to s poklesem produkce. Za variabilni
naklady jsou povazovany naklady jednicové a pomérna Cast nakladii rezijnich.

Fixni néklady jsou naopak naklady, které nejsou zavislé za zméné objemu produkce. Jejich
nemeénnost je ale relativni, protoze se v case meni a napiiklad pti zménach kapacity ¢i
vyrobniho programu. Tvofeny jsou pfevazné ¢ast naklada rezijnich.

Problém mitiZe nastat pfi rozdélovani nédklada praveé na variabilni a fixni slozky. Je to ale
dilezité jak pro kalkulaci samotnou, tak i pro planovani a fizeni nékladu.

Existuje nekolik typi kalkulaci na bazi neuplnych nakladd, nicméné nejcastéji se vyuziva
pravé jednostupiiovy prepocet piispévku na uhradu oznacovany jako direct costing. V prvni
¢asti tedy dochézi k ptifazeni jednotlivych druhii ndkladii k ndkladim fixnim a variabilnim.
Toto rozdéleni nebyva jednoduché, jelikoz kromé jednoznaénych fixnich a variabilnich
naklada existuji také semivariabilni naklady, které zahrnuji jak fixni, tak i variabilni slozku
nakladu, jejichz vySe musi byt detailn¢ analyzovana.[1]

V praxi miiZe nastat situace, kdy spolecnost nedokaze pln€ vyuzivat své vlastni kapacity.
Podnik tedy tesi problém nevyuzitych vyrobnich kapacit, coz pii pouziti kalkulace na bazi
uplnych nakladt podrazuje jednotkové naklady vykont a tim padem se snizuje zisk. Je tieba
tedy prechodné snizit cenu, aby se povedlo kapacitu naplnit. Kalkulace variabilnich nakladt
stanovi uroven, kam az je mozné cenu ponizit. Kratkodobé& 1ze cenu snizit az na uroveil
variabilnich nakladi, protoze jakakoliv kladna hodnota pfispévku na thradu prispiva k thradé
fixnich nakladu a z kratkodobého pohledu je to vyhodnéjsi nez nevyuzité kapacita.
Samoziejmé to nelze praktikovat z dlouhodobého hlediska, protoZze dany vykon musi uhradit
vSechny své ndklady a jeste také generovat zisk. Kratkodobé sniZovat ceny je bohuZzel také
nebezpeéné v ramci dlouhodobych odbératelskych vztahd. Po snizeni ceny, pak nebudou
odbératelé ochotni akceptovat opét cenu vyssi a budou vyvijet tlak na uchovani ceny niZsi.

Kalkulace na bazi netiplnych nakladl je vyuzivana v tuzemsku vice nez 30% spole¢nostmi.
Tato metoda kalkulace je také velice popularni u firem s némeckymi vlastniky.

Tuto metodiku spolecnosti voli z divodu stale zkracujicich se dodacich cykli i Zivotnich
cykld vyrobkl. Musi se poprat s vykyvy vyuZiti vlastnich vyrobnich kapacit, jak jiz bylo
zminéno vyse. Kazda investice do nového vybaveni podniki je spojena s vys§imi fixnimi
néaklady. Je tedy vyvijen stale vétsi tlak na maximalni vyuZivani kapacit a tim schopnost fixni
naklady uhradit.

Rizeni variabilnich nakladi je zaloZeno na stanoveni jednotkovych nakladil vykonu ve snaze
o jejich minimalizaci a také snizovani odchylek v ramci téchto nakladt. Z druhé stranky véci
lze pomoci této metody kalkulace sledovat fixni ndklady a analyzovat dopad miry vyuZiti
vyrobnich kapacit na naklady firmy a to vede k jejich optiméalnimu vyuzivani. Metoda
variabilnich nékladu je velice efektivnim nastrojem operativniho fizeni a byva vyuzita
zejména pro kratkodoba manazerska rozhodnuti za stavajicich vyrobnich kapacit.[8]
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3.3 Hodnoceni vyrobnich variant

Ukolem ekonomického hodnoceni vyrobnich variant je posouzeni jejich hospodarnosti a
vybér varianty, kterd za danych podminek vyrobnich a odbytovych dosahuje nejnizsich
nakladii pfi zachovani kvality a dodrZeni terminti. Naklady vyroby také odrézeji vhodnost
pouzité technologie.

Hlavnimi jsou:

e druh a slozitost vyrobku

e typ vyroby

e organizacni uspotradani vyroby

e technicka troven vyroby

e uzivané materialy

e vyuziti kapacit stroji

e narocnost manipulac¢nich operaci
e adalsi[1]

Pti hodnoceni se mizou porovnavat jak technologie nové ke stavajicim nebo riizné varianty
novych technologii ¢i stavajicich technologii navzdjem. Nemusi se vzdy porovnéavat tplné
vSechny polozky nékladi, ale jen ty co se zna¢né odliSuji pouzitou technologii. Prave tyto se
zjist'uji orientacnim rozborem néakladi jednotlivych polozek. Pokud se zvySuje
technickoorganizaéni iroven vyroby, zpravidla dochdzi ke snizeni podilu lidské prace a
naopak ke zvyseni podilu strojni prace a s ni spojenych naklada jako jsou odpisy, udrzba,
opotiebeni, trvanlivost a dale. BéZn¢ jsou tyto polozky soucasti vyrobni reZie, ktera se
stanovuje pomoci procentudlné vyjadiené rezijni pfirazky.

Pti pouziti kalkulaci na bazi uplnych nakladd, je vyhodnéjsi pouzit metodiku ptirazkové
kalkulace s pouzitim strojnich hodinovych sazeb nez s procentni ptirdzkovou sazbou, ktera
neodrazi pribéh ndkladii k pouzitym technologiim. Vlastni naklady vyroby s vyuZitim
strojnich hodinovych sazeb umoziiuji porovnavat jak technologicky odlisné varianty (napf.
lisovani, obrabéni), tak 1 variantni pouzivani stroji pii téZe technologii nebot strojni hodinové
sazby stroji se 1i§i podle ro¢nich strojnich nékladl a stupné vyuziti. Z toho vyplyva, Ze lze
dosahnout uspory nakladi bez vyuziti investic tim, Ze se pifesune vyroba na stroje, které zajisti
pozadované technické paramenty vyrobku s niz8i hodinovou sazbou. Snahou je co nejlepsi
kapacitni vyuziti stroji a pokud se ukazou n¢jaké stroje malo vyuzivané, pak je mozny jejich
odprode;j. U specidlnich strojl, vyuzivanych zfidka je tfeba zvazit, zda ma smysl stroje drzet v
podniku nebo pozadované prace zadat extern¢.

Rozhodnuti o zvoleni t€ nejlepsi varianty by ale nemél byt jen na zéklad¢ porovnani ndklada,
ale musi byt brany v potaz i dalsi technické ukazatele.

Obcas se mlze stat, Ze zavedeni nové technologie neptinasi tsporu ve vlastnich nédkladech.
Potom se musi prozkoumat vSechny diivody jejiho zavedeni, které mohly byt naptiklad vyssi
jakost vyrobkt, zjednoduseni vyroby, snazs$i manipulace, nova koncepce vyrobku a podobng.
To se ukéze prave na téch dalSich ukazatelich, neZ jsou vlastni ndklady. Mohou to byt i
mimoekonomické diivody, které vedou ke zméné technologie, jako napiiklad vztah k
zivotnimu prostiedi, legislativa, specialni poZzadavky zakaznikd a podobné&. Naplnéni téchto

vvvvv

nové technologie. [1]
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Pokud se nabizi vice variant, mezi kterymi je tfeba vybrat tu nejlepsi, piichazi na fadu
manazerskych funkci, ktera de facto zavadi systém vyhodnocovani a bodovani jednotlivych
variant, kdy na konci vyjde jedna jako vitézna.

Rozeznavame nékolik fazi, které definuji rozhodovaci proces:

e ldentifikace rozhodovaciho problému - analyzujeme neuspokojivy stav, kdy je
nutné néco rozhodnout. Problém zpiisobuje nékolik pficin, ty musime ohodnotit a zacit

e Analyza a formulace problému - pfesna formulace toho, o ¢em se rozhoduje. Umét
si odpovedét na otazky co, kde, kdo a v jakém rozsahu se ma fesit. K tomuto tcelu se
pouziva tzv. kauzalni analyza, kde se pouzivaji metody jako naptiklad kauzalni
fetézec, strom kauzalnich vztaht nebo alternativy Paretova analyza, Sestislovny graf,
kognitivni mapy, atd.

e Stanoveni kritérii hodnoceni - definice kritérii a stanoveni jejich vah. Kazdé
kritérium musi byt jasné a srozumitelné. Hodnotime opravdu jen ta kritéria, ktera maji
vliv na vysledné rozhodnuti.

e Tvorba variant

e Urceni disledki jednotlivych variant - budouci disledky variant vzhledem ke vSem
kritériim, naptiklad budouci trzby, naklady potazmo budouci ukazatele rentability

e Hodnoceni a vybér varianty - nejprve se provede piedvybér a ze zbytku variant se
udéla detailni hodnoceni vSech kritérii

e Realizace zvolené varianty

e Kontrola vysledkii - odpovéd’ na to, zda se ndm podatilo vytesit primarni problém,
pokud ne, pak za to mize naptiklad Spatny vybeér kritérii a jejich vah nebo nebyl
dostatek Casu a usili pti hledani nejlepsich variant. [9]

Aby se vybrala ta nejlepsi varianta, musi se urcit, podle jakych charakteristik se ma hodnotit.
Stanovuji se tzv. kritéria hodnoceni. Jsou to urcita hlediska, ktera slouzi pro vyhodnoceni
celkové vyhodnosti jednotlivych variant rozhodovani. Stanoveni kritérii je ty stéZejnim
bodem celého rozhodovaciho procesu, ptedchazi vlastni tvorbu variant. Pii volb¢ kritérii se
bere v potaz:

- cile feSeni problému, coz je maximalizace nebo minimalizace hodnoty urcitého kritéria
(naptiklad minimalizace naklad{, maximalizace zisku a podobng)

- mozZné nepiiznivé dopady a ucinky variant

- odli$nosti a rozdily variant rozhodovani

- identifikace subjektu, jejichz cile a zajmy mohou byt feSenim problému ovlivnény
Kritéria by méla spliiovat urcité poZzadavky:

- tplnost

- operacionalitu (jednozna¢nost, srozumitelnost)

- neredundance (neopakovatelnost, nepiekryvatelnost)

- minimalni rozsah (co nejmensi pocet kritérii) [10]

Po stanoveni kritérii se vypracuje analyza ziskanych dat a nasledné vyhodnoceni variant a

vybér té nejlepsi.
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3.4 Analyzy a metody pro hodnoceni vyrobnich variant

Pro ziskani relevantnich dat pro hodnoceni vyroby je se provadi nejprve vhodna analyza dat.
Zjistuje se rozptylenost hodnot, zda se hodnota nachdzi v urcitém intervalu hodnot, jaké je
jeho rozpéti nebo jak jsou hodnoty rozptylené kolem aritmetického priméru. Existuje vSak
fada charakteristik variability. Nasledn€ jsou n€které z nich uvedené:

e variaCni rozpéti - rozdil mezi nejvétsi a nejmensi hodnotou znaku
absolutni odchylka - jak se absolutné lisi dvé hodnoty statistického znaku
rozptyl - jak se hodnota znaku li$i od praimérné hodnoty ve druhé mocniné
smérodatna odchylka - odmocnina rozptylu

a dalsi. [11]

Pro tcely srovnani dat ve vyrob¢ je vhodna metoda absolutnich odchylek, kdy je tieba
vy¢islit odchylky mezi planovanymi a skute¢né namétenymi hodnotami. Tuto odchylku pak
detailn¢ analyzovat. Je to velice cenny kontrolni mechanismus. Cilem analyzy je tedy zjistit
podstatné odchylky planu od skutecnosti, stanovit vhodné opatteni a zvazit vedenim
spole¢nosti, jak podpofit pozitivni odchylky a potlacit negativni. Po stanoveni odchylek se
provadi nékterod z metod rozhodovani pro ziskani nejlepsi varianty hodnoceni.

V zékladu rozliSujeme rozhodovani monokriterialni a vicekriterialni. Monokriterialni se
vyuziva predevs§im u jednodussich, velmi dobfte strukturovanych problémi. Nejcastéji u
kritérii kvantitativniho charakteru, kde jen sta¢i hodnoty sefadit vzestupné nebo sestupné a

kritéria kvantitativni i kvalitativni.

Jednou z Gpln¢ zakladnich metod hodnoceni je metoda komparace neboli srovnavani.
Srovnavani je mozno provadét ve dvou rovinach a to tak, Ze se stanovy, jak se objekt bude
chovat v riizném prostiedi anebo jak se zachovaji rizné objekty ve stejnych prostiedich. Na
zéakladé takového srovnani je mozné vyvodit zavéry o vlastnostech objektti nebo procesu. Pti
komparaci dvou ¢i vice jevl Ize vyuzit ukazatele podilu, rozdilu nebo index.

Srovnani muize byt statické nebo dynamické. U statistického srovnavani jsou zjisténé
hodnoty srovnané se standardnimi hodnotami, hodnotami prifezovymi nebo s planovanymi
hodnotami. Naopak dynamické srovnavani je zaloZzeno na sledovéani vyvoje procesu v Case a
stanoveni jeho trendu. Pro ziskani objektivnich vysledki je nezbytné, aby ¢asova fada
obsahovala udaje zjistované ve stejnych ¢asovych intervalech.

P1i této metod¢ se hodnoti zejména kvantitativni kritéria, kterd jednozna¢né urcuji hodnotou
zkoumaného ukazatele ¢i trend jeho vyvoje. Kvalitativni kritéria lze téz pouzit, ale za
predpokladu zajisténi ur¢ité kvantifikovatelnosti informaci ziskanych z rozboru neptimo,
naptiklad bodovani. Je tfeba dbat na to, aby hodnotici kritérium mélo shodny vécny obsah
jako srovnavany proces a celé to musi probihat za stejnych podminek a ve stejném rozsahu,
které odpovidaji kritériu hodnoceni.[1]
Dalsi metody srovndvani jsou naptiklad:
e Metoda poradi - sestavuje se poradi kritérii dle preferenci jednotlivych variant.
Nejvyznamnéj$i kritérium ma nejvice bodl a nejméné vyznamné bod jeden.
e Bodovaci metoda - kazdému kritériu se pfifazuje urcity pocet bodi, pti¢emz vybeér
Skaly bodovaci stupnice (1-5 nebo 1-10) zalezi na rozhodovateli. Plati, Ze ¢im
vyznamnéj$i kritérium, tim ma vice bodi.
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e Alokace 100 bodi - u této metody ma rozhodovatel k dispozici 100 bodd, které
rozdéli mezi jednotliva kritéria podle jejich vyznamnosti.

U vicekriterialniho hodnoceni se mohou jednotlivym kritériim stanovit vahy neboli
koeficienty vyznamnosti. Cim je kritérium vyznamnéjsi, tim bude hodnota koeficientu
vyznamnosti Vys$$i a naopak. Vahy by méli byt normované, takze jejich soucet musi byt roven
jedné. Pro stanoveni vah se pouzivaji riizné¢ metody:

e Metoda parového srovnavani - zjist'uji se preferencni vztahy kritérii, kritéria se
zapisuji ve stejném poiadi do sloupcti i fadk tabulky a rozhodovatel urcuje, které z
kazdé dvojice kritérii je vyznamnéjsi. Pokud povazuje fadkové kritérium za
vyznamnéjsi nez sloupcové, zapise do daného policka tabulky jednicku, v opacném
piipadé nulu. Zakladem pro stanoveni vah kazdého kritéria je pocet jeho preferenci,
ktery je stanoven jako soucet jednicek v fadku daného kritéria a nul v jeho sloupci.

e Saatyho metoda - opét metoda kvantitativniho parového srovnavani. [10]

Bodova metoda a alokace 100 bodi jsou fazeny mezi jednodussi metody, ovSem
problematické mize byt vyjadreni vyznamnosti jednotlivych kritérii. Ostatni metody jsou
pracnéjsi, ale nadro¢nost se snizuje tim, ze se omezi srovnavani pouze na dvé kritéria. Vybira
se, které ze dvou kritérii je to vyznamnéjsi.

Také existuje n€kolik metod, u kterych neni stézejni vyuzivat vahy kritérii. Je to naptiklad
kompenzaéni metoda. Tato metoda se zna¢n¢ odliSuje od vyse uvedenych metod
vicekriteridlniho rozhodovani. Neni tfeba znat vahy kritérii hodnoceni a jejim vysledkem neni
preferencni uspotradani vSech hodnocenych variant, ale pouze stanoveni varianty celkové
nejvyhodnéjsi. Do zna¢ni miry jsou nasimulovany myslenkové pochody rozhodovatele, ktery
se snazi postupné eliminovat méné€ vhodné varianty rozhodovani. Eliminace variant je
zaloZena na tvz. praktické dominanci, ktera vychazi z pojmu teoretické dominance. U
teoretické dominance je varianta A lepSi nez varianta B tehdy, jestlize je alespon podle
jednoho kritéria lepsi, a podle zadného kritéria horsi. Podle praktické dominance je varianta A
preferovéana za pfedpokladu, Ze pocet kritérii, podle kterych je tato varianta lepsi znacné
prevysuje pocet kritérii, ve kterych je lepsi varianta B. [9]

4 Predstaveni spoleCnosti

Spolec¢nost SWA, s.r.o. (obr. 4-1), zaloZena v roce 1992, kdy zacala ptisobit v automobilovém
prumyslu jako vyrobce nastroji piedevsim pro interiérové a akustické komponenty do
automobilt. Nyni ma spolecnost sidlo ve Stodu u Plzné. Své produkty dodava nejen v
tuzemsku, ale po celém svété. Prvni dodavka do Velké Britanie byla realizovana v roce 1996,
do USA v roce 1998 nebo napiiklad do Jizni Afriky v roce 2013. Spole¢nost od roku 2015
vlastni némecka spolecnost Kiefel GmbH, ktera patii pod velkou obchodni skupinu Briickner
Group. Nejvyssi management tvofi dva jednatelé spolu se dvéma prokuristy, nasledné
liniovymi manazery kazdého oddéleni. Rozhoduji zpravidla o zasadnich strategickych
krocich, které vedou spole¢nost kupiedu. Soucasné¢ zde pracuje vice nez 140 zaméstnanct.

Nastroje, které spolecnost vyrabi, podléhaji i vlastnimu vyvoji. SWA, s.r.o. ma vlastni
konstruk¢ni kancelar ve které pracuje nékolik konstrukénich tym vedenych vysoce
kvalifikovanymi odborniky. V roce 2004 ziskala SWA, s.r.o. prvni certifikaty jakosti a
environmentalniho managementu EN ISO 9001 a EN ISO 14001.
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Cilem spolec¢nosti je dosahnout co nejvyssiho stupné spolehlivosti a kvality produkta, ktery
vede k maximalni spokojenosti a loajalité zakaznik.[12]

k.

i
{18
it

Obr. 4-1: SWA, s.r.o0. [13]

4.1 Portfolio produkti

Hlavnim vyvijenym a vyrabénym produktem jsou nastroje. Vyrabi se zde nékolik typi,
pticemz kazdy kus je vzdy original, nebot’ se jedna o vyhradné kusovou vyrobu.

Prvnim typem nastrojil jsou nastroje lisovaci, skladajici se z horniho a dolniho dilu. Tvar
formy je dén tim, jaky dil do automobilt se jim bude lisovat. Mizou to byt néstroje pro
stropni panely, podbéhy kol (viz. Obrazek 4-2), oblozeni zavazadlového prostoru a podobné.
Do sekce lisovacich néstroju se fadi nastroje vypénovaci, vakuové a kasirovani. Pomoci
vypénovacich forem je mozné vyrabét dily z PUR pény. Vakuové néstroje se nejcastéji vyrabi
v kombinaci s vypénovanim, ale mohou byt i s vysekavanim nebo jen tvarovanim. Ve
vakuovém nastroji je folie vtazena do formy vakuem, aby se ,,nezmuchlala®“. U tzv.
kaSirovaciho nastroje je komponenta po vylisovani pokryta syntetickym ochrannym filmem,
aby mély vné&jsi vrstvy lisovaného dilu dekorativni vzhled a byly odolné. [12]
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Obr. 4-2: Lisovaci nastroj[14]

Dalsi skupinou jsou nastroje stirihaci nebo také vysekavaci, ktery je vidét na obrazku 4-3.
Vysekavaji obvodové kontury nebo otvory v dilech, které jiz byly vylisovany. Stiihaji se dily
jako napftiklad piistrojové desky, dveini panely a dalsi. [12]

Obr. 4-3: Vysekavaci nastroj [14]

Dale kromé nastrojti spolecnost vyrabi i celd zafizeni, do kterych se néstroje pak upinaji.
Zatizeni mize byt bud’ jednoucelové, které je vidét na obrazku 4-4, nebo se v zafizeni daji
rtizné ménit nastroje podle potieby zakaznika, ty se nazyvaji vicetiCelové. [12]
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Obr. 4-4: Kompletni zafizeni [14]

Kazdy produkt projde vyvojem a zpracovanim studii proveditelnosti. Vysledkem je optimalni
feSeni, které splituje vSechny pozadavky zdkaznika. Zkoumaji se vyrobni postupy, aby se dal
produkt redln€ vyrobit, jak zajistit spolehlivost produktu v celé Zivotnosti a naklady, které s
vyrobou souvisi.

Pro vSechny zékazniky je k dispozici servisni tym, ktery zajistuje kompletni podporu po
celou zivotnost produktu. Tyka se to uvedeni do provozu, oprav, zmén, udrzby a podobn¢.
[12]

4.2 Technické vybaveni

SWA, s.r.0., se fadi mez tzv. high-tech firmy, jelikoz pouziva nejnovéjsi technologie na trhu,
které spole¢nosti umoziiuje obstat v tvrdém konkuren¢nim boji.

Co se ty¢e CNC stroji, frézuje se na nejnovéjsich pétiosych frézkach s pracovnim rozsahem
az Ctyii metry. Technologie méfeni je nezbytnou soucésti vyroby, proto spolecnost disponuje
3D méficimi stroji s pracovnim rozsahem 3500x1800x1600 mm, které méti kompletni ¢asti.
Vsechny CNC frézy maji vlastni integrované méteni.

Diky PDM systému spravy dat SmarTeam je mozny nepietrzity pristup k datiim od jejich
vyvoje az po kontrolu jakosti. Konstruktéti pracuji s CAD programem Catia V5, ktery je

nejrozsifenéjsi v automobilovém a leteckém priimyslu na svété. Pro programovani CNC stroji
se pouzivda CAM software Tebis.
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SWA, s.r.0. ma ve vyrobé¢ také nékolik hydraulickych list se sviraci silou az 400 tun.
Pouzivaji se pro zkousky a vyrobu prototypt, ale hlavné pro kone¢né nastaveni (doladéni)
nastroju.

V roce 2017 je v planu poftidit elektroerozivni dratovou fezacku a obrabéci centrum do
pronajaté haly v Plzni.[12]

5 Charakteristika vyroby

Vyroba nastroji ve spolecnosti SWA, s.r.o0. je zakdzkova a je fizena pouze projektove.
Jednoduse to znamend, Ze kazdy novy nastroj je povazovan za novy projekt. Prib¢ch
zakazky spolecnosti zaCina poptavkou, ktera piijde od zakaznika do technického odbytu.
Obchodné-technicky manazer, kterému ptislusi poptavka od konkrétniho zakaznika, detailné
prostuduje specifikaci a provede analyzu pozadovaného nastroje z konstrukéniho hlediska s
konstruktérem, pfipadné s mistrem vyroby. Stanovy se tak predpokladany pocet hodin na
konstrukci a vyrobu. Timto zisk4 obchodnik prvotni podklad pro zpracovani kalkulace a
nasledné nabidky. Zpracovanou a schvalenou nabidku je tfeba mit schvalenou vedenim, pak ji
teprve posle elektronicky zdkaznikovi.

Pak nésleduje vyjednavani se zakaznikem piedevsim o cené, ale také o platebnich ¢i
dodacich podminkéch. Pokud se obé strany shodnou, zdkaznik ptid€li spole¢nosti SWA, s.r.o.
zakazku, posle objednavku a miize se odstartovat projekt.

Prvné se tedy zaloZi projekt, kazda zakazka ma vygenerované své ¢islo ze SAP ve formatu
S00xxx, které identifikuje zakazku od zacatku vyvoje az po dodani zakaznikovi.

Vychozim bodem je startovaci porada, které se G€astni vSechny vedouci slozky, které¢ budou
na projektu pracovat. Vede ji ptislusny obchodnik, ktery zakézku neboli projekt ziskal a
pfedava se vSemi ndlezitostmi povéfenému projektovému vedoucimu, vedoucimu
konstrukéniho tymu a seznamuje s ni i vedouciho vyroby. Oddéleni planovani piidélenou
zakézku dle volnych kapacit fadné¢ rozplanuje a to z casového 1 ndkladového hlediska, tak,
aby bylo dodrZeno pozadovaného terminu zdkaznikem. Projektovy vedouci, dle sjednanych
platebnich milnikl se zakaznikem a internich kapacit sestavi terminovy plan. Podle ngj se pak
zatne s vyvojem a konstrukci. V konstrukei se zpracuje koncept, ktery musi byt schvalen jak
interné, tak i zdkaznikem. Postupné se konstruuji jednotlivé ¢asti, které jsou ve formé dat
postupné uvoliiovany do ndkupu a do vyroby. VSe by mélo jit dle terminového planu, ale
samoziejme s drobnymi odchylkami se musi pocitat. Jakmile je nastroj vyrobeny, pak se musi
uskutecnit pejimka nejprve interni a po dodani finalni pfejimka u zakaznika. Pokud vse
probéhne v potadku, projekt se kompletné vyfakturuje a tim je proces u konce.

6 Charakteristika vybraného nastroje

6.1.1 Specifikace od zakaznika

Dle specifikace od zakaznika se jedna o lisovaci nastroj pro stropni panel do automobilu
Peugeot 508. Zakaznik pozaduje lisovaci nastroj z hlinikové slitiny, ktery bude obsahovat
vytapéni olejem na 125°C +/- 10°C a tzv. stretching system, ktery bude vysvétlen pozdéji.
Rozméry vysledného produktu zobrazeného na obrazku 6-1, ¢imz je obloZeni pro stropni
panel, musi byt 1775 x 1280 x 290 mm a tloustka dilu 12 mm, jak je zobrazeno na obrazku
6-2. Kromé lisovani se bude v nastroji i stfihat otvor. [15]
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Obr. 6-1: Pohledova strana dilu [15]

W 1280 \l

Obr. 6-2: Vysledny produkt [15]

Koeficient smrsténi je dan 0,9983. Dil se stfiha hydraulicky s toleranci +-0,2 mm. Vysttizeny
odpad musi jit lehce ru¢né odejmout.

Stretching systém je napinaci systém, ktery je instalovan po okrajich formy viz obrazek 6-3.
Zékaznik jej tam pozaduje z divodu, aby se "nemuchlal” nebo nedeformoval nosi¢ s dekorem,
ktery se lisuje. Stretching systém je pfipevnén na hornim dilu nastroje a pohybuje se s
nastrojem. Kdyz horni nastroj pfijede ke spodnimu, hroty upevnéné na vedeni zabezpeci
drzeni sendvice (nosi¢e a dekoru) pohromad¢ béhem lisovani. Celé to vedeni je zobrazeno na
obrazku 6-4.
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Obr. 6-3: Stretching System [15]
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Obr. 6-4: Stretching System - Elementy vedeni [15]

6.1.2 Technologicky postup vyroby nastroje

Vybrany nastroj se sklada z horniho a spodniho dilu, které jsou vyrobeny z blokt ze slitiny
hliniku AIMg4,5Mn0,7 3.3547 DIN EN 573-3. Jak vypada horni a spodni dil nastroje je vidét
na obrazku 6-5 a 6-6.

34



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni,

Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu

Diplomova préce, akad.rok 2016/2017

Bc. Alena Langova
Dolni nastroj UT _striznik_WJ 1 UT_doraz_2
—i
N | UT_vedeni2 |
Cu
\\\ /

UT_doraz_2

c
b
Q

g
I-l

\

.

UT striznik WJ

| UT_kiin_RPS_clona_2

UT_vedeni_3 |

UT doraz 1 |

|
|
\
‘l
Obr. 6-5 : Spodni dil nastroje [17]
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Dle sjednaného planu kapacitniho vytizeni se nejprve zacina konstrukei. Konstrukce nastroje
probéhla béhem sedmi tydni, kdy se postupné uvoliovali jiz nakonstruované celky do nakupu
a vyroby. Uplné prvni se museli tedy nakonstruovat a uvolnit oba bloky do nakupu, aby je
mohl nédkupci objednat. Dodani trvalo tfi tydny, nez se mohly dale opracovavat.

Mezitim se zacali uvolnovat dalsi ¢asti jako vlozky, vedeni ¢i stiizné jednotky, ale i
normalizované dily a upinaci systém. Po jejich uvolnéni se komponenta bud’to nakoupila nebo
vyrobila, jak ukazuje tabulka 6-1, kde je znazornén technologicky postup. Mezi tim, co byly
bloky objednané, konstruovalo se na nich hluboké vrtani, které se nasledn€ uvolnilo pro CNC
programovani. Po dodéani blokl se zacalo s hlubokym vrtanim, nasledovalo frézovani, pak se
namontovali potfebné komponenty (stfizné jednotky, vlozky, a podobn¢) a nakonec se to celé
frézovalo na Cisto. Do opracovanych blokt se pfidal natapéci systém, dale se namontovalo
vedeni blokt, hydraulické komponenty (napojeni trubek na valce) a nakonec pfisla na fadu
montaz elektrickych komponent.

Nastroj je po dokonceni téchto operaci téméf hotov a bylo tieba jej jesté doladit v lisu. To
znamena vymezeni neptesnosti vzniklych pii vyrob& pomoci distan¢nich podlozek (plechy o
tloust’ce 0,05 mm), které se vkladaji pod dorazové desky spodniho néstroje. Pfed kone¢nym
dodanim zakaznikovi se musela provézt interni ptejimka nastroje, kde se nastroj zkontroluje,
zde je vyroben tak, jak bylo zadano, stfihnul se prvni trial zkusebnich dild a nastroj byl
piipraven k odvozu.

Po dodéni nasledovala jesté finalni piejimka u zdkaznika, kde nesmi chybét projektovy
manazer a uvedeni do provozu. [16]
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Cislo Operace Trvani (pocet tydnti)
1 Stanoveni konceptu 2
2 Konstrukce 7
3 Schviéleni konceptu zdkaznikem lden
4 Zpracovanitechnického popisu 1 1
5 Konstrukce hydrauliky, pneumatiky 1
6 Konstrukce elektriky 1
7 Uvolnéni bloku pro spodni dil
8 Ndakup bloku pro spodni dil 3
9 Uvolnéni bloku pro horni dil
10 Ndakup bloku pro horni dil 3
11 Uvolnénivlozek - 1. skupina
12 Vyroba vloZek pro spodni dil 5
13 UvolnénivloZek - 2. skupina
14 Vyroby vloZek pro horni dil 5
15 Uvolnénivalcl
16 Nakup valch 5
17 Uvolnéni Sibrd
18 Vyroba Sibra 4
19 Uvolnénihlubokého vrtani pro spodni dil
20 Uvolnéni dat pro frézovani spodniho bloku 2
21 CNC programovani spodniho bloku
22 Uvolnénihlubokého vrtani pro horni dil
23 Uvolnénidat pro frézovani horniho bloku 2
24 CNC programovani horniho bloku
25 Hluboké vrtani spodniho bloku 2
26 Hluboké vrtani horniho bloku 2
27 Zpracovani technického popisu 2 1
28 Interni schvaleni konstrukce lden
29 Schvileni konstrukce zakaznikem lden
30 Pfiprava montazniho schématu 1
31 Zpracovani dokumentace pro zakaznika 1
32 Uvolnéni normalizovanych dilll, vedeni
33 Vyroba normalizovanych dilG, vedeni 5
34 Uvolnéni stretchingového systému
35 Vyroba stretchingového systému 5
36 Frézovani - hrubovénispodniho bloku 1
37 Frézovani - hrubovani horniho dilu 1
38 Montaz vloZek do spodniho dilu 1
39 Montdz vloZzek do horniho dilu 1
40 Montaz Sibr( 1
41 Frézovani - dokoncovani spodniho bloku 2
42 Frézovani - dokoncovani horniho bloku 2
43 Montaz natdpéciho sytému 1
a4 Montaz vedeni, stretchingového systému 1
45 Montaz hydrauliky 1
46 Doddani kontrolnich komponent (¢idla, atd.) lden
47 Doladéniv lisu 1
48 Interni prejimka lden
49 Trial - Lisovani zkusebnich dild 1
50 Predprejimka u zdkaznika lden
51 Dodani lden
52 Instalace u zdkaznika 1
53 Uvedni do provozu 1

Tab. 6-1: Technologicky postup vyroby lisovaciho nastroje [18], [Zdroj: autor]
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7 Technicko-ekonomické zhodnoceni vyroby lisovaciho nastroje

V této praci je technicko-ekonomické hodnoceni zalozeno na stanovenych kritériich pro
nasledné hodnoceni vyroby lisovaciho nastroje pro stropni panely do automobild.

7.1 Volba Kritérii pro hodnoceni

Vzhledem k charakteristice vyroby, ktera s sebou nese zna¢né komplikovanosti, které se
zobrazuji zejména v oblasti ekonomické, ktera se odrazi také v urcitych technickych
aspektech, se staly naklady hlavnim kritériem hodnoceni. VSechny racionaliza¢ni zmény ve
vyrob¢ vybraného nastroje jsou vidét praveé v nakladech, nebot’ jsou rozhodujicim kritériem
pro hodnoceni hospodarnosti vyroby. Nejprve se urci absolutni odchylky planovanych a
skute¢nych nakladi. Na zakladé toho bude analyzovana technicko-organizacni ¢ast vyroby.
Musi se urcit, kde jsou kritickd mista, ktera zptisobuji nehospodarnost vyroby a nésledné
obecné prozkoumani soucasné kalkula¢ni metodiky. I pouziti nevhodné kalkula¢ni metody
muze vést k rozdilnému stanoveni nakladt a tim padem i zkreslené informace o ziskovosti
projektu.

7.2 Srovnani planovanych a skute¢nych nakladi

Vyhodnocovani projektu ve spolecnosti SWA. s.r.o. je postaveno na piehledu planovanych a
skute¢nych nakladt vzniklych v pribéhu vyvoje a realizace projektu. Prehled, ktery je
prezentovan tabulkou 7-1 se ve spole¢nosti se nazyva "Soll-Ist", coz je ptevzaté z némeckého
jazyka a odkryva to, jak byl projekt naplanovany (soll), jak skute¢n¢ dopadl (ist) a rozdil
vy¢isleny odchylkami jednotlivych nakladovych polozek.

Vzniklé absolutni odchylky, které jsou v piehledu zaznamenany, jsou pocitany tak, ze od
skute¢nych nakladl se odecitaji planované naklady a to u kazdé z nédkladovych polozek. Tyto
odchylky vzniklé na projektu musel projektovy manazer obhajit pii pravidelném setkani za
ucelem vyhodnocovani projektt s vedenim spolecnosti.

Na zaklad€ srovnani planovaného stavu od skute¢ného stavu vybraného projektu, jsou jasné
patrné odchylky zejména u materidlovych ndkladl, konstrukce, frézovani a montazi. Nejvétsi
odchylka je zaznamenana u konstrukce. Vznik odchylky mohlo zptsobit nedodrzeni
planovaného technologického postupu, podle kterého byla zakazka zkalkulovana. Nekteré
casové naroky na konstrukei respektive na vyvoj. To pfimo tmérné navysilo néklady.
Konkrétni ptiklady uvadi nasledujici kapitola.

Velké odchylky jsou také u programovani a montaze. Vysi téchto naklada ovliviiuji zejména
dva faktory. Prvnim je spravnost konstrukce a druhym je lidsky faktor. Pokud programatofi
dostanou $patné nakonstruovany dil nebo soucast, vytvoii "Spatny" program a dojde k vyrobé
zmetku. Lidsky faktor zde hraje také velice dilezitou roli. Lidé kvalifikovani, ktefi maji délat
zodpovédnou praci, musi byt dostate¢né motivovani a musi byt o takové zaméstnance
pecovano. Jediné tak budou lidé pracovat efektivngji.

V tabulce 7-1 je vidét srovnani planovanych a skute¢nych néakladii spolu s vyc¢islenymi
absolutnimi odchylkami, které vznikly pfi realizaci vyroby vybraného lisovaciho nastroje. V
prehledu je také zobrazen kryci ptispévek, ktery udava, kolik procent z prodejni ceny
zaujimaji fixni naklady. Ten je pfi planovani zakazky kritériem pro rozhodovani
managementu, zda zakazku pfijmout ¢i nikoliv podle pfedbézné€ zkalkulovanych néklada a
ceny. Kryci pfispévek je pocitan ptimo v kalkulaénim vzorci, ktery obchodnici vyuzivaji pro
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zkalkulovani zakazky dle specifikaci od zakaznika. V kone¢né fazi projektu se pocita znova a
pak poukazuje na to, jak projekt ve skutecnosti dopadl z pohledu pokryti fixnich ndklada.
Skutecny kryci prispévek pii vyhodnocovani projektu pak generuje systém. Patrné je, ze
pozadovany kryci piispévek byl 25,38 % a ve skute¢nosti pouhych 9,86%. Kde se tedy staly
chyby a jak tyto problémova mista odstranit, uvadi nasledujici podkapitola.

Plan-Skutecnost projektu

Projekt S00463

Projektovy vedouci F. Novak

Nazev projektu Peugeot R38 Stfesni panel - Lisovaci nastroj

Nakladovy druh (€) Plan (€) Skuteénost (€) Absolutni odchylka (€)
Materialové naklady 28711 31367 2 656
Mechanicka konstrukce 4428 7425 2997
Programovani 1701 1863 162
Malé frézky 4958 7215 2 257
Velké frézky 0 0 0
Portdlové frézky 10080 12180 2100
Méreni 425 375 -50
Svarovani 0 0 0
Montaz 6720 9408 2688
TusSirovani 810 810 0
Vyrobni naklady celkem 57 833 70643 12 810
Transport 659 890 231
Uvedenido provozu 0 0 0
Naklady na financovani 0 0 0
Prodlouzeni zaruky 0 0 0
Provize agentlim 1667 1667 0
Ostatni 0 0 0
Odbytové naklady celkem 2326 2557 231
Riziko 2520 2520 0
Celkové naklady 62 679 75720 13041
Celkové vynosy 84000 84000 0
DB - Kryci prispévek 25,38% 9,86%

Tab. 7-1: Piehled Plan - Skute¢nost projektu [19], [Zdroj: autor]

7.3 Hodnoceni pouzitych technologii pri vyrobé vybraného lisovaciho

nastroje

Jak jiz bylo zminéno vySe, nejvetsi odchylky, mimo jiné, vznikali v konstrukci néstroje a na
materialovych nakladech. Do této prace byly, po diskuzi s projektovym vedoucim, vybrany
ctyti faktory, které mohli piispét k t€émto nezadoucim vysledkiim. Uvadi je nasledujici

podkapitoly.
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7.3.1 Strihaci jednotky

Prvnim, ptivodné kalkulovanym feSenim, byla vyroba stfihacich jednotek neboli $ibri.
Komponenta je zobrazena na obrazku 7-1 a stfihaji se s ni otvory piedni lampicky a slune¢ni
clony. Tyto stiihaci jednotky se vyrabéji z oceli 1.2311 DIN EN ISO 4957. Technologie
vyroby spociva v tom, ze se musi ocel nejprve frézovat s pridavkem 3 mm, nasledné se ziha,
opét frézuje s pridavkem 1 mm, pak se kali ve vakuu a nakonec se provadi frézovani na cisto.
Tato technologie vyroby je pomérn¢ levna, ale zabere mnoho Casu, tj. cca 3 tydny. Blokuji se
tak kapacity frézek, proto se zde nabizi takové feseni, které spociva v tom, Ze se misto oceli
1.2311 DIN EN ISO 4957 pouzije specialni nastrojova ocel TOOLOX 40. Ma vyssi tvrdost a
snizi vyrobni ¢as o 2 tydny.[16]

UT_klin_RPS_clona_1

=

10502921

10502328
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10492874

105022863
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Obr. 7-1: St¥ihaci jednotky[17]

7.3.2 Vedeni

Dalsi odchylku v kalkulovanych nékladech zpisobuje vedeni, komponenta na obrazku 7-2.
Standardné se vedeni nakupuje na sklad, s ¢cimz také bylo kalkulovano. Nicmén¢ tento nastroj
je vyssi nez vedeni, proto v konstrukci bylo rozhodnuto, Ze se musi celé nové konstruovat a
vyrabét. Tim padem nebyl opét dodrzen kalkulovany technologicky postup. Ptitom staci
standardni nakupované vedeni podlozit navic jen ocelovou kostkou, jako je znazornéno na
obrazku 7-3, kde je tento zptisob vidét na jiném nastroji.

Komplet vedeni na tomto nastroji se sklada z dorazovych desticek, kluznych desti¢ek a
vodicich blokti. Kromé ceny za nakupovany material je k tomu tieba cca 10 hodin na
konstruketi, jelikoZ se nejednalo o standardni vedeni.

Naproti tomu, ptichazi v uvahu pouziti klasického standardniho nakupovaného vedeni a
ocelové kostky na podlozeni. Nakladové cenu pouze nepatrné navysi ocelova kostka, ale
napiiklad konstrukce uz neni potieba viubec.[20]
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Obr. 7-3: Standardni vedeni na jiném nastroji [22]
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7.3.3 PridrZovaci ram

Momentalné je v konstrukci nastroje zohlednéna hlinikové deska s§itky 20mm. Na spodni
stran€ desky (viz obrazek 7-4) jsou pfiSroubovany napinaci jehly. Funkce jehly spociva

V napinani dekoru produktu, coz vede k bezproblémovému kasirovani. Pokud by jehly nebyly
pouzity, hrozilo by zvinéni dekoru a vyrob¢ ,,zmetku®. Jehly vybihaji do protiplochy, ve které
se opiraji a soucasné tak pridrzuji dekor. V nastroji je protiplocha soucasti hlinikového bloku,
blok musi byt o 20 mm §irsi po vSech stranach. Tento fakt bohuzel nepiiznivé ovliviiuje cenu
spodni ¢asti nastroje. Vypocet nakladti dokumentuje jednoduseji zkalkulované feseni, které je
pouzitelné, pti jiném navrhu konstrukce. Tim je vyuziti plechl s tloustkou 8 mm s otvorem
pro vybéh jehly ve spodnim bloku. Pro pfipevnéni by slouzili dva Srouby S vytvorenymi
otvory v plechu. Nasledné muze postadit na spodni ¢ast nastroje mensi blok, o 100 kg
leh¢i.[16]

Obr. 7-4: P¥idrZzovaci ram [21]

7.3.4 Lidsky faktor

Jako posledni stoji za zminku lidsky faktor. Tento faktor samotna kalkulace nebere v potaz,
ale mél by tam byt pfece jen zahrnut v ramci urcité vyse rizika vzhledem k tomu, ze posledni
rok ptinesl do spolecnosti spoustu novych zmén a novy ERP systém. To vzbudilo u nékterych
pracovniki ziejmy odpor k nové vykondvanému zpusobu prace. S novym ERP systémem
pfisly 1 nové pracovni, hlavné administrativni, ¢innosti, které by méli byt, jako kazdé jiné,
bézn¢ zatazené do pracovniho tkonu. Pfi¢ina mohla vzniknout ptistupem vedoucich
pracovnikd, ktefi své jedince dostatecné nemotivuji. Obrovsky nariist odpracovanych hodin,

Mrwe

jim vSechno déle trva a vedouci pracovnici s tento problém nechtéji nebo spiSe nemaji ¢as
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fesit. Nechavaji to pouze plynout. Resenim je provést detailni dasovou studii, ktera dokaze,
kolik ¢asu opravdu operace s ERP systémem s sebou nesou oproti tomu, co tvrdi pracovnici.
Také vedouci pracovnici by méli sestavit motivacni plan pro své podiizené a zménit pristup k
novym zménam. Lidé je pak budou nasledovat a prace bude produktivngjsi.

7.3.5 Shrnuti technologického reSeni

Vyse nastinény pichled stavu projektu, kde byl porovnan plan se skute¢nosti v tabulce 7-1,
poukazuje na fadu odchylek, které zptisobuji rapidni nartst nakladi, a to vede ke snizeni
piispévku na uhradu. Ten je pro vedeni spolecnosti jako rozhodujici ukazatel pti rozhodovani.
Jak efektivnéji provést vyrobu a tim snizit naklady bylo ukazano na nékolika prikladech.

Nasledujici analyza, charakterizovana tabulkou 7-2, zobrazuje, kde vznikly naklady diky
nedodrzeni technologického postupu nebo chybou lidského faktoru oproti kalkulaci.
Vypocteny jsou absolutni odchylky néklada podle struktury vypoctu, ktery spolecnost v
soucasné dob¢ vyuziva.

Plan-Prepoctena skutecnost projektu
Projekt S00463
Projektovy vedouci F. Novak
Nazev projektu Peugeot R38 Stfesni panel - Lisovaci ndstroj

Prepoctena

Nakladovy druh (€) Plan (€) skutecnost (€) |Absolutni odchylka (€)
Materialové naklady 28711 30219
Mechanicka konstrukce 4428 5528
Programovani 1701 1804
Malé frézky 4958 6135
Velké frézky 0 0
Portalové frézky 10080 11444
Méreni 425 375 -50
Svarovani 0 0 0
Montaz 6720 8195 1475
Tusirovani 810 810 0
Vyrobni naklady celkem 57 833 64510 6677
Transport 659 890 231
Uvedenido provozu 0 0 0
Naklady na financovani 0 0 0
Prodlouzeni zaruky 0 0 0
Provize agentiim 1667 1667 0
Ostatni 0 0 0
Odbytové naklady celkem 2326 2557 231
Riziko 2520 2520 0
Celkové naklady 62 679 69 587 6 908
Celkové vynosy 84 000 84 000 0
DB - Kryci pfispévek 25,38% 17,16%

Tab. 7-2: Piehled Plan - Piepoltena skute¢nost, [Zdroj: autor]
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V piepocéteném pichledu (tab. 7-2) je chyba lidského faktoru pouze odhadnuta. Chyba
lidského faktoru se neda presné vycislit, proto by se méla stanovit ur¢itym procentem rizika a
pocitat s ni standardné v kalkulaci, kde soucasné zohlednéna bohuzel neni. Jednim z cilt
obchodniho oddéleni a controllingu by mélo byt tuto hodnotu rizika postupné snizovat a mit
motivované a produktivni pracovniky.

Odchylky jsou oproti ptehledu, daném tabulkou 7-1, zna¢né nizsi. Z 9,86% vzrostl piispévek
na uhradu na 17,16%. Poukazano je na to, Ze kdyby se spravné zkalkuloval a dodrzel
planovany technologicky postup, nevznikali by tak vysoké redlné ndklady. Odchylky
zpusobené prevazné nedodrzenim pldnovaného technologického postupu jsou v piehledu
oznaceny modie a zelen¢ ty, kde sehral nejvétsi roli lidsky faktor. Z tabulky vyplyva, ze
dodrZenim kalkulovaného technologického postupu, by se snizily absolutni odchylky u
materidlovych nakladl, konstrukce, frézek a mirn€ i u programovani.

wrwve

nejvice zalezi na manualni praci lidi, kterou za n¢ zadné stroje ani programy neudélaji. Je
tieba také zminit, Ze 1 u téch faktort, které jsou ozna¢ené modie jako technologické, zélezi na
lidském faktoru. Pti konstruovani je tieba, aby lidé byli produktivni a motivovani, aby je
prace bavila a méli dobré napady pro nova a lepsi technologicka feSeni. Musi je zajimat i to,
ze se funkénost musi skloubit s nékladovosti. VéEtSinou se navrhne feseni a dodrzeni
kalkulovanych nakladl konstruktéry uz ptili§ nezajima.

Snizovani nakladt by mél byt jeden z dil¢ich cilt kazdého jednotlivce ve spolecnosti. Je
jasné, ze kdyZ nékoho prace nebavi a otravuje ho, tak je méné produktivni nez u lidi, ktefi to
maji naopak. Je tedy nutné vzit v potaz zminéné technologické zmény, ale také zapracovat
vice na motivaci lidi. Lidé nésleduji svého nadtizeného, pokud on neni stavajicim zméndm
naklonén a nechce s nimi pracovat, jeho podiizeni ho v tom budou nasledovat a efektivity se
nikdy nedosahne.

Piesto, ze z tabulky 7-2 je ziejmé, ze naklady by diky dodrzeni planovanych nakladt a
technologického teSeni poklesly, stale se nepodatilo dosahnout piivodniho kalkulovaného
piispévku na thradu 25,38%. Proto dalsi soucasti této prace bude analyza vypoctu, respektive
kalkulace jako takové. Snahou bude upravit stavajici kalkula¢ni vzorec a pouZit jinou
metodiku, kterd by zajistila ptesné;jsi kalkulace. Praveé pouzivanim nespravného typu
kalkulaéni metodiky je dosti pravdépodobné, ze plivodni planovany ptispévek na uhradu ani
neni mozné realné dosahnout. Potteba je kalkulovat pfesnéji s mensimi odchylkami.

7.4 Hodnoceni souc¢asné metody vypoctu nakladu

Vypocet nakladt v kusové vyrobé byva vzdy komplikovanéj$i a méné piesnéjsi nez v sériové
vyrobé. Spolecnost SWA, s.r.o. kalkuluje dle némecké metodiky, ptesnéji podle kombinace
dvou metodik.

Pti kalkulaci nejsou znamy veskeré podrobnosti tak, jako u sériové vyroby. Nevi se, jaky
presné material je potieba a za kolik se nakoupi. Na tyto otazky odpovi az zpracovana
projektova dokumentace konstruktéry. Nelze ani pfesné urcit rezijni néklady, to vSe se ukaze
az na konci projektu. Jiz ve specifikaci zdkaznik urcuje presné misto dodani, kterym je
Francie. V tomto piipadé se transport zkalkulovat pomérné snadno a opravdu tam byl nastroj
také dovezen. Samoziejmé tam mohly byt urcité odchylky, protoze zaleZi na tom, jaka
spedice je momentalné k dispozici pro transport. Miize se ale také stat, Ze si zakaznik stanovi
ve specifikaci, kam chce nastroj odvézt, ale v pribéhu zakazky to zméni. To s sebou vétSinou
ptinasi naklady navic (samoziejmé zalezi na dohodnuté dodaci podmince). Pak je pon¢kud
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obtizné zakaznikovi cenu za dopravu douctovat. VéEtSinou chee zakaznik tuto zménu jesté
zahrnout do jiz uzaviené ceny zakazky. Pak zalezi na vedeni spolecnosti, zda vyjde
zékaznikovi vstfic, nebo zvoli cestu vymahani dodate¢nych nakladii za transport do jiného

vvvvv

platebni moralka je vysoka, pak se mu vétSinou vychazi vsttic.

Nékdy zdkaznik po obdrzeni cenové nabidky urci tzv. "target price", tedy cenovy strop, pfi
kterém je mozné zakazku ziskat. VEtSinou ji urcuje podle podobnych zakazek nebo podle
nabidnutych cen konkurentt. Zpravidla to byva cena o dost niz$i, proto se snazi poveteny
prodat. Pokud zékaznik projevi zajem piidé€lit zakazku SWA, pak se nakonec domlouvaji
platebni a dodaci podminky, které také mohou ovlivnit cenu.

Nutno podotknout urcity fakt, ktery ovliviiuje kone¢nou cenu a pribéh kalkulace kusové
vyroby v porovnani s vyrobou sériovou. A tim je kvalifikace pracovnikl. V kusové vyrob¢ je
tieba kvalifikované pracovni sily, ktera zajistuje veskeré vysoce odborné prace. Zde tedy
rozd¢leni do tarifnich platovych tfid, jako to byva u sériové vyroby, pozbyva vyznamu. Podil
lidské prace v cené produktu u zakazkové vyroby je vétSinou vyrazné vyssi.[23]

Z toho vseho vyplyva, Ze se kalkulace velice ptizplisobuje pfesnym pozadavkim zakaznika.
To samoziejme¢ znamena, Ze ceny spiSe rostou, nez aby se snizovali. Zakaznici maji velice

cvwr

cvwr

naklady. Tim padem se muZze stat, ze n¢které zakazky budou podkalkulovany a pak ve
skute¢nosti zakazka bude ztratova. Druha stranka véci je, zda-li je ve spole¢nosti nastaven
spravny systém kalkulovani a vybrana vhodna metoda. Prave tato skute¢nost se mize také
odrazit na negativnim vysledku projektu. Zkalkulované néklady tedy mohou byt zkreslené a
to miize mit negativni vliv na rozhodovani o zakéazce a pak i pti vyhodnocovani projektt.

7.4.1 Stavajici kalkula¢ni vzorec

Pro kalkulovani zakéazek se ve spolecnosti pouziva pomérné rozsahly soubor v MS Excelu,
oznaceny jako kalkulace. Tento soubor byl zhotoven podle pozadavka soucasného ERP
systému ve spole¢nosti, kterym je SAP. Kalkulace musela byt nastavena tak, aby presné
korespondovala pravé s ERP systémem. Po piipraveni kalkulace v Excelu se musi 1:1 pfepsat
do ERP systému SAP. Tam si mohou zainteresované osoby do projektu zobrazit piehled
planovanych naklada a vynosi a porovnat je se skute¢nymi hodnotami.

Soucasné se ve spolecnosti kalkuluje kazdy nastroj podle dvou némeckych metodik. V prvni
¢asti na bazi uplnych nakladu, kde jsou k celkovym vyrobnim nakladim pfipoctené veskeré
rezijni ndklady, a poté se pocita ptispévek na tthradu podle metodiky na bazi neuplnych
nakladd. Toto promichani neni Gipln€ nejlepSim feSenim, jelikoZ ptispévek na uhradu fixnich
naklad by mél obsahovat ziskovou ptirdzku, kterou v tomto piipad€ neobsahuje.

Nasledujici tabulka 7-3 zobrazuje pouzivany obecny kalkula¢ni vzorec pro vyrobu lisovacich
nastroju ve spolecnosti SWA, s.r.o. Postupné budou objasnény vSechny polozky kalkula¢niho
schématu s vizudlnim doplnénim prostiedi pouzivané kalkulace v MS Excel.
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Kalkulacni vzorec - lisovaci nastroj
Material jednicovy Polotovary

Bloky

Odlitky

Komponenty

Stitkovani

Rychlospojky

Vedenina konzole

Dorazy (desticky + konzole)

Elektrické konektory

Tepotni regulator

Upinaci ram - nakupované segmenty (vedeni, konzolky, pruzina, vedeni pruziny)

Upinaci ram - 4 x deska 800x300x8 - 10 mm po stranach (vypalend ve vodé, drazky pro posuv)

Upinaci ram - 2x deska 1200x300x8 - 10 mm po stranach (vypalena ve vodé, drazky pro posuv)

Jehly

RezZijni naklady 5,5%

Material celkem

Zpracovaci naklady Konstrukce
Dokumentace
Programovani
Mala frézka

Velka frézka

Portalova frézka

3D méreni

Svarovani

Montaz

Tusirovaniv lisu

Vyrobni naklady (HK)
Spravni reZije
Ziskova prirazka
Prodejni cena (WAP)
Riziko pro doddni do urcité zemé

43%

Prodejni cena (VP)

Vypocet prispévku na thradu (DB)

Vyrobni naklady (HK) viz vyse

Odbytové naklady Dopravni naklady
Naklady na uvedenido provozu
Naklady na financovani
Provize agentim
Dodatecné prodlouzeni zaruky
Ostatni

Naklady na zakazku
Standardnirizikova pfirdzka 3%

Prispévek na uhradu fixnich nakladt DB

Tab. 7-3: Soucasny kalkulaéni vzorec, [Zdroj: autor]

Kalkulovat se za¢ina vyrobnimi naklady, které se skladaji z materidlu a zpracovacich nakladu.
Material se déli na suroviny, zdkladni material, polotovary a komponenty. V naSem ptipadé
vyuzijeme pouze polotovary a komponenty, nebot’ se surovinami a zdkladnim materidlem se
pii vyrobé lisovaciho nastroje nepracuje. Mezi polotovary se fadi naptiklad ocelové ¢i
hlinikové odlitky nebo bloky. V ptfipad€ vybraného nastroje se oba dily vyrabéji z hlinikovych
bloki. Do komponent se fadi zbytek. To jsou napiiklad upinaci ramy a vSe co k nim patfi,
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ruzné elektrické piipojky ¢i konektory, komplet dorazy (desticky a konzole), teplotni
regulatory, vedeni, rychlospojky a dalsi. Po seCteni veskerého materialu se z ného spocita
5,5% , které se pfictou jako rezijni material. Timto byl spoctena celkové vySe materialovych
nakladu.

Do zpracovacich nakladii jsou zatazeny ty, které pocitame pfimo na zakazku s ptresné danou
hodinovou sazbou. Oproti teoretickému kalkulaénimu vzorcei, jenz udéava literatura, se zde
rozpousti do hodinovych sazeb také zpracovaci rezie, kterd ¢ini 25%. Hodinovéa sazby tedy
obsahuje klasicky pfimé mzdové néklady, planované nakoupené externi sluzby, odpisy,
kalkula¢ni odpisy a kalkula¢ni Grok. Dale ale obsahuje také v ramci zpracovaci rezie mzdové
naklady na vedeni vyroby a planovani vyroby, energie, neptimy vyrobni persondl, ndjem
budovy a IT podporu. Zpracovacimi néklady jsou tedy v daném ptipad¢ konstrukce,
dokumentace néstroje, programovani, malé frézky, velké frézky, portalové frézky, 3D méteni,
svafovani, montaz a tusirovani v lisu.

Po secteni materialu celkem a zpracovacich nékladd, dostaneme celkové naklady vyroby
oznacené podle némeckého Herstellkosten "HK". Nésledné se automaticky v kalkulaci pficte
spravni rezie, ktera ¢ini 43% a vznikne suma "VP", které znaci prodejni cenu. V uréenych
43% je kromé spravni rezie (vedeni spole¢nosti, odbytovy pracovnici, projektovy vedouci,
finan¢ni pracovnici, pojisténi budov, stroji, odpovédnosti a podobn¢) pocitana také ziskova
ptirazka, které je pevné stanovena.

Pro nazornost, jak vypada realna kalkulace vytvofena v MS Excel, ve kterém se ve
spole¢nosti kalkuluje, 1ze vidét na obrazku 7-5. Naklady na material jsou detailné rozepsané
ve sloupecku "Baugruppe/Bezeichnung". Souhrnné je pak material nacitan ve sloupecku
»Mat. M." v modrém fadku. Modry fadek ukazuje komplet materidlové a zpracovaci naklady
tak, jak je nutné je zadat do ERP systému SAP.
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Obr. 7-5: Kalkulace vyrobnich nakladi a ceny [19]

Spole¢nost, tedy kalkuluje na zakladé dvou metodik, jak lze vidét v tabulce 7-4, kde je
konkrétni vypocet nakladl, ceny a pfispévku na uhradu vybraného lisovaciho nastroje. V
tabulce 7-4 je prodejni cena pocitana tak, Ze nejprve se spocita suma za material véetné rezie a
zpracovaci naklady a spocitd se spravni rezie z materialu celkem (bez reZie) a zpracovacich
nakladt celkem vynasobenych piislusnym procentem. Nakonec se secte material celkem (bez
rezie), zpracovaci néklady celkem, pfirazka spravni reZie a odbytové naklady a vznikne
prodejni cena. Nasledné se pocita procento ptispévku na thradu fixnich ndkladd, tzv.
Deckungsbeitrag znaCeny "DB". Vypocita se tak, ze se vezme suma materialu (v¢. rezie) a
zpracovacich nakladii a pfitou se odbytové néklady celkem, ziskaji se vyrobni néklady
celkem. Poté se od prodejni ceny odectou vyrobni naklady celkem, to celé se podé€li prodejni
cenou a vynasobi stem. Vysledkem je ocekavany piispévek na thradu fixnich ndklada. Do
nakladii odbytu poc¢itame ndklady na dopravu, financovani, uvedeni do provozu, prodlouzeni
zaruky a dalsi. Nasledné se ptfipocitava také standardni riziko ve vysi 3% z prodejni ceny.
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Nutno podotknout, Ze tento ptispévek na uhradu fixnich nadkladl bere v potaz pouze vyrobni
naklady bez spravni rezie a zisku. Pfitom piispévek na thradu fixnich nakladi je rozhodujici
kritérium pro vedeni spolecnosti, zda zakazku ptijmout ¢i nikoliv. Maji stanovenou minimalni
hranici, pod kterou DB nesmi klesnout. Sice slouzi jako urcité kritérium pro rozhodovani, ale
nema spravnou vypovidajici hodnotu. Vedeni by mélo dé€lat rozhodnuti podle toho, jaky zisk
nam zakéazka ptinese a ne jen hledé€t na to, jak vysoky podil maji vyrobni naklady na cené.

Puvodni Kalkulace
Projekt S00463

Projektovy vedouci | F. Novak

Peugeot R38 Stresni panel

Nazev projektu - Lisovaci nastroj
Material jednicovy |Ks

Bloky 1|10000
Odlitky 0|0
Vodni paprsek -

razniky, matrice 81304
Stitkovani 1|60
Rychlospojky 4600
Vedeni na konzole 412200
Dorazy komplet

(desticky + konzole) 81960
Stfizné jednotky 212940
Odlitek na raznik 2140
Odlitek na matrici 21200
Elektrické konektory 2300
Teplotni regulator 1|5740
Upinaci rdm

Nakupované

segmenty 12 |3 000
Upinaci rdm

-desky 1|370
Jehly 50 | 400

Material celkem 27 214

RezZijni pfirazka za

material 5,5% 1497
Material celkem v¢.

rezie 28711
Zpracovaci naklady | hod (€)
Konstrukce 152 |4 428
Dokumentace 0
Programovani 69|1701
Mala frézka 148 {4 958
Velka frézka 0
Portalova frézka 156 (10 080
3D méreni 101|425
Svarovani 0
Montaz 21016720
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TuSirovani v lisu 21[810
Zpracovaci naklady

celkem 29122
Suma Material +

Zpracovaci naklady |57 833
Pfirdzka spravni

rezie 22 818
Cena 84 000
Odbytové naklady (€)
Dopravni naklady 659
Naklady na uvedeni

do provozu 0
Naklady na

financovani 0
Provize agentiim 1667
Dodatecné

prodlouzeni zaruky |0
Ostatni 0
Rizikova prirazka 2520
Odbytova naklady

celkem 4 846
Vyrobni naklady

(HK) celkem 62 679
Prispévek na

uhradu (DB) v % 25,38

Tab. 7-4: Soudasna kalkulace prodejni ceny, [Zdroj: autor]
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Pro piedstavu lze na obrazku 7-6 shlédnout, jak vypada privodni list kalkulace. Je to prehled
toho, co bylo kalkulovano. V hlavi¢ce jsou vidét obecné informace o projektu, nasledné
odbytové naklady a uplné dole prodejni cena a prispévek na tthradu fixnich nakladi (DB).

Kalkulation - Projekt Deckblatt - VP

Jarsion: 2113016 - BWA

1. Projektkopf: Vertnebskalkulation
Angebots-Nr: 222222|Anfrage-Dat.: 24.5.2016 | projetumi.; Peugeot RE3 TO, TN

Branche: Automobil Ix serie FW
Bearbeiter: Novik Bearb.-Dat.: 25.5.2016| Kunde: ABC Land: [Frankreich

2. Werksabgabepreis:

Verkauf - VIAP [ 52 585]

3. Vertriebszuschldge

Bezeichnung Halk % HALK (EUR) IST (EUR) IST % Bemerkungen
“erhandlungsmarge 8,00% 7 341 -911 -1,08%
Provision/Wiederverkduferrabatt 2,00% 1835 1 667 2,00% KFS
Nebenabgaben 0 ']

Rigikozuschlag 0 ']

Sonstiges 0 1]

VP ohne Dienstleistungen 10,00% 91 761 83 342 0,91%

4. Dienstleistungen

Bezeichnung EUR Bemerkungen

Fracht Transport (. Servicekalkulation) 550 Incoterm: noch offen
Werpackung (t. Servicekalkulation) 0

Wersicherung (k. Servicekalkulation) 108

Montage, Inbetrisbnahme (. Servicekalkulation) 0

Finanzierungskosten 0

Gewihrleistungsverlangerung 0

Zusatzserviceau fwendungen

Sonstiges
5. Verkaufspreis Kalk.-AP: VP Ist-VP: Bemerkung:
b
Verkaufspreis VP Netto 84 000 a4 000|
Target: B4 828 DE: 7538% |
max.: & 1%

Obr. 7-6: Kalkulace - pitehled VP [19]

Ve spolecnosti se pouZivaji spojené dva typy kalkulaci a to prvné na bazi tiplnych néklada a
nasledné se kalkuluje s neuplnymi naklady, kdy se pracuje s prispévkem na tthradu. Pokud by
byla pouzita kalkulace na bazi neuplnych nakladt, pak by mél byt zisk soucasti prispévku na
uhradu, coz v tomto piipadé neni. Toto feSeni neni zcela spravné, tudiz dalsi soucasti prace je
navrh, jak by méla byt prodejni cena spravné pocitana na bazi netiplnych naklada, aby byl
zachovan pozadovany ptispevek na thradu fixnich nakladd.

7.4.2 Navrh nového kalkula¢niho vzorce

Obecny navrh nového feseni, v tabulce 7-5, spo¢iva v tom, Ze se od zac¢atku kalkuluje na bazi
neuplnych nakladu (direct costing). Nejprve se vycisli celkové naklady a nasledné dopocte
piispévek na uhradu fixnich nakladd. Ptispévek na tihradu fixnich ndkladd se vypocita tak, Ze
od prodejni ceny se ode¢tou celkové naklady. Stanoveni prodejni ceny mize byt ponékud
obtizné, jelikoz se kalkuluje vzdy novy, odlisny nastroj od vsech pfedchozich nastroja.
Nicméngé si ale ndstroje mohou byt v ur¢itych bodech podobné, takze se da orientacné stanovit
cena podle predchozich zkusenosti. Také vedeni spolecnosti ma jasné urceno, kolik si
piedstavuji, ze bude ptispévek na uhradu fixnich néklada a dle toho se pak stanovi prodejni
cena. Oproti ptivodnimu kalkula¢nimu vzorci se tedy prvné stanovi cena a pak se od ni
odecitaji veskeré naklady. Po urceni prodejni ceny se spocitaji materialové naklady véetné
néakladl na skladovani a manipulaci. Dale pak zpracovaci ndklady zahrnujici v sobé
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zpracovaci rezii a nakonec odbytové naklady véetné rizika. Je dileZité si uvédomit, Ze u
vyhradné kusové vyroby jsou celkové vyrobni naklady povaZovany za variabilni véetné
rezijnich prirazek k nakladim konkrétni zakazky. ReZie neni vztaZzena k podniku jako
celku, ale pouze k té jedné konkrétni zakazce. Ziskanim vyrobnich nakladu celkem je
mozné spocitat prispévek na thradu fixnich nakladi. Ten se spocita tak, ze od prodejni ceny
se odecCtou vyrobni naklady celkem a soucin se pod¢li prodejni cenou, to celé je nutné
vynasobit stem pro ziskani procentualniho vyjadieni.

Kalkulacni vzorec - lisovaci nastroj

Prodejni cena (WAP)

Riziko pro dodani do urcité zemé

Prodejni cena (VP)

Material jednicovy Polotovary

Bloky

Odlitky

Komponenty

Stitkovani

Rychlospojky

Vedenina konzole

Dorazy (desticky + konzole)

Elektrické konektory

Tepotni regulator

Upinaci ram - nakupované segmenty (vedeni, konzolky, pruzina, vedeni pruziny)

Upinaci ram - 4 x deska 800x300x8 - 10 mm po stranach (vypalend ve vodé, drazky pro posuv)

Upinaci ram - 2x deska 1200x300x8 - 10 mm po stranach (vypdlena ve vodé, drazky pro posuv)

Jehly

Skladovani a manipulace 5,5%

Material celkem

Zpracovaci naklady Konstrukce

Dokumentace

Programovani

Mala frézka

Velka frézka

Portalova frézka

3D méreni

Svarovani

Montaz

Tusirovaniv lisu

Odbytové naklady Dopravni naklady

Naklady na uvedeni do provozu

Ndklady na financovani

Provize agentim

Dodatecné prodlouzeni zaruky

Ostatni

Rizikova pfirdzka 3%

Vyrobni naklady celkem (HK)

PFispévek na uhradu (DB)

Tab. 7-5: Novy kalkulaéni vzorec, [Zdroj: autor]

U tohoto typu kalkulace je hlavni G¢el maximalizace ptispévku na thradu fixnich nakladi.
Sice tento zptisob také neodpovida tplné presné metodice kalkulace na bazi neuplnych
nakladd, jak je zvyraznéno vyse, ale pii kusové vyrobe vyhradné jedena kalkula¢ni metodika
pouzit nelze. Nicmén¢ principielné tento vypocet odpovida metode na bazi netplnych
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nakladi, vypocet ptispévku na uhradu je presné€jsi a ptijde o maximalizaci pfispévku na
uhradu.

Jako rozhodujici kritérium by méla byt, kromé ptispévku na tthradu fixnich nakladi, také
ziskovost. Zisk vybraného projektu se dopocita tak, ze od ptispévku na tthradu se odectou
fixni naklady. To lze vidét v tabulce 7-6, kde je opét pfepocet piivodné stanovenych naklada
vybraného projektu v noveé navrzené kalkulaci podle obecného vzorce. Fixni naklady ale
samoziejme nelze piesné vycislit, proto by bylo feSenim stanovit koeficient fixnich nakladi.
Ten je mozné spocitat na zaklad€ dat z minulého obdobi, v tomto pfipad¢ za minuly rok, jako
pomér fixnich nakladi v Eurech za rok vztaZeny k podniku jako celku a v§ech
variabilnich nakladu v Eurech za v§echny zakazky za rok. Nakonec pro procentualni
zjisténi zisku piislusné zakazky se od ptispévku na thradu v procentech odeéte koeficient
fixnich naklada. VSe vychazi ze vzorce, ktery tika, ze prispévek na ihradu fixnich nakladu
se rovna souctu fixnich naklada a zisku nebo lze také spocitat ode¢tenim vyrobnich
nakladi od prodejni ceny.

Vyse navrhovany obecny kalkulaéni vzorec tedy poukazuje na vyhodnost pouziti kalkulace na
bazi neuplnych nékladul, ale vzhledem k tomu, Ze se jedna o vyhradné kusovou vyrobu, musi
se tento vzorec prizpusobit podminkam spolec¢nosti. I tak ale bude kalkulace 1épe postavena,
nebot’ prispévek na thradu fixnich nakladd bude mit opravdu vypovidajici hodnotu a
rozhodovani se bude také opirat o ziskovost na zakazce.

Po upravé ptvodniho kalkula¢niho vzorce tedy vznikl novy piehled, ktery je zobrazen v
tabulce 7-6.

Kalkulace na bazi netplnych naklada
Projekt 500463
Projektovy vedouci |F. Novak

Peugeot R38 Stresni panel
Nazev projektu - Lisovaci nastroj
Odborny odhad
ceny 84 000
Komponenty

Material jednicovy |Ks | Polotovary (€) | (€)
Bloky 1|10000
Odlitky 0|0
Vodni paprsek -
razniky, matrice 8 304
Stitkovani 1 60
Rychlospojky 4 600
Vedeni na konzole 4 2200
Dorazy komplet
(desticky + konzole) 8 960
Stfizné jednotky 2 2 940
Odlitek na raznik 21140 0
Odlitek na matrici 21200 0
Elektrické konektory 2 300
Teplotni reguldtor 1 5740
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Upinaci rdm

Nakupované

segmenty 12 3000
Upinaci rdm

-desky 1 370
Jehly 50 400
ReZie 5,5% 1497
Material celkem 28711
Zpracovaci naklady |hod (€)
Konstrukce 1524 428
Dokumentace 0
Programovani 691701
Mald frézka 148 |4 958
Velka frézka 0
Portalova frézka 156 |10 080
3D méreni 101|425
Svarovani 0
Monta?z 210|6720
TuSirovani v lisu 21810
Spravni rezie 20% 5824
Zpracovaci naklady

celkem 34 946
Odbytové naklady (€)

Dopravni naklady 659
Naklady na uvedeni

do provozu 0

Naklady na

financovani 0

Provize agentiim 1667
Dodatecné

prodlouZeni zaruky |0

Ostatni 0

Rizikova pfirazka 2520
Odbytova naklady

celkem 4 846
Vyrobni naklady

(HK) celkem 68 503
Prispévek na

uhradu (DB) v % 18,45
Koeficient fixnich

nakladd (%) 14

Zisk (€) 3737

Tab. 7-6: Pfepo¢tena kalkulace dle navrzené metodiky, [Zdroj: autor]
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Hlavi¢ka byla pievzata, nicméné kalkulovat se zac¢ina "odzadu". A to tak, ze prvné se tedy
musi stanovit cena. Jak jiz bylo nékolikrat uvedeno, zde se analyzuje kalkulace kusové
vyroby, kde je obtizné urcit cenu na zéklad¢ priizkumu trhu. Cena se odhadne na zékladé
vyhodnoceni dat z minulosti anebo se rovnou ur¢i podle cilové ceny (target price), ktera je
stanovena zakaznikem. Nasledn¢ jsou do kalkulace postupné nacitany naklady. Materidlové
naklady jsou rozdéleny na polotovary a komponenty. Do kazdé skupiny se pfitradi ptislusna
polozka, aby byla kalkulace piehlednéjsi a snadno se vycetlo, kde byly néklady pftilis vysoké
a kde by bylo tfeba naklady ponizit. Muze to slouzit také pro dalsi reporty a statistiky
udavajici informace mimo jiné také o pouzitém materialu. Jak jiz bylo vysvétlené, do
materidlu je nutno zahrnout rezijni material 5,5%

Dalsi se pocitaji zpracovaci naklady, kam jsou zahrnuty zpravidla ty operace, jenz se daji
vycislit hodinovymi sazbami. K nim se musi také pfipocist tentokrat spravni rezie ve vysi
20%. Posledni souhrnnou skupinou jsou naklady odbytové, kam fadime naptiklad dopravu,
financovani, provize ¢i rizika. Po seéteni té€chto tfi hlavnich skupin nékladi jsou vysledkem
vyrobni ndklady celkem. Jejich odectenim od prodejni ceny je ziskéan piispévek na thradu
fixnich nakladech. Pro vyjadieni v procentech tuto ¢astku podélime opét prodejni cenou a
Vynasobime stem.

7.4.3 Shrnuti analyzy vypoctu nakladi

V tabulce 7-6 pfi pfepoctu vznikl vyssi ptispévek na uhradu fixnich nakladt nez v pivodni
kalkulaci. Tento pfispévek na uhradu fixnich naklada v sob¢ ale uz také obsahuje zisk. V
puvodni kalkulaci vypocteny ptispévek na uhradu fixnich nakladl v sob¢€ zisk nezahrnoval, v
podstaté se pocital jednoduse pouze z vyrobnich nékladii bez rezii. Nemél tedy pftilis
vypovidajici hodnotu. Nové vypocteny prispévek na thradu fixnich ndkladt v sobé jiz zisk
obsahuje a Ize ho snadno dopocitat. Na zakladé dat z minulosti 1ze stanovit koeficient fixnich
nakladd, ktery se odecte od prispévku na tthradu a vypoétené procento se vynasobi prodejni
cenu. Vysledkem bude ocekavany, respektive planovany, zisk.

Tato metoda kalkulace ma vyhodnéjsi vypovidajici hodnotu oproti ptivodni. Pfispévek na
uhradu fixnich nékladl je pocitan opravdu ze vSech nakladl, které museji byt v kalkulaci
zahrnuty, a zaroven lze snadno dopocitat zisk, ktery by mél byt hlavnim kritériem pfi
rozhodovani o pfijeti zakazky, zda se to spolecnosti vyplati nebo ne.

Pro snazsi kalkulaci ceny a nakladl vyroby lisovacich nastroji by bylo do budoucna kromé
vySe navrzeného vzorce také standardizovat kalkulaci dle vyrobnich postupt. Mélo by to byt
co nejobecng;jsi feSeni, kde se budou pravidelné aktualizovat ceny za jednotlivé materialoveé
polozky. Material by byl rozdélen dle polotovarli a komponent a v kalkulaci by méli byt
vSechny materialové polozky, které mohou rizné typy lisovacich nastrojii mit. Kalkulovani
néakladl pak zabere mnohem méné €ast, jelikoZ se budou upravovat pouze nestandardni
materidlové polozky a u téch standardnich odpadne zdlouhavé dohledavéani nakupovanych
cen.

8 Celkové shrnuti technicko-ekonomického zhodnoceni

Zakladem technicko-ekonomického zhodnoceni vyroby vybraného lisovaciho néstroje bylo
stanoveni hlavniho kritéria hodnoceni, kterym byly naklady. Naklady jsou zvoleny jako
hlavni kritérium hodnoceni nebot’ odrazeji veskeré zmény ve vyrobé. Vzhledem k charakteru
vyroby je vyroba lisovaciho nastroje povazovana za kusovou, tudiz je nutné mit na védomi, ze
se jedna o hodnoceni vyroby neopakovatelného produktu. Produkty (néstroje) si mohou byt
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podobné, ale nikdy nejsou stejné. Proto z technicko-ekonomického hodnoceni urcitého
lisovaciho nastroje je mozné vychazet pro budouci vyrobu podobnych typii nastroji. Po
srovnani planovanych a skutecnych nékladt byly zjistény nemalé odchylky v nakladech a
prispévek na uhradu fixnich ndkladl o vice nez polovinu nizsi. To vedlo k analyze pouzitého
technologického postupu. Zjistilo se, Ze nebyl zcela dodrzen planovany a kalkulovany
technologicky postup. To zapfiCinilo zvySeni vyrobnich nakladi, nebot” se spotfebovalo vice
hodin u n€kolika polozek zpracovacich nakladii jako je naptiklad konstrukce ¢i montaz.
Navrzena technologické feSeni uvedené v kapitole 7. 3. byla zohlednéna ve stavajici kalkulaci
a ucinek to mélo takovy, ze se zvysil prispévek na thradu fixnich nakladt. Dalsi faktor, ktery
ma svij podil na vyssich skute¢nych nakladech je lidsky faktor. Nicméné stale nebyla
dosazena vyse o¢ekavaného piispévku na thradu, coz bylo podnétem k hledani dalSich pficin
neefektivity. Problém byl nalezen ve stavajicim zptsobu kalkulace. Kalkulace musi byt
piesna a podavat relevantni informace nikoliv informace zkreslené. Piivodni vzorec
nevyhovoval svoji strukturou vypoctu nakladu, ceny a ptispévku na thradu. Stavajici
pouzivand kalkulace ve spolecnosti funguje na principu kombinace dvou metodik, coz neni
uplné zadouci. Nové byl tedy navrhnut novy kalkulaéni vzorec, viz Tabulka 7-4, kde je
pouzitd metoda na bazi neuplnych nékladi. Pouzitim této metody bylo dosazeno opét vyssiho
ptispévku na tihradu.
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9 Zavér

Hlavnim cilem diplomové prace bylo technicko-ekonomické zhodnoceni vyroby vybraného
lisovaciho nastroje ve spolecnosti SWA, s.r.o. Jedna se o spolecnost, jejiz hlavni ¢innosti je
kusovéa vyroba nastroju a zatizeni. Pravé na zaklad¢ charakteru vyroby, bylo provedeno
zhodnoceni vyroby konkrétniho lisovaciho nastroje. Bylo cilem nelézt tizka mista jak v
technologickém postupu, tak i v metodé kalkulovani a stanovit opatteni, které kdyz se stanou
standardem a budou se dodrzovat, pak povedou k hospodarné;jsi vyrobé podobnych typt
lisovacich néstrojt.

Pro provedeni technicko-ekonomického zhodnoceni bylo nejprve nutné seznameni s
potiebnou teorii. Prvni kapitola se zabyvala obecné vyrobou v primyslovych podnicich.
Soucasti této kapitoly byl popis vyrobniho procesu véetné jeho ptipravy, planovani a fizeni.

Vzhledem k charakteristice vyroby, ktera je fizena projektove, bylo ve druhé kapitole popsano
fizeni projektu. Kapitola obsahuje popis hlavnich parametrii projektu, které je tteba neustale
hlidat, aby bylo dosazeno pozadované hodnoty. Té€mi parametry, tvorici tzv. trojimperativ,
jsou cile, doba a naklady. Kromé téchto parametri je v kapitole zminéno, Ze musi byt také
spravné stanovené cile a to podle metody SMART. Déle byly popsény Zivotni faze projektu a
na zaver kapitoly urceno, za jakych podminek Ize projekt oznacit jako uspésny.

Tteti kapitola tykajici se technicko-ekonomického hodnoceni vyroby poukazovala na to, ze
pro komplexni hodnoceni jak vyroby, tak i produktu, je nutné brat v potaz jak technicka, tak
ekonomicka kritéria. Vychodiskem byl piedpoklad, ze kazda racionalizacni zména ve vyrobé
se odrazi v ndkladech a je tedy cilem kazdého podniku jejich minimalizace. V kapitole také
nechybéla zminka o cenové tvorbé, ktera konkrétné v zakazkové vyrob¢ neni zrovna
jednoducha a jaké faktory tvorbu ceny mohou ovliviiovat. Popsany také byly ndkladové
kalkulace a to zejména kalkulace na bazi uplnych nékladt a kalkulace na bazi netplnych
nakladl vzhledem k obsahu navazujici praktické ¢asti. V zavéru této posledni kapitoly
teoretické ¢asti nechybélo ani samotné hodnoceni vyrobnich variant. Hodnoceni se provani
pro ziskani té nejlepsi moZné varianty a jsou k tomu potieba jak spravé zvolena kritéria pro
hodnoceni , tak také spravné zvolend metoda hodnoceni. Analyzy a metody pro hodnoceni
vyrobnich variant v kapitole také byly uvedeny.

Ve ¢tvrté kapitole jiz byla predstavend vybrana spole¢nost vcetné jejiho portfolia produktti a
technického vybaveni a nasledujici kapitola charakterizovala vyrobu jako takovou ve
spolecnosti.

Plynule navazovala kapitola Sestd, popisem vybraného lisovaciho nastroje. Prvné specifikaci
od zékaznika, kde jsou jasné dany urcité parametry, které musi nastroj obsahovat a potom byl
popsan technologicky postup vyroby vybraného nastroje podle sestaveného terminového
planu.

V sedmé kapitole jiz doSlo ke splnéni hlavnich cilt prace, a to samotného technicko-
ekonomického zhodnoceni vyroby vybraného lisovaciho nastroje. Prvné se muselo stanovit
hlavni kritérium hodnoceni a tim se staly ndklady. Vzalo se tedy srovnani projektu z hlediska
planovanych a skutecné nabéhlych nédkladl a metodou srovnani se stanovily absolutni
odchylky. Nasledovalo hodnoceni pouzitych technologii, které poukazalo pfedev§im na
skute¢nost, Ze nebyl zcela dodrzen planovany technologicky postup, coZ vedlo k navySeni
realnych nakladi. Kromé nedodrzeni technologického postupu sehral svou roli také lidsky
faktor. Nemotivovani a nespokojeni pracovnici zkratka nepracuji tak efektivné, jak se
predpoklada. Zjistilo se, Ze dodrZzenim kalkulovaného technologického postupu a zvySeni
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efektivity prace zaméstnancti povede ke snizeni nédklad. Nicmén¢ tyto zmény pomohly ke
snizeni nakladu, ale ne na takové hodnoty, které byly planované. Proto byla dalsim krokem
pii hodnoceni analyza soucasné¢ho vypoctu naklada vyroby vybraného néstroje. Zminéna
stavajici kalkulace je kombinaci dvou metodik a to vede ke zkreslenému vypoctu ukazatele
prispéveku na uhradu fixnich nékladd, jenz je rozhodujicim kritériem pro piijeti zakazky a
také pro nasledné hodnoceni vysledkt projektu. Proto byl v nasledujici ¢asti navrzen novy
kalkula¢ni vzorec podle jediné metodiky na bazi netiplnych nakladi. I tento vypocet ma
drobné nedostatky dané charakteristikou vyroby, ale ma rozhodné lepsi vypovidajici hodnotu.
Po ptepocteni kalkulace byl vypocten vyssi prispévek na thradu fixnich nakladl a pies
navrzeny koeficient fixnich naklada se dal snadno dopocitat zisk.

V této diplomové praci doslo k naplnéni vsech stanovenych cili. Noveé navrzeny zptlisob
kalkulace ptinési lepsi vypovidajici hodnotu vypocteného ptispévku na tthradu fixnich
nakladii a moznost dopocitani zisku. Tento kalkulac¢ni vzorec se ve spolecnosti mize
standardizovat a pouzivat pro kalkulaci dalSich nov¢ prichozich zakazek.

57



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2016/2017

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Alena Langova

Seznam pouzitych zdroji a literatury

[1]
[2]
[3]
[4]
[5]
[6]
[7]
[8]

[9]

[10]
[11]
[12]

[13]
[14]
[15]
[16]
[17]
[18]
[19]
[20]
[21]

KLEINOVA, Jana. Ekonomické hodnoceni vyrobnich procesii. 1. vyd. Plzei:
Zapadoceska univerzita, 2005. 88 s. ISBN 80-7043-364-7.

HORVATH, Gejza. Logistika vyrobnich procesti a systémd. 1. vyd. Plzei:
Zapadoceska univerzita, 2000. I1I, 195%s. ISBN 80-7082-625-8.

HORVATH, Gejza a BASL, Josef. Metodika Fizeni vyroby: zdklady. 1. vyd. Plzei:
ZCU, 1995. 77"s.

TOMEK, Gustav. Rizeni vyroby. 2. nezm. vyd. Praha: Grada, 2000. 408 s. ISBN 80-
7169-955-1.

DOSKOCIL, Radek. Metody, techniky a ndstroje fizeni projektii. Vyd. 1. Brno:
Akademické nakladatelstvi CERM, 2013. 165 s. ISBN 978-80-7204-863-2.

NENADAL, Jaroslav. Méreni v systémech managementu jakosti. 2. dopl. vyd. Praha:
Management Press, 2004. 335 s. ISBN 80-7261-110-0.

NESSIM, Hanna a DODGE, Robert H. Pricing: zasady a postupy tvorby cen. Vyd. 1.
Praha: Management Press, 1997. 203 s. ISBN 80-85943-34-4.

POPESKO, Boris a PAPADAKI, Sarka. Moderni metody Fizeni ndkladii: jak
dosahnout efektivniho vynakladani nakladii a jejich sniZeni. 2., aktualizované a

roz$itené vydani. Praha: Grada Publishing, 2016. 263 stran. Prosperita firmy. ISBN
978-80-247-5773-5.

Uvod do manazerského rozhodovani - BusinessVize.cz. BusinessVize.cz [online].
Praha 5 - Smichov: Nitana, ¢2010-2011 [cit. 2017-05-28]. Dostupné z:
http://www.businessvize.cz/rizeni-a-optimalizace/uvod-do-manazerskeho-
rozhodovani

FOTR, Jifi a kol. Manazerské rozhodovani: postupy, metody a nastroje. Treti,
prepracované vydani. Praha: Ekopress, 2016. 474 stran. ISBN 978-80-87865-33-0.

HENDL, Jan. Prehled statistickych metod zpracovani dat: analyza a metaanalyza
dat. Vyd. 2., opr. Praha: Portal, 2006. 583 s. ISBN 80-7367-123-9.

SWA - Briickner Group. SWA - Briickner Group [online]. Stod, c2017 [cit. 2017-
05-28]. Dostupné z: https://www.swa.cz/en/swa/

Interni material SWA, Fotografie zavodu

Interni material SWA, Prezentace Allgemein

Interni podklad SWA, Specifikace Grupo Antolin Liberec

Ing. Miloslav Stys, 9. 4. 2017, projektovy manaZer spole¢nosti SWA, s.r.o.
Interni podklad, Kusovnik - Peugeot R83 HDL NR

Interni podklad, Terminovy plan S00463

Interni podklad, Kalkulation Peugeot R83 HDL NR

Ing. Pavel Péchota, 9. 4. 2017, projektovy manazer spole¢nosti SWA, s.r.o.
Interni podklad, Fotografie lisovaciho nastroje Peugeot R§3 HDL NR

58



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2016/2017

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Alena Langova

[22] Interni podklad, Fotografie lisovaciho ndstroje

[23] FRANEK, Pavel. Cenova tvorba a financni plan podniku se zakazkovou vyrobou;
podnikani v chaosu. Cesky financni a ucetni casopis. 2006, 1(3), 24.

59



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2016/2017

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Alena Langova

Eviden¢ni list

Souhlasim s tim, aby moje diplomova prace byla ptijcovéana k prezen¢nimu studiu
Vv Univerzitni knihovné ZCU v Plzni.

Datum:
Podpis diplomanta

Uzivatel stvrzuje svym podpisem, ze tuto diplomovou praci pouzil ke studijnim Gcelim a
prohlasuje, ze ji uvede mezi pouzitymi prameny.

Jméno Fakulta/katedra Datum Podpis

60



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad.rok 2016/2017

Katedra prumyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Alena Langova

61



