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Uvod

V soucasnosti je cena vysledkem trzniho ptisobeni nabidky a poptavky. Je kladen velky diiraz
na vyuzivani kalkulaci, at’ uz v ramci firemniho nebo konkurenéniho prostiedi. Je proto velice
dualezité znat hodnotu jednotlivych vyrobkt ve vztahu k obchodnimu trhu. Kazdy prodejce musi
znat cenové rozmezi, ve kterém piinese jeho konkrétni vyrobek pozadovany zisk. Koordinace
hospodatského stfediska a vnitropodnikovych vykonli vede ke spradvnému uplatnéni
kalkula¢niho systému.

Podnik si vytvaii vlastni typovy kalkulacni vzorec, ktery je sestavovan, aby ukazal vahu
jednotlivych ndkladovych poloZek. Spravnym sestavenim napoméha optimalnimu
hospodatskému vysledku. Samotna kalkulace se vétSinou tyka podnikovych vyrobkt, dale je
mozné kalkulovat ndklady na dal$i ¢innosti v podniku, napt. dopravu.

Kalkulace patii mezi velmi daleZité ekonomické ndstroje fizeni a tvofi nedilnou soucast
informacéniho systému. Kalkulace poskytuje piehled o nakladech, marzi a v neposledni fadé
také o cené.

Pro sestaveni kalkulace nakladt je mozno pouzit nékolik metod, ale podnik zvolit spravnou
cenovou strategii a tim 1 metody pro tvorbu cen. Cenové politika rozhoduje o tom, jak bude
dany vyrobek pfispivat k ziskovosti podniku.

Teoretické cast diplomové prace, ze které vychazi semestralni projekt, je zaméfena na prizkum
publikovanych zdrojl a zpracovani teoretickych a metodickych poznatk, které se tykaji oblasti
pfedmét kalkulace, kalkulaéni systém a kalkulani vzorce. V posledni ¢asti jsou popsany
technologické procesy, na které se specializuje podnik INOTECH CR, s.r.o., se sidlem v
Oldtichové.

Prakticka ¢ast diplomové prace je zamétena na prizkum soucasného stavu kalkula¢nich metod.
Poté nasleduje upiesnéni poznatkd z kalkula¢niho vzorce spole¢nosti INOTECH. V posledni
¢asti jsou popsany vysledky namérovych dni, které probihali ve spole¢nosti a jejich aplikace
do stavajicich kalkulaci.
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1. Vyrobni systém a vyrobni proces

Za vyrobni systém je povazovan soubor zvolenych technik primyslového inZenyrstvi, metod
stihlé vyroby, néstroji managementu, které podporuji dosazeni podnikatelskych zamért
podniku. Oproti tomu vyrobni proces sleduje posloupnost operaci, pii kterych se méni vyrobni
faktory na vystupy za ptimé nebo nepiimé ucasti pracovnika.

1.1. Vyrobni systém

Piesnéjsi definici uvadi napt. TOMEK a VAVROVA [26]: ,,Vyroba je prostiedkem uspokojeni
potieb vytvorenim vécnych statkl a sluzeb. Je vysledkem cilevédomého lidského chovani, kdy
pouzitim vstupnich faktori zajist'uje prislusny transformacni proces co nejhodnotnéjsi vystup.*

TUCEK a BOBAK [27] definuji vyrobni systém na obrazku niZe.

e Do socialniho subsystému se zahrnuji pracovnici, ¢innosti a strukturu podniku. Mezi
technologicky subsystém se fadi technologické prostiedky i samotné technologie.

e Zavstup se povazuji vyrobni faktory, které tvoti fyzickou podstatu vyrobniho systému,
napf. pracovni sila, vyrobni prostfedky nebo také spotfebni material.

e Za hmotny vystup je povazovan hotovy produkt. S produktem ale vychéazeji také
dalezit¢ informace nebo odpad, tento soubor vystupu je nazyvan nehmotnym
produktem.

e Do okoli Ize zatadit ¢innosti bank, legislativu nebo také etiku, kulturni a socidlni vazby.

e Zpétna vazba poskytuje informace o zménach technologii.

OKOLI

VSTUPY VYSTUPY

Socialni a technologicky |:>
subsystém

ZPETNA VAZBA
< |

Obrazek 1-1 Schéma vyrobniho systému [26]

Vyrobni systém je slozen ze zdkladnich podsystémi, které jsou zapotiebi pro pfeménu vstupi
na vystupy, tedy Kk vytvofeni produktu. Struc¢nou identifikaci jednotlivych podsystému
demonstruje Obrazek 1-2.
e Pracovisté: na pracovisti je piidavana hodnota vyrobku nejcastéji strojem nebo
montaznim pracovistém.
e Materidlovy tok: zajiStuje pfepravu materidlu s hotovymi vyrobky do jednotlivych
pracovist’. Dale pak manipulaci na pracovisti a skladovani.
e Informacni tok: zpracovava informace z obsluzného a servisniho zabezpeceni.
e Pracovnici: lidsky faktor ovliviiuje efektivnost celého subsystému nejvice. Interni
pravidla, bezpe¢nost prace jsou velmi dilezité pro vSechny pracovniky, proto se dba na
jejich dodrzovani.
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Materialovy tok - preprava, )

(" Pracovitté - pFidévini hodnoty ,
manipulace, skladovani

Vstupy - '
materialy, Vystupy -
sluZby, wr?bky,
informace, §quby,
energie, informace,
finance odpady

Informacni tok - pfenos, archivace
\__a zpracovani informaci, fizeni

Servisni a obsluiné zahezpeéem’)

Obrazek 1-2 Podsystémy vyrobniho systému

1.1.1. Vlastnosti vyrobnich systémi

Vyrobni systémy maji mnoho vlastnosti, mezi dvé nejzékladnéjsi patii kapacita vyrobniho
systému a jeho elasticita [26].

Kapacita: je to schopnost vykonu vyrobniho systému ¢i vyrobni jednotky v ur¢itém
casovém useku.

Elasticita: vypovida o ptizpisobivosti ¢i pohyblivosti vyrobni jednotky pfi nutné zméné
pracovni €innosti. Schopnost vykonu je definovéna kvalitativnimi a kvantitativnimi
komponenty. Kvalitativni ukazatel uvadi maximalni kapacitu vyrobni jednotky nebo
systému. Kvantitativni ukazatel vyjadiuje schopnost reakce na zménu v objemu vyroby.

1.1.2. Typy vyrobnich systémi

Vyrobu lze rozliSovat dle tady kritérii, ta se dale ¢leni podle vztahu k programu, procesu a
vstuptim.

Vyrobni typy dle programu

Velikost vyroby a jeji opakovatelnost pomaha rozdé¢lit typy vyroby, a to na kusovou, sériovou
a hromadnou.

Kusova vyroba: zhotovuje se velky pocet vyrobkd v malém poctu kust (1-10 ks)
v nepravidelnych ¢asovych intervalech. Je nutna vysoka kvalifikace pracovniki, kteti
obsluhuji univerzalni stroje. Je to nejefektivnéj$i zpiisob vyroby, ktery dokaze zajistit
minimalni ztraty, ponévadz pii vyrobé produktu je zjistitelnost moznych vad vysoka.
Sériova vyroba: neboli také masova vyroba — zde se uz produkuje vétsi mnozstvi
identickych vyrobkt (10—1 mil. ks). Do vyroby jsou jiz zapojeny moderni technologie,
automaty, roboti ¢i montdzni linky. Tento typ vyroby vyzaduje pfesné fizeni, planovani
vyroby a logistiky.

Hromadnd vyroba: vznikd malo druhii vyrobkd v neomezeném mnozstvi. Po celou dobu
vyroby se proces nepietrzit¢ opakuje bez stanoveného konce. Vyuzivaji se vysoce
automatizované vyrobni linky.
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Flexibilita Kusova vyr
stroja
CNC stroje

| Pruzné vyrobni bunky |

Sériova vyr

| Jednoucelove automaty |

| Pruzné vyrobni systéemy l Hromadna

Vyrobni linky vyroba

Objem vyroby

Obrazek 1-3 Flexibilita stroji a objemu vyroby [2]

1.2. Vyrobni proces

Béhem vyrobniho procesu ziskava material nové vlastnosti, méni fyzické a chemické slozeni a
svij tvar. Vyrobni proces zahrnuje [4]:

e Hlavni vyrobu — vysledné vyrobky tvofi hlavni naplii vyroby.

e Vedlejsi vyrobu — jednd se o vyrobu polotovarti nebo nahradnich dili.

e Doplnikova vyroba — zpracovava odpad z hlavni a vedlej$i vyroby.

e PridruZend vyroba — ta se 1i8i od ostatnich forem vyroby svym charakterem.

Pti planovani a méteni vykont pracovniki je vyrobni proces ¢lenén na jednotlivé operace, které
se mohou dale rozdélovat na krat$i vyrobni useky, ukony nebo pohyby.

Strukturu vyrobniho procesu lze rozlisit na ¢asovou, prostorou a vécnou.

1. Casova struktura charakterizuji tyto aspekty [4]:

Casové usporadani spo¢iva v posloupnosti operaci.

Vyrobni a dopravni davky oznacuji skupinu vstupti zaddvanych do vyroby soucasné.

Pribézna doba vyroby udava cas potiebny k uskutecnéni dané ¢asti vyrobniho procesu.

Sménnost udava pocet smén v pracovnim dni, které se podileji na vyrobe¢.

Vyuziti vyrobnich kapacit ovliviluje ekonomiku vyrobniho procesu vyuzitim

disponibilnich kapacit.

e Prostoje pracovisté jsou casové Useky, v nichZ se na urcitych pracovistich z néjakého
divodu nepracuje.

e Nedokoncena vyroba vyjadiuje penézni jednotky zdrojii vazanych ve vyrobé¢.

2. Prostorova struktura fesi ve vyrobnim procesu dva aspekty fizeni vyroby, a to [4]:

e Materidlové toky, které se zamétuji na rychlost, vzdalenost a plynulost pfepravy.
e Usporadani pracovist existuji ¢tyfi mozné typy usporadani pracoviste: [12]

o Predmétné: zakladd se na standardizaci produktii a operaci pii seskupeni
pracovist’, zabezpecuje rychly a hladky tok produktii s minimdlni pfepravou na
pracovisti.

o Technologické: je zaloZzeno na skupinach oddélenych pracovist’ se stejnymi
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stroji. V pracovistich se provadgji technologicky podobné operace, to vede k

univerzalnosti a jednodus$si organizaci. Je zde ale nutna pieprava mezi
jednotlivymi pracovisti.

o Pevné: je zalozeno na fixnim vyrobnim pracovisti, k némuz jsou piesouvany
transformujici se zdroje (pracovnici, zafizeni), oproti tomu transformované
zdroje (materidl, suroviny) se nepohybuji.

o Bunkové: zde se jedna o seskupeni pracovist’ podle vyrobniho procesu do skupin
tzv. bunék, které realizuji ¢asti vyrobniho procesu na podobnych produktech na
jednom misté — v burice.

Varieta Pevné uspofadani

PFedmétné usporadani

Obrazek 1-4 Uspoiadani pracovist’ [4]

Objem vyroby

3. Vé&cna struktura pojednava o vyrobnim profilu a vyrobnim programu v této souvislosti: Ve
vyrobnim profilu jsou skryty vyrobni kapacity, které zahrnuji vyrobni zatizeni a lidské
zdroje. Vyrobni program zahrnuje poZadavky zakaznikli a vyrobky podniku ve vyrobnim
profilu. Pozadavky jsou ovéfovany dle provedené¢ho priizkumu trhu. Podnik se zamétuje
jen na svou oblast, ve které vynika, a vSe ostatni nakupuje. Vyrobni proces je specificky a
jeho prubeh se da rozdélit do tii fazi: [4]

e Piedzhotovujici faze zahrnuje vyrobu zékladnich dilt, a to tvafenim nebo jinymi
povrchovymi tUpravami. V praxi byvd casto predzhotovujici faze spojovana
s predvyrobou, 1 kdyZ se zabyva pouze organizacni ptipravou.

e Zhotovujici faze ma za ukol vytvoftit zékladni sestavy a podsestavy.

e Dohotovujici faze je posledni krok vyrobniho procesu a vysledkem je finalni vyhotoveni
vyrobku.
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2. Naklady podniku a jejich kalkulace

Mezi dilezité rysy financniho ucetnictvi patii co nejvétsi potieba informaci o nakladech. Tyto
informace jsou potfebné pro fizeni podniku, kontrolu, ale také pro budouci rozhodovani.
Primarnim zdkladem jakékoli aktivity zvySujici vykonnost podniku je poznani, z jakych slozek
se naklady skladaji.

Z hlediska rozhodnuti
* relevantninaklady
* utopené naklady

* oportunitni ndklad

Dle objemu vykonu:
« variabilni naklady
* Fixni naklady

Uéelové élenéni: Dle vazeb k vykontm:
* rezijnindklady * pfimé naklady

* jednicové naklady * neprimé naklady

Dle funkéniho hlediska:

* administrativni naklady
» vyrobni naklady

* naklady marketingu

Obrazek 2-1 Klasifikace nakladua

Dle ¢asu:
* naklady obdobi
* naklady produktu

2.1. Naklady — ¢lenéni a kalkulace nakladi, zakladni pojmy

vvvvvv

je potteba naklady clenit podle riznych kritérii. Z ekonomického hlediska jsou naklady
definovany jako penéZné€ oceflovana spotieba vyrobnich faktor véetné vetejnych vydajl, jez
je zpusobena tvorbou podnikovych vynost. [8]

Zanejjednodussi ¢lenéni nakladl je povazovano druhové ¢lenéni, které je také nejpouzivané;si.
Systém tkvi v roz¢lenéni ndkladi do stejnorodych skupin, tyto skupiny musi souviset s ¢innosti
jednotlivych vyrobnich faktord. Do reprodukéniho procesu vstupuji ndklady z vnéjsiho okoli.
Naklady vznikaji ze spotteby vyrobki, prace a sluzeb externich dodavateldi, neni mozné je
v podniku dale roz¢lenit.

Mezi zakladni nakladové druhy se fadi: [8]

spotfeba materidlu, externich sluzeb a energie,
odpisy hmotného a nehmotného majetku,
osobni naklady (mzdy, socidlni ndklady),
pouziti externich praci a sluzeb,

finan¢ni naklady.

V prubehu vyroby dochéazi ke zméné ¢lenéni ndklada. Z druhového Clenéni se stava kalkulaéni,
a to pokud je vyrabéno vice vyrobkl soucasné. Tyto vyrobky maji spole¢né ndklady a ty musi
byt mezi né rozvrzeny. Jelikoz ¢lenéni nakladl je provadéno podle struktury nakladovych
polozek ve vztahu ke kalkulac¢ni jednici, je pro zefektivnéni fizeni ndkladi nutno provést
identifikaci u¢elnosti a ucelovosti jejich vynalozeni. Aby bylo mozné toto zjistit, je zapotiebi
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vyjadiit naklady podle jejich vztahu k ¢innostem a vykonim v podniku. Naklady se pfifazuji
k nakladovému objektu a lze je roz¢lenit do dvou kategorii: [9]

e piimé naklady,

e nepiimé ndklady.

Ptimé néaklady se bezprostiedné vazi ke konkrétnimu druhu vykonu. Z této jednoduché
charakteristiky vyplyva, Ze povahu pifimych nékladi ptfebiraji predevsim technologické naklady
a lze je piesné vyc¢islit. P¥imé neboli také jednicové naklady mizeme rozdélit na: [10]

e piimy material — spotieba materidlu aj.

e piimé mzdy — zékladni mzdy pfimo souvisejici s vykony aj.

e ostatni pfimé naklady — odpisy, opravy, energie aj.

Neptimé nebo také rezijni ndklady jsou vykazovéany v souhrnnych polozkéach, nevazou se tedy
k jednomu druhu vykonu. Tyto néklady se rozvrhuji na dil¢i vykony pomoci rozvrhové
zakladny nebo také za vyuziti uréité alokaéni metody. Clenéni nepiimych nakladi: [9]
e vyrobni reZie — ndklady na obsluhu a fizeni,
e spravni rezie — naklady souvisejici s fizenim podniku (pojisténi, odpisy spravnich
budov),
e odbytova rezie — skladovani, prodej, nadklady na propagaci.

2.2. Kalkulace naklada

Kalkulaci se rozumi propocet ndklada, marze, zisku a ceny nebo jiné hodnotové veliCiny na
vyrobek, praci nebo sluzby.

Kalkulace nakladu zahrnuje dva aspekty, jako prvni je uveden zptsob feSeni metodickych
otazek kalkulace, zejména jak pfifadit naklady vykonu. Za druhy aspekt se povaZzuje spravna
volba vhodného obsahu kalkulace, rozsahu a struktury kalkulovanych poloZek.

Predmétem kalkulace samoziejmeé mohou byt vSechny druhy vykond, které podnik vyrabi, ale
predmét musi byt vymezen kalkulacni jednici a také kalkulovanym mnozstvim. Za kalkula¢ni
jednici je povazovan konkrétni vykon, ktery je vymezen mérnou jednotkou, na kterou jsou
zjistovany jednicové naklady. Vyznamnost kalkulovaného mnozstvi je dana z hlediska urceni
primérného podilu nepiimych nakladl na kalkula¢ni jednici. [3]

2.3. Kalkula¢ni systém podniku

Kalkulacni systém mutze byt v zavislosti na slozitosti podnikovych ¢innosti jednoduchy i
slozity. Slozitost kalkulacniho systému také udava usporadani podnikovych Cinnosti a dale
zavislost na potiebach fizeni.

Veskeré podnikové kalkulace jsou velice ¢asto tvofeny rozsahlym a variabilnim kalkulacnim
systémem. Kazdy prvek tohoto systému je odlisny, at’ uz ve vztahu k plnym nebo dil¢im
nakladiim ke kalkulaéni jednici nebo metodou pfifazeni predmétu kalkulace, ale také dobou, na
kterou je kalkulace sestavena. Zakladnim kritériem je rozliSeni pro rozhodovani strategické, ale
také pro stfednédobé fizeni, operativni fizeni. [10]

Aby podnik byl schopen vstoupit na trh se svym vykonem, musi naklady vynalozené na jeho
provedeni a prodej uhradit realiza¢ni cenu a vynosy z prodeje. Do kalkula¢niho systému se
zatazuje prodejni cena, tim je pak systém oznacovan jako kalkulaéni systém v SirSim pojeti.
Zasadni vyznam ma piedevsim u novych nebo inovovanych vyrobkil. Po zatazeni prodejni ceny
do kalkula¢niho systému se rozsiti jeho vypovidaci schopnost o dvé tlohy:
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e hodnoceni pfimétenosti zisku,
e hodnoceni ptfimétenosti vyrobkovych nakladi.

Oba body vychazeji ze zdkladniho pozadavku, tj. aby prodejni cena uhradila veskeré naklady
vynaloZené na vyrobu a poskytla pfiméfeny zisk. [15]

2.4, Kalkula¢ni metody

Metodou kalkulace se rozumi zplsob stanoveni jednotlivych slozek nékladl na kalkula¢ni
jednici. Metody kalkulace jsou zavislé na predmétu kalkulace, na zptsobu pficitani naklada
k vykontim a na rtiznych pozadavcich, které jsou kladeny na strukturu a podrobnost ¢lenéni
nakladu. [1]

Velice Casto je za nejvyznamnéjsi hledisko povazovana otazka, do jaké miry by méla nédkladova
kalkulace propocitat neboli absorbovat vSechny evidované naklady organizace. Z tohoto
hlediska vyplyvaji dva hlavni pfistupy k nakladovym kalkulacim. [15]

e Absorp¢ni kalkulace (kalkulace Gplnych nakladi).

e Neabsorpcni kalkulace (kalkulace neuplnych nékladit).

2.4.1. Absorpéni kalkulace

V kalkulaci uplnych nakladu jsou zahrnuty veskeré ndklady podniku, vCetné strategickych a
spravnich nakladi. Tato kalkulace slouzi pro dlouhodobé rozhodovani. Naopak cast nakladd,
ktera neni v rdmci kalkulace vykonu viibec pfitazena, je kalkulace netiplnych nakladi.

Absorpéni kalkulace, tedy kalkulace uplnych nakladd, je pro manazera velice dulezita, jelikoz
zobrazuje informace o celkovych nakladech, které ptipadaji na jednotku vykonu. Tato
kalkulace pfifazuje veskeré pifimé a nepfimé naklady. Pouziva se kalkula¢ni vzorec, ktery
jednotlivé slozky naklada vycisluje v kalkulacnich polozkach. Doporucené kalkula¢ni polozky
jsou zakladem pro vétsinu podnikd v Ceské republice.

Tento vzorec se vSak neda chapat jako dana forma vykazovani. Kalkulaéni vzorec zachycuje
po sobé jdouci nakladové polozky, které vyjadiuji spotiebu rtznych vstupnich faktorh
vynalozenych na danou aktivitu a na dany vykon. Soucet jednotlivych nakladovych polozek
vykazuje celkové naklady a z nich se dale provadi vypocet nakladd na jednotku vykonu. [15]

Kalkula¢ni vzorec diive slouzil jako informacni zékladna, kde dochézelo ke kontrole rentability
prodavanych vykonil. V soucasnosti zpusob ¢lenéni nakladi vychazi ze vztahu nakladt k fazim
reprodukéniho procesu. Struktura ani slozeni naklada v kalkulaci nemaji ptesné danou podobu.
I pfes vSechna mozna pfizpusobeni existuje vzorec, ktery je nazyvan typovy. [3]
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Struktura typového kalkula¢niho vzorce:
1. Pfimy material
2. Pfimé mzdy
3. Ostatni pfimé naklady

4. Vyrobni (provozni) rezie

Vlastni naklady vyroby (provozu)

5. Spravni rezie

Vlastni naklady vykonu
6. Odbytové naklady

Uplné vlastni naklady vykonu
7. Zisk (ztrata)

Cena vykonu (zakladni)

Mezi absorpéni metody 1ze zahrnout: [15]

1. Kalkulace délenim — pouziva se v ptipadech, kdy se vyrabi vice druhti vyrobkii. Metoda
urcuje mnozstvi naklada na kalkulaéni jednici jako podil celkovych nakladii na pocet
kalkulac¢nich jednic. Nej¢astéji je pouzivana v hromadné vyrobé. [6]

Kalkulace délenim s pomérovymi Cisly je pouzivana v piipadé, kdy vyrobky maji
podobnou vlastnost, napf. stejny material. Pii vypoctu se vybira jeden vyrobek jako
predstavitel, kterému se ptifazuje ekvivalent nakladu s hodnotou 1, dale pak vlastnost,
podle niz se odvozuji ekvivalenty pro ostatni vyrobky. Pomoci téchto poméra jsou
vypocteny naklady na jeden typicky vyrobek.

2. Prirazkova kalkulace — je typicka pro Stanoveni naklada v heterogenni vyrobé. Dochazi
zde k pterozdélovani nepiimych nakladt vykoni podle rozvahové zaklady v penéznim
a naturalnim vyjadfeni. Na jejim zakladé se pak stanovuji rezijni ptirdzky a sazby.
PfirdZka se stanovuje bud’ to procentem nebo sazbou. Mezi pfirdzkové kalkulace lze
zatadit strojni hodinové sazby. Pomoci strojnich hodinovych sazeb Ize presnéji vyjadrtit
naklady na zakazku. Kazdé pracovisté je oznaceno jako samostatné nakladové misto,
pro které bude vytvorena hodinova sazba. Timto postupem se rozpusti ¢asti neptimych
vyrobnich nakladd, souvisejicich s pouzitim jednotlivych stroji, pfimo na zakazku.
Zcasti dojde k odstranéni zkresleni, které vzniklo pii pouziti piirazkové kalkulace. [9]
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Prirazkova kalkulace Kalkulace se
strojnimi naklady

Pfimy material Pfimy material

PFimé mzdy PFimé mzdy

Ostatni pfimé naklady Ostatni pfimé naklady
RS
u(fto;é}& Strojni naklady

, ’ v ~

Vyrobni rezie jako % ~

piirazka Zbytkova vyrobni rezie

Obrazek 2-2 Porovnani prirazkové kalkulace se strojnimi naklady [6]

Vypocet strojnich nakladua pro dany stroj

Kalkulované odpisy [ K&/rok]
Kalkulované aroky [ K¢/rok]
Prostorové naklady [ K&/rok]
Néklady na energie [ K&/rok]
Naklady na opravy [ K¢&/rok]

Strojni ndklady [ K¢&/rok]

PouZivané vzorce: . ) 5
Kalkulované odpisy =  Pofizovaci cena [ K¢ |
doba zivotnosti [ roky ]

pofizovaci cena [ K¢ ]
2

Prostorové naklady = plocha pracovisté [ m? | x naklady na 1 m?/rok

Néklady na energii = vyuzitelny ¢asovy fond [ hod. ] x naklady na energii [ K¢/hod. ]

Naklady na opravy = kalkulované odpisy [ K¢ ] x faktor oprav

X urokova mira

Kalkulované troky =

e Vypocet strojni hodinové sazby daného stroje

strojni naklady [K¢/rok]

strojni hodinova sazba [ K¢/hod.] = i h
vyuzitelny ¢asovy fond stroje[hod./rok]

Vypocet strojnich nékladt pro kalkulaci vlastnich nakladii vyroby
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n
strojni ndklady [ K¢ ] :z (norma ¢asu na 1 operaci [ hod. ]
1
x strojni hodinova sazba [ K¢/hod. ]

n.... pocet operaci podle technologického postupu

1. Kalkulace sdruzenych nakladii — rozd€luje se na od¢itaci a sc¢itaci. [9]

a. metoda od¢itaci — je vyuzivdna v ptipadé, kdy ve vyrobnim procesu vznika
souCasn¢ jeden hlavni produkt a nékolik produkti vedlejSich. Nelze proto
vysledovat naklady na vyrobni jednici. V praxi se provadi kalkulace nakladi na
hlavni vyrobek tim, Ze se odec¢teme naklady na vedlejsi vyrobky od celkovych
nakladl na sdruzenou vyrobu.

b. metoda séitaci — pouziva se ve vyrobnim procesu, kde vznika vice produkti,
které 1ze oznacit jako hlavni. Metoda rozpoc€itdva naklady na vyrobky podle
zvolenych pomérovych ¢isel nebo podle prodejnich cen vyrobk.

2. Fazova kalkulace — vyroba findlniho vyrobku je zajiStovana vice utvary. Zakladni
proces se rozdéluje do nékolika fazi, ty se lisi charakterem cinnosti, objemem
provadénych vykonl v €asovych uUsecich a mistem. Naklady jsou sledovany dle
jednotlivych fazi a ty jsou predmétem kalkulace. [15]

3. Stupniova kalkulace — neboli také postupna kalkulace se také pouZziva ve vyrobach, kde
produkt prochazi technologickymi a organizaéné odd€lenymi vyrobnimi stupni.
Pifedmétem kalkulace se stavaji vedle finalnich vykont i polotovary. [17]

4. Dynamicka kalkulace — je povazovana za efektivni zpusob kalkulace, jelikoz klade
daraz na objem vyroby ve vztahu k fixnim nakladiim. Dynamicka kalkulace umoziiuje
zjistit, jak budou ndklady v jednotlivych fazich ovlivnény zménami objemu
provadénych vykona. [22]

PFimy material

Primé mzdy

Nakladovy objekt 3
Ostatni pfimé naklady

Vyrobni reZie

Spravni rezie

Obrazek 2-3 Priklad absorp¢ni kalkulace
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2.4.2. Neabsorp¢ni kalkulace

Neabsorp¢ni kalkulace zazily v podnicich v poslednich letech vétsi rozmach, a to ne jen kvili
Spatnému pfifazovani velkého mnozstvi nepifimych nékladl. Na tomto naristu se podilely
nevhodné zvolené rozvrhové zakladny a ptirdzky, které neurcovaly skute¢nou spotiebu
nepiimych nakladi. Resenim se staly metody vychézejici z konkrétni skupiny nakladi, které
neberou v avahu veskeré naklady. Nazyvaji se metody neabsorpcnich naklada neboli kalkulace
neuplnych nakladt. Je zde uvadéna kalkulace variabilnich nakladd, ktera odstrafiuje nedostatek
absorp¢ni kalkulace tak, ze fixni ¢asti nepiimych nakladu se nepfidé€luje vykon, tato cast tak
zlstava stranou. Vyhodné&jsi je fixni ndklady nepfifazovat vilbec nez provést jejich Spatné
pfifazeni. [24]

Naklady se klasifikuji podle hlediska jejich chovani, a to pfesnéji ve vztahu ke zméndm objemu
produkce. Z tohoto pohledu je mozné oznaéit nékteré vyrobni Cinitele za neménné a jiné za
proménné. Naklady, které se méni v zavislosti na zméné objemu produkce, jsou oznaovany
jako variabilni naklady. Rostou vzdy se zvySujicim se objemem produkce. ZvySovani je
provadéno umérné k objemu produkce, pak hovoiime o tzv. proporcionalnich nakladech, nebo
rychleji nez samotny objem produkce, kdy vznikaji progresivni naklady. Naklady, které rostou
pomaleji nez samotny objem produkce, jsou ozna¢ovany jako degresivni. Za variabilni naklady
se povazuji naklady na jednici a vétsi ¢ast rezijnich nakladu. [15]

I cena I

celkové naklady .
zisk
primeé rezZie
naklady hrubé rozpéti
pfimé proménna fixni Zisk
naklady rezie reZie
variabilni naklady prispévek na uhradu

Obrazek 2-4 Priklad rozdéleni nakladi [5]

Néklady, které nejsou zavislé na zmeénach objemu produkce, jsou povazovany za fixni. Jejich
neménnost je pouze relativni pojem. K jejich zméné dochazi z hlediska Casu, napt. pii zméné
kapacity nebo vyrobniho programu. Fixni ndklady jsou tvofeny pfevaznou meérou naklady
rezijnimi. [5]
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Celkavé naklady
obdobl (nakladove
druhy - Glenéni podie
fixnich a variabilnich
nakladi)

Variabilni reZijni MG e |
naklady Variabilni naklady Calkowvé vykony

obdobi (Elenéné podle ~a———— chdobl (Elenéné padle
| nosileli nakladi) drubi vikonu)

R .

i \ ! \
| Prispévek na "" | Prispgvekna | | Prispéuek na |
| uhradu \ ! uhradu \ / uhradu !
[ Produkta | | ProduktB | | Prodaec |

1 { | \

! §
[

ariabilni jednicove
naklady

Yy 9

Fixni o || Celkovy prispévek na
naklady dhradu

Y

I 1

| Kratkodoby |
provozni \
wyshadak

Obrazek 2-5 Systém Fizeni na bazi neduplnych nakladi [5]

Pti pouzivani kalkulace na bazi neuplnych nakladi se oddé€luji fixni naklady od variabilnich,
jelikoz fixni naklady pfimo nesouviseji s nositeli nakladu, ale s casovym obdobim. Pokud je
bran vztah k vykoniim, sleduji se jen naklady variabilni, pfi¢emz fixni naklady se fidi a eviduji
jako celek ke vSem produktim v uréitém ¢asovém obdobi. Fixni ndklady jsou pak hrazeny
Z rozdilu mezi vynosy z prodeje vykonl a variabilnimi ndklady na tvorbu téchto vykoni.
Vznikly rozdil nazyvame celkovym ptispévkem na uhradu fixnich nakladi a zisku.

U kazdého vyrobku se nezjistuje zisk, ale ptispévek na tthradu fixni reZie a zisku. Ten se urcuje
jako rozdil prodejni ceny vyrobku a jeho variabilnich nakladt. Ptispévek, ktery ptipada na jeden
vyrobek, je stabiln€j$i nez samotny zisk, protoze se neméni jeho podstata pii zméné objemu
vyrabéného mnozstvi. Nejveétsi nesnaze vznikaji pii rozdélovani celkovych nakladii na zavislé
a nezavislé na objemu produkce. V praxi neni mozné piesnéji vyjadrit variabilni naklady na
vyrobek, proto se variabilni ndklady ve zjednoduSeném pojeti povazuji za ndklady piimé.
Nepouziva se oznaceni prispévek na tthradu, ale hrubé rozpéti. [17]

Kalkulace variabilnich néklad — v pfipadé vyrobkl se kalkulace zabyva jednicovymi a
variabilnimi rezijnimi naklady. Fixni naklady nejsou do vyrobku promitany, - k jejich zobrazeni
dojde az v celkovém vysledku obdobi. Z toho vyplyva, Ze u jednotlivych vyrobki neni uréovan
zisk, ale vysledek ¢innosti podniku jako celku. Rozdil ceny prodeje vyrobku a jeho variabilnich
nakladi, tedy ptispévek na thradu fixnich nakladd, urcuje tvorbu hospodatského vysledku.
Tato kalkulace byva vyuzivana Kk uréovani nejnizsi prodejni ceny vyrobku nebo také pti
rozhodovani 0 tom, zda dany vyrobek vyrabét nebo zakoupit. Kalkulace netplnych nékladi je

velmi dulezita pro uréovani pofadi vyhodnosti vyrobku. [3]
2.4.3. Kalkulace procesnich nakladi

Déle je moZzno misto dvou vyse uvedenych variant pouzit také kalkulaci procesnich naklada.

Jedna se o systém fizeni na bazi uplnych nékladi, ale s tim rozdilem, ze je kladen diraz na
¢innosti a procesy jednotlivych zdrojii. Upousti se tedy od pouZitelnosti jednotlivych zdroju.
Procesni fizeni umoziuje zcela jiny pohled na naklady a také proveditelnost propoétu jak ve
vztahu k podniku jako celku, tak samoziejmé i ve vztahu k jednotlivym procesiim a konkrétnim
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vyrobkiim. Aby bylo mozné uplatnit procesni fizeni nakladu, je dilezité provést urcité zmény,
ato: [17]
e Vyuzivat a rozvijet vSechny zdroje, které ma podnik k dispozici.
e (Odlisit se od soucasného stavu, ktery je zamétovan na analyzy, plany a vyhodnocovani.
Tim dojde ke zkvalitiovani podnikovych procesu.
e Provadét prehodnocovani, zlepSovani a zjednodusovani procest a ¢innosti ve vSech
urovnich podniku, tak aby bylo zajisténo jejich zefektiviiovani.

Odlisnost procesniho fizeni ndkladl a jejich propoctl tkvi v tom, ze jsou vazany k ¢innostem
jako nositelim vykonu. VSechny ¢innosti lze zobrazit v procesech a tim tedy i vV procesnich
nakladech.

Podle Pfohla a Stdlzeho jsou premisy pro pouZiti procesniho fizeni a ndsledného procesniho
propoctu formulovany takto: [17][5]

1. Procesni propocet nakladl je svazan jen s opakovanymi ¢innostmi.

2. Mezi naklady a faktory vyvolavajicimi podnéty spoleénych nakladd -existuje
proporcionalni vztah.

3. Faktory vyvolavajici podnéty spolecnych nakladi zavisi na specifikdch organizace,
vyroby a spravy konkrétniho podniku, proto musi byt pro kazdy podnik stanoveny
individudlné.

4. Stanoveni sazeb procesnich nakladli vyZzaduje velmi detailni data o procesech a
nakladech.

5. Kauzalni zavislosti mezi i¢tovanymi naklady a ptisluSnymi vyrobky predpokladaji pii
kalkulaci pfi¢inné propocty.

Metoda ABC - kalkulace podle dil¢ich aktivit nebo také Activity-Based Costing se fadi mezi
moderni metody ndkladi. OdliSuje se tim, ze mezi ndklady a nékladové objekty je vloZen
podstatny prvek, a to jsou ¢innosti. Tato metoda se orientuje na pozorovani nakladl ve vztahu
k jednotlivym aktivitam. Ziskané informace o nakladech a jednotlivych aktivitach jsou vyuzity
pfi alokaci nékladl k jednotlivym vykonim. Za cil je povaZzovano rozvrZeni reZijnich nakladt
podle skute¢né pticinnosti jejich vzniku.

Postup u kalkulace ABC zacina ptifazenim nepiimych néklada k aktivitdm na zéklad¢ vztahové
veli¢iny. Pro kazdou aktivitu jsou takto identifikovany celkové naklady potfebné k jejimu
zajisténi, poté se pomoci dal§iho typu vztahové veli¢iny (Activity Cost Driver) pfifazuji
jednotlivym podnikovym vykonim. Metoda ABC neslouzi jen pro pfifazovani rezijnich
nakladl zakdzkédm, zakaznikim, produktim a jinym nakladovym objektim, ale také pro
hodnoceni a méteni nakladii, vykonnosti procesti a jejich aktivit. Hlavnim pfinosem této metody
je, ze poskytuje podklady pro restrukturalizaci podnikovych procesi a aktivit. Informace, které
se ziskaji pouzitim metody, se vyuzivaji pro fizeni ¢innosti v podniku a dosazeni stanovenych
cili. Bohuzel jsou s touto metodou také spojena uréitd omezeni, a to predevSim ndrocnost
rozsahu ziskavanych dat. Kvantifikace proporci naklad zavislych a nezéavislych na objemu
dané aktivity omezuje efektivnost vyuziti ziskanych dat. [26]
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wewr

1. Vytvafeni tzv. stfedisek aktivit (Cost Pools), do kterych se rozdé€luji takové polozky
rezijnich nékladd, které nelze pfifadit k jednomu stfedisku.

2. Pii heterogennich nakladech nelze prostfednictvim jedné pfi¢iny vzniku rezijnich
nakladi vysvétlit zménu naklada ve stiedisku aktivity.

3. Nelze vyloucit existenci nakladu, které jsou spole¢né pro vice piic¢in vzniku rezijnich
néakladi ¢i pro vice vyrobk.

Metoda PKR — vykazuje ur€ité odlisnosti od pfistupu pouzivanych praktik fizeni a propoctu
nakladi v evropskych zemich. Horvathem a Mayerem byla odvozena tzv. némeck4 metodika
procesniho fizeni a propoc¢tu nakladi — Prozesskostenrechnung (PKR) [5][17]

Hlavni odlisnosti obou metodik spocivaji v nésledujicim:

1. ABC vychazi ze vSech uctovanych nakladi a pokousi se do propoctu zahrnout vSechny
oblasti podniku. Némecka verze povazuje za zéklad naklady v oblastech nepiimych
vykont.

2. ABC nezna na bazi procest déleni spolecnych nakladt do nédkladovych druhti. Némecka

metodika Cleni procesy a jejich naklady na vykonové vyvolané (Imi - procesy) a
vykonové neutralni (Imn - procesy).

ABC nevychazi z ndkladl ndkladovych mist, zatimco némecka verze ano.

4. ABC shrnuje nalezené aktivity do homogennich funkci spolecnych néklada, v némecké
verzi se spojuji aktivity do hlavnich procest ptes procesy dil¢i.

Némecké verze procesniho propoctu nakladl je velice blizkd ostatnim metoddm propoctu
nakladd a vytvaii s nimi v podniku integrovany systém. V prvé fad¢ je nutné stanovit, které
vykony podniku budou vyuzity pro procesni propocet ndkladi. Tento propocet ma velky
vyznam v oblasti nepfimych vykond, zejména u opakovanych vykond v nevyrobnich
¢innostech podniku. U téchto ¢innosti vznikaji spole¢né (rezijni) naklady, kdyz dojde k jejich
rozdéleni na piimé vykony neboli kalkulaéni jednici obvyklymi technikami, vysledek je
pomérné nepiesny. Pouzitim procesnich propoétiu nakladi je mozné zvysit transparentnost
propoctu, ale také zptesnit kalkulace ndkladl na findlni vyrobky.

Nastroj pro kalkulaci vyrobku s vyuzitim metody PKR je procesné orientovana vyrobkova
kalkulace. Ta vymezuje rozvrhovani rezijnich nakladi na nositele nakladd. Timto nositelem
byva oblast nepfimych vykont s procesné zavislymi ¢innostmi.
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Jednicove individuaini pfitazeni
naklady

Obrazek 2-6 Princip procesné orientované vyrobkové kalkulace

Procesni propocty metody PKR maji dvoustupiiovou hierarchii. V kazdém nakladovém misté
dochazi k déleni do dil¢ich procest a tyto procesy se pak sdruzuji do procest hlavnich.
Uvadime procesni propocet naklada v jednotlivych krocich za sebou: [5]

Stanovi se dil¢i procesy na trovni nadkladovych mist pomoci analyzy ¢innosti.
Soubézné s predchazejicim bodem se zjistuji procesni veliiny a pfisluSné procesni
mnozstvi. Zdrojem dat pro stanoveni procesniho mnozstvi jsou statistické udaje o
opakovanych nevyrobnich ¢innostech podniku (z&sobovani, manipulace). Z téchto
oblasti je mozné zjistit procesni veli¢iny dil¢ich procesi a jejich nasledné kvantifikace.
Provede se prifazeni dil¢ich procesi k jednomu ¢i vice hlavnim procestim.

Néklady a nakladové sazby se stanovuji pro kazdy dil¢i proces. Imi — proces vychazi ze
zjisténi ndkladové sazby dil¢ich procesi pro plénované néklady. Slouzi
k ekonomickému posouzeni vykonu nakladového mista, ale také jako uctovaci sazba
pro hlavni procesy.

V poslednim kroku je provadéna sumarizace dilé¢ich procesi K procesim hlavnim.
Vécna prislusnost je zde urcujicim kritériem.

Zh¢tovani naklada na piisluSny hlavni proces probiha v ramci sumarizace. Dil¢i procesy jsou
pritazovany k hlavnim procesiim se svym podilem ndkladi. Soucet téchto podilli ukazuje
naklady hlavniho procesu. Néakladovd sazba se urc¢i na zakladé stanoveného procesniho
mnozstvi, které je vyvolano ptislusSnym podnétem nakladt. Tyto podnéty hlavnich naklada
byvaji pocet zpracovanych nebo vyexpedovanych zakazek, ¢i pocet zmeén vyrobki.
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Hlavni proces 1 Hlavni proces 2
7 I — 1 [ 7 — ~
Dil&i Diléi Dilci Dilei Dilci Dilei Dil&i Dilei
proces | | proces | | proces | | proces proces | | proces proces | | proces
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 3.1 3.2
Nakladové misto 1 Nakladové misto 2 Nakladoveé misto 3

Obrazek 2-7 Sumarizace dil¢ich procesi k procesim hlavnim [5]

2.5. Druhy kalkulaci z hlediska doby sestavovani

Kalkulace tvoii urcity systém a je klasifikovana podle riiznych hledisek. Schéma uvedené nize
zobrazuje kalkula¢ni systém a jeho ¢lenéni.

Kalkulace

Predbé&?na Vysledna
Normova Propoctova
//,/’ \\
- .

N
b

Operativni Planova

Obrazek 2-8 Kalkula¢ni systém a jeho ¢lenéni

Piedbézna kalkulace se zpracovava pied zahajenim transformaéniho procesu nebo v jeho
prubéhu, uplatituji se technickohospodaiské normy a normativy, podle nichz lze vétSinou
kalkulovat pfimé naklady. U nepiimych nakladi se vychazi z adajt z minulosti. [15]

Vysledna kalkulace se sestavuje pii dokonceni a prodeji vykonu. Spole¢nost uz ma k dispozici
kone¢né hodnoty objemu spotfebovanych vstupti. Tato kalkulace slouzi predevs§im ke zpétnému
hodnoceni hospodarnosti.

Ptedbézna kalkulace miize byt normova nebo propoctova, ta se zpracovava jako podklad pro
cenovou tvorbu u novych vyrobkd. Slouzi také k pfedbéznému posouzeni efektivnosti novych
investic. Sestavuje se za podminek, kdy jesté nejsou presné zndmy normy. Zjisténé naklady
jsou pouze odhadované, nikoli skute¢né. V sériové a hromadné vyrobé predstavuje tato
kalkulace jedno z nejzakladnéjSich kritérii pii posuzovani ucinnosti nového vykonu. Pfi
porovnavani propoctové kalkulace a akceptovatelné ceny na trhu se zjisti, jestli dany vyrobek
piinese planovany zisk. [22]
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Planova kalkulace je dilezita pro vykony, kde se vyroba bude opakovat v pribéhu jednoho
roku. Vysledek planové kalkulace uvadi predpokladané naklady, kterych by mélo byt v danych
podminkach dosazeno. [24]

U operativni kalkulace se vyjadiuji pfedem stanovené néklady, které musi odpovidat pfedem
stanovenym konkrétnim konstrukénim a technologickym podminkam. [3]

Vysledna kalkulace se pouziva pro kontrolu hospodarnosti, a to v okamziku, kdy se dokon¢i a
prodd vykon. Jejim cilem je zachytit skute¢né informace o spotiebovanych vstupech.
V podstaté vyjadiuje skute¢né ndklady ptipadajici na jednotku vykonu v ur€ité sérii produkta
vyrobenych za obdobi. [9]

Pomoci strojnich hodinovych sazeb lze piesnéji vyjadiit ndklady na zakézku. Kazdé pracovisté
je oznaceno jako samostatné nakladové misto, pro které bude vytvotrena hodinova sazba. Timto
postupem dojde k rozpusténi ¢asti nepiimych vyrobnich nakladd, souvisejicich s pouzitim
jednotlivych stroji, pfimo na zakazku. Z ¢asti dojde k odstranéni zkresleni, které vzniklo pii
pouziti piirazkové kalkulace. [9]

Prirazkova kalkulace Kalkulace se
strojnimi naklady

Pfimy material PFrimy material
Pfimé mzdy PFimé mzdy
Ostatni pfimé naklady Ostatni pfimé naklady
~
i to;a?& Strojni naklady
, - o ~
Vyrobni rezie jako % ~
prirézka Zbytkova vyrobni rezie

Obrazek 2-9 Porovnani piirazkové kalkulace se strojnimi naklady [6]

Vypocet strojnich nakladu pro dany stroj [6]

Kalkulované odpisy [ K&/rok]
Kalkulované aroky [ K¢/rok]
Prostorové naklady [ K&/rok]
Néklady na energie [ K&/rok]
Naklady na opravy [ K¢&/rok]

Strojni ndklady [ K¢/rok]

PouZivané vzorce:

Kalkulované odpisy = _Pofizovaci cena [ K¢ |

doba zivotnosti [ roky ]

pofizovaci cena [ K¢ ]
2

Kalkulované troky = X urokova mira
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Prostorové niklady = plocha pracovi§té [ m? ] x naklady na 1 m?/rok
Néklady na energii = vyuzitelny ¢asovy fond [ hod. ] x naklady na energii [ K¢/hod. ]
Naklady na opravy = kalkulované odpisy [ K¢ ] x faktor oprav

Vypocet strojni hodinové sazby daného stroje

strojni ndklady [K¢&/rok]
vyuzitelny casovy fond stroje[hod./rok]

strojni hodinové sazba [ K¢/hod.] =
Vypocet strojnich nakladi pro kalkulaci vlastnich nakladi vyroby

n
strojni naklady [ K¢ ] :Z (norma Casu na 1 operaci [ hod. ]
1
x strojni hodinova sazba [ K¢/hod.] )

n.... pocet operaci podle technologického postupu
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3. Charakteristika vyrobniho systému

V ramci této prace jsou popsany procesy, kterymi se piimo zabyva spole¢nost INOTECH CR.
Jedna se konkrétné o vstfikovani, lakovéani a laserové popisovani, jez budou blize popsany
Vv nasledujicich podkapitolach.

3.1. Charakteristika spolecnosti

Spole¢nost INOTECH CR, s. r. 0., byla zaloZena v roce 1993 v Tachové, je soudasti koncernu
INOTECH GROUP, ktery se sklada z nize uvedenych spole¢nosti:

e INOTECH Kunststofftechnik GmbH (Nabburg, Némecko)

e INOTECH CR, spol. s r. 0. (Tachov, CR)

e KTK Weiden (Weiden, Némecko)

e INOTECH BG EOOD (Kostinbrod, Bulharsko)

Koncern INOTECH GROUP se zabyva technologii vstfikovani plastti a povrchové upravy
pievazné pro automobilovy primysl. Kazda z vyse uvedenych spole¢nosti se zamétuje na urcita
odvétvi, jako napf. telekomunikacni, elektrotechnické, nebo také na kosmeticky pramysl,
domaci spotiebni techniku ¢i 1€karstvi.

Spole¢nost INOTECH CR, s. r. 0., sidlici v Tachové v zapadnich Cechach vyuzivd dvé
vyrobnimi halami, které jsou od sebe oddéleny vzdalenosti necelych 500 metri. V soucasné
dob¢ koncern INOTECH GROUP zaméstnava 450 zaméstnanc.

Spolecnost disponuje V souc¢asné dob¢ ttemi lakovacimi linkami.

1. Lakovaci linka Niitro — jedna se o poloautomatickou linku. Je vhodna pfedevsim pro
lakovani plochych dili vSech moZznych velikosti. Lakovani se provadi na stejnych
platech, jaka jsou pouzivana na druhé lakovaci lince SPMA.

[ Wi ®

> &
Obrazek 3-1 Lakovaci linka Niitro

Plato ma rozmér 800 x 800 mm. Pro samotné lakovani se pouzivaji specialni lakovaci
plata, ktera jsou jedinecnd pro kazdy jednotlivy dil. Tato plata se uplatiiuji pfedevsim u
kterd se umistuji dily za pomoci lepici pasky, kterd zaruci, Ze ¢ast plochy bude
nezalakovana. Tato linka neni vhodna pro tvarovée slozité dily. Spolec¢nost klade diraz
na efektivni a Setrné zachazeni s platy, proto jsou pro jejich piepravu vyrobeny specialni
manipulacni voziky.
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Obrazek 3-2 Lakovaci linka Niitro — Lakovaci plato

2. Lakovaci linka SPRIMAG — je dvoukabinova lakovaci linka, ktera pouziva technologii
vietenového lakovaciho systému. Lakovani jednotlivych dilti probiha na nosicich, tzv.
skidech.

Obriazek 3-3 Lakovaci linka SPRIMAG

Pro zajisténi spravného lakovani, maji skidy maximalni mozny rozmér 700 x 150 mm.
Dily jsou umistovany tak, ze skid tvofi kruhovy tvar, tim dojde ke spravnému
rovnomérnému naneseni laku.

Skidy jsou pak umistovany na nekonecny fetézovy pas, ktery jich pojme maximalné
760 ks. Jako u piedchozi linky je pro skidy vytvoien specialni vozik, jehoz kapacita je
77 skida.

Obrézek 3-4 Lakovaci linka SPRIMAG - Skidy

3. Lakovaci linka SPMA — jedna se o jednokabinovou lakovaci linku, do které se dily
ukladaji na tzv. plata. Tato plata jsou umistovana na fetézovy dopravni pas, ktery na
jeden cyklus pojme az 28 plat. Linka je schopna v jedné smén¢ zpracovat v priméru
200 lakovacich plat.
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Obrazek 3-5 Lakovaci linka SPMA

Dale se ve vyrobnim zavodu nachazi také ru¢ni lakovaci linka, které slouzi pro rizné prototypy
malosériové vyroby. Vzhledem k odli$né struktufe na ni nebude dale bran ohled.

3.2. Vstrikovani

V soucasné dob¢ se jedna o nerozsitenéjsi zpracovani plastii. Zpracovani termoplastli probiha
roztavenim V tavici komote za pomoci granulového materialu. Poté se plast v tlakové komote
vstiikne velkou rychlosti do formy. V kone¢né fazi dochazi ke ztuhnuti v hotovy vyrobek. [7]

Tlakova komora je pevnou soucasti vstiikovaciho stroje a potfebné davky pro vstiikovani se
neustale béhem cyklu doplituji. Vyhodou vstfikovani je relativné kratky cas cyklu, ale také
konstrukéni flexibilita, ta umoziuje odstranéni konecnych uprav povrchu. Mezi nevyhody lze
zaradit vysoké investi¢ni naklady. Plastovy granulat je nasypan do nasypky, ze které se odebira
tzv. Snekem ¢i pistem. Ten dopravuje hmotu do tavici komory, kde za soucasného tfeni a
ohfivani plast taje a vznika tavenina. Tavenina se ndsledné vstiikuje do dutiny formy, kde zaplni
jeji tvar. Nasleduje tlakova faze pro snizeni rozmérovych zmén. Plast pfeda formé teplo a pfi
ochlazovani se z n¢ho stava hotovy vyrobek. Po dokonceni se forma otevie, vyrobek se vynda
a cely cyklus se opakuje. [7]

Vstiikovaci cyklus tvofi sled presné specifikovanych ukonti. Jednd se o proces
neizotermicky, béhem néhoz plast prochdzi teplotnim cyklem. Pfi popisu vsttikovaciho cyklu
je nutno jednozna¢né definovat jeho pocatek. Za pocatek cyklu lze povazovat okamzik
odpovidajici impulsu k uzavieni formy. [25]

TN RN = A

Pinéni dutiny formy a dotlak

Plastikace Otevieni formy, virhozeni wiystiiku

l

SRR RRA
e

Obrazek 3-6 Postup vstiikovani plasti [25]
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3.1. Lakovani

Prediiprava kovového podkladu patii mezi nejdilezitéjsi casti lakovani. Ovliviluje tim rizné
vlastnosti natéru, napt. ptilnuti prasku k povrchu, a tim i zivotnost samotného natéru. [25][4]

Preduiprava se sklada z n¢kolika po sobé jdoucich akci, které se provadi oplachem. Jedna se o
chemické ¢isténi, pifi kterém dojde k odmasténi, odstranéni necistot a oxidacnich ¢inidel na
povrchu. Déle je mozné provadét fosfatovani, oplachy demineralizovanou vodou a nasledné
suseni. [10]

Druhy laki

e Redidlové laky — pojivem jsou roztoky organické pryskyfice ve vhodném rozpoustédle,
nedaji se pojit s vodou. Barva zasychéd odparem rozpoustédla nebo také sitovou reakci
pojiva a pusobenim kysliku. Podklad, na ktery se lak aplikuje, musi byt zcela suchy.
V opacném piipadé¢ by byl natér zakaleny. Pfi vysychani dochazi k uvoltiovéani vypart
do ovzdusi. [7]

e Vodou feditelné laky vytvareji po zaschnuti pevné povlaky, které se podobaji svymi
vlastnostmi lakiim fedidlovym. Natér je po zaschnuti odolny vii¢i vodé€, povétrnostnim
podminkam, ale také vi¢i mechanickému poskozeni. [7]

e UV vytvrditelné laky jsou tvrzené UV zafenim a patii mezi nejrychleji rostouci
natérové hmoty primyslové oblasti. Pouzivaji se jiz n€kolik let v dfevaiském nebo
grafickém pramyslu. Maji vyborné ekologické vlastnosti, které nabyvaji stale vétsiho
vyznamu. Diky své kratké vytvrzovaci dobg¢, a to nékolik sekund, jsou vhodné piimo na
vyrobni linku. Lakovéni se da zaclenit pfimo do rychlych taktovych procesti. Predméty
s UV-lakovou upravou maji vysokou mechanickou a chemickou odolnost natéru, proto
je Ize ihned po vytvrzeni balit. UV zafeni zahrnuje nékolik oblasti vinovych délek,
dlouhovinné UV zafeni UV-A je provadéno v rozmezi 315-380 nm, stiednévinné UV-
B v rozmezi 280-315 nm, v neposledni fadé kratkovinné UV-C 200-280 nm. [12]

ULTRAVIOLET VISIBLE LIGHT INFARED
- >e >le
.-—ﬂw—’« +
uvc uv UVA
B8
-»
100 280 315 400 780

WAVELENGTH (NM)

Obrazek 3-7 Vzajemna poloha UV zareni, viditelného a infracerveného [12]

3.2. Laserové popisovani

Vysledek laserového popisu u polymernich materiali neni zavisly jen na polymerni matrici, ale
1 na pouzitych ptisadach, které se piidavaji pii vyrobé polymerniho materialu a tim ovliviuji
jeho vlastnost. Patfi mezi né plniva, pigmenty, stabilizatory, zmékcovadla i specialni prisady
pro laserovy popis, tzv. laserové pigmenty. BohuZzel ne vSechny polymery lze popisovat
vyslednou kvalitou. Jakost popisujiciho polymeru v pfirozeném stavu je velmi casto
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nedostate¢na, proto se polymery vybarvuji na svétlé nebo tmavé odstiny. Laserové piisady
zvySuji kontrastni znaceni, ale ovlivituji pozitivné kvalitu popsané plochy a zvysuji rychlost
znaceni.

e Vhodné polymery k popisovani: ABS, PC, PVA, ...

e Mén¢ vhodné polymery k popisovani: PA, SAN, PP, POM, ...

e Polymery nevhodné k popisovani: pryze, pryskyfice, ...

U metody popisovani pies masku je maska tvofena z mosazi, bronzu, uslechtilé oceli a je v ni
vyfiznut znak nebo kod. Maska a zobrazovaci element (zrcadlo, objektiv, cocka) jsou soucasti
hlavni ¢asti znackovaciho optického ramene. Paprsek laseru osviti masku a tim je popis
prenesen na vyrobek. Mista, ktera jsou zakryta maskou, zlstanou nepopsana. Pouzivaji se
pievazné lasery CO2. Jako vyhodu lze uvést jednoduchy popisovaci systém a vysokou rychlost
popisovani (max. 3000 znakti za minutu). [18]

ZRCADLy ‘ ‘,.-s-’f
4_“,/ MASKA

|

| VL F-THETA OBJEKTIV
v Yainduiith ’4)’/
Obrazek 3-8 Schéma laserové optiky u popisovani pies masku [23]

U druhé metody, ve které se pouziva vychylovani paprsku laserem, je hlava laseru nazyvéana
skenovaci (1). Dosahovana rychlost mize byt i n€kolik metrt za sekundu. Ohniskova
vzdalenost se pohybuje v desitkach az stovkach milimetri. Paprsek, jenz vychazi z laseru, se
vychyluje dvéma vzajemné kolmymi zrcadly (2-3), jejichz pohyby fidi pocitac. Jestlize je
pienos paprsku feSen optickym vldknem (4), je mozné popisovat soucasti (5) také na malo
dostupnych mistech. Pfi této metod¢ je dosahovana vysoka kvalita popisu s ohledem na jeho
dokonalou citelnost a kontrast. Velké pozitivum je vysokd operativnost a rychlost zmény
psaného textu, jelikoZz jde pouze o provedeni zmény fidiciho programu ptes pocitac, tim odpada
vyroba a vyména masky. [18][10]

- P
1.
[ §

Obrazek 3-9 Princip popisovani vychylovanim paprsku [14]

Gravirovani laserem Pracuje na stejném principu jako vySe uvedené popisovani laserem,
dojde jen ke zméné parametr od popisu z hloubky nékolika mikronti az po gravirovani do
vétsi hloubky. Gravirovani se pouZziva pro vytvaieni jednoduchych i velmi slozitych materiali.
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Hlavni podstatu tvoii odpafovani materidlu v mist¢ pisobeni paprsku. Pro gravirovani do
kovovych a keramickych materialit ND se pouzivaji YAG lasery, oproti tomu CO2 lasery se
pouzivaji pro gravirovani do dfeva nebo plastu.

smér pohybu
laserového
paprsku

oblast
odpafeného
materialu

-

Obrazek 3-10 Gravirovani materialu laserem [19]

zahrata oblast
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4. Vychozi kalkula¢ni vzorec spole¢nosti INOTECH

Predmétem kalkulaci, které jsou vyuzivany ve spolecnosti, jsou celkové néklady na lakovani
samostatnych dili. Spole¢nost disponuje dvéma typy lakovacich linek a kazda z nich vyuziva
vlastni kalkulaci. Typova kalkulaéni metoda spole¢nosti viz. nize se ve v&tsi ¢asti nelisi od
standardniho typového vzorce. Tento zékladni kalkula¢ni vzorec je vychozim bodem pro jiz
zminéné lakovaci linky Sprimag a SPMA. Spole¢nost v soucasné dob¢ jiz disponuje druhou
lakovaci linkou SPMA 1I.

Spolecnost v souc¢asné dob¢ pouziva pro kalkulaci dilu typ ptirdazkové kalkulace.

1. Pfimé materidlové naklady
2. Piimé néklady na proces lakovani

3. Ostatni pfimé naklady

Primé naklady

4. Vyrobni rezijni naklady

5. Strojni naklady

6. Spravni rezie

Vlastni naklady vyroby (pfimé naklady + vyrobni)
7. Odbytové néklady

8. Naklady na zmetky

Vlastni naklady vykonu
9. Zisk

Celkova cena vykonu

4.1. Rozbor kalkula¢niho vzorce

V této kapitole jsou kompletné popsany vSechny casti kalkulace, které¢ spolecnost vyuziva.
ReZijni naklady jsou vypocitavany v oddélenych kalkulacich a nasledné implementovany do
kalkulaci lakovacich linek.

4.1.1. Pfimé naklady

Celkové ptimé naklady jsou souctem téchto polozek:

CPN = PMa + PNL + OPN [ K&/ 100 ks] 1)

Kde:
PMa — pfimé materialové naklady
PNL — pfimé naklady na proces lakovani

OPN - ostatni pfimé naklady

35



Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta strojni, Diplomova prace, akad. rok 2018/19
Katedra primyslového inzenyrstvi a managementu Bc. Andrea Vojtova

1. Piimé materialové naklady

Jsou souétem (1) téchto nakladovych polozek: nakladi na surové dily Nsd, naklady na
odmastovaci prosttedek Nop a naklady na lakovaci smés I a II Nls

PMa = Nsd + Nop + Nls [ Eur / 100 ks] 2)

V sekci ,,Material”“ je uvedeno tzv. FOSS C¢islo, je to oznaceni, které pochédzi z vnitiniho
informacniho systému. Dale popis vyrobku, nazev, jaky je stanoven ro¢ni plan. Jelikoz u této
lakovaci linky dochazi k upeviiovani lakovanych dilt do nosict, musi se na pocatku ur¢it, kolik
dilt je schopen pojmout nosi¢, tuto informaci obdrzi obchodni oddéleni od projektového
manazera. U vétSich dilt je nosi¢ schopen pojmout 6 ks.

Nsd = cena je dodavana z jiného oddeéleni [ Eur / 100 ks] (3)

Nop = (Cop / Pdp) * 100 [ Eur /100 ks] (4)

Cop — cena odmastovaciho prostiedku

Pdx — pocet dilti na platé / skid

NIs = CLS /1000 * SP [ Eur / 100 ks] (5)
SP — spotieba v gramech

CLS — cena lakovaci smési Eur

2. Piimé naklady na proces lakovani

Uvadény jsou naklady spojené s pracovniky (2), ktefi se podileji na procesu lakovani. Jedna se
na prvnim misté o lakyrnika — na tohoto pracovnika je kladena velka odpovédnost. Jeho tikolem
je pripravit lakovaci linku pro nadchézejici proces. Lakyrnik si sdm pfipravuje michani lakovaci
smési, nabira lakovaci smés do linky, ¢isti lakovaci linku. Samoziejmé pokud dojde
k nespravnému smichani smési pro lakovani, kone¢ny vysledek laku je nepfijatelny a u vyrobku
je nutné provést napravu. Pro vysokou odpovédnost je také tento pracovnik ohodnocen vyssi
hodinovou sazbou.

Dalsi pracovnici, ktefi se podileji na lakovani, jsou podavaci, zdobici, sundavaci, ktefi jsou
takto uvedeni v kalkulaci. Tento pomocny personal je odpovédny za piipravu lakovacich dild,
kontrolu a baleni.

Podavac¢i — tito pracovnici pfipravuji dily pro navéSovani na skidy. Pracovnici obdrzi
kartonovou krabici, kde je nutné odstranit lepici pasku a provést rozbaleni dilt, které jsou
zabalené v ochranné folii, tzv. pervinu.

Zdobici — tito pracovnici jiz provadéji piipevnéni na skidy. Kazdy dil musi byt fadné upevnén
a odmastén, aby lak pfilehl v co nejvétsi kvalite.
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Sundavaci — ti jsou odpovédni za sundani lakovaciho dilu a jeho zabaleni zpét do pervinu a

ulozeni do kartonové krabice.

Je souctem hodnot poctu pracovnikll Zi s timto oznacenim: podavac Po, zdobi¢ Zd, lakyrnik
La, vozickar Vo, ktefi se podileji po dobu t v sekundach na procesu lakovani, a jsou uvedeni ve
dvou hodinovych sazbach H1 a H2, kter¢é jiz obsahuji zdkonné odvody. Do vzorce bude zadavan

pocet zaméstnancl Zi,

PNL = £ PNLzd + PNLpo + PNLIa + PNLvo [ Eur / 100 ks]

PNLzd =(Zi*H1*t)*100 [Eur/100 ks]
PNL zd - naklady na lakovani zdobici

PNLpo = (Zi * H1 *t) * 100 [ Eur / 100 Ks]

PNLpo — néklady na lakovani podavaci v Eur

PNLIa = (Zi*H2*t)* 100 [Eur/100 ks]
PNLIa — naklady na lakovani lakyrnik v Eur

PNLvO = (Zi * HL *t) * 100 [ Eur / 100 ks]

PNLvo — néklady na lakovani vozickar

3. Ostatni pfimé naklady

Zde jsou definovany naklady na rozjezd linky NRL a nakladt na tklid Nu.
OPN = NRL + Nu

Nii = (Ul + DOp) / Pdp) * 100

Uklid linky obsahuje hodinovou sazbu pracovnika a je nasoben &asem trvani uklidu.

Pdx — pocet dila na platé / skidu
DOp — doba piipravy linky v sekundach

NRL = Pp * Hx * DOp
Pp - je pocet pracovnikl

HX - mzdové naklady na uklidového pracovnika
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4.1.2. Vlastni naklady vyroby

Vlastni naklady vyroby jsou souctem téchto nakladovych polozek.

VNV = VRN + SN + SR [ Eur / 100 ks] (14)

Kde:
VRN — vyrobni rezijni naklady
SN — strojni naklady

SR — spravni rezie

1. Vyrobni rezijni naklady

Rezijni néklady ptepoctené zcelkové sumy na danou linky pomoci pfedem stanovené

vvvvvv

vyuzitelnosti linek.

ReZijni ndklady obsahuji energie, leasing, mzdové naklady pracovnik, kteti pracuji na dohodu
o sobotnich uklidovych sménach.

VRN = CRN / % sazba pro danou linku / K¢ / 100 ks] (15)

2. Strojni naklady

V této sekci je velice dulezité obsahnout vSechny Cinnosti, které jsou spojeny s lakovacim
procesem, jedna se tedy o:

SuSeni je proces, kdy dochazi k vytvrzovani jednotlivych vrstev pouzitého laku. Tyto vrstvy
poté ziskavaji pozadované vlastnosti. SuSeni je provaddéno piirozenou ventilaci vyt€kanim
rozpoustédel aplikovaného natérového systému, ktery proudi do ohtatého filtrovaného vzduchu
v lakovacim boxu. Je velice nutné, aby proudici vzduch byl kvalitné filtrovan a nevnasel do
cerstvého nastiiku necistoty. Doba suseni Su je stanovena pevnou hodnotou 12 s / skid.

Su= [(12 s/ Pdx) * VRN ] * 100 [ K¢/ 100 ks] (16)

Lakovani: Velice dulezité je uvedeni tloustku vrstvy v mikronech, nékterym klientim

24

lakovani. Tato tloustka ma vliv na cenu, jelikoz se proces lakovani bude opakovat, ¢imZ rostou
dalsi naklady. Po dlouhodobych zkusenostech je takt lakovaci linky TL bran jako konstantni,
tedy s hodnotou 1,0 m/min (1m/60s) u vSech lakovanych dila.

V= [(TL/Pdx) * Cls]* 100 [ Eur / 100 Ks] (17)

Cl=Lc[(L—Tv)/(I+ Re)+ (I+ Re) * Oss] (18)
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Ctv=Tvc[Tv*(1/1+ Re + (I+ Re) * Oss ] (19)
Cre = Rie [ Rec * (Re / 1+ Re +/(1+ Re) * Oss ] (20)
Coss = Ossc * [ (1+ Re) * Oss /(I + Re) + (I1+ Re) *Ost (21)
Kde:

TL — takt lakovaci linky v s

Pdx — pocet dilt na platé / skidu
Cls - cena lakovaci smési

Cl —cena laku

Tvc — cena tvrdidla

Rec — cena fedidla

Coss — cena ostatni smési

Tv — zastoupeni tvrdidla v %
Re — zastoupeni fedidla v %

Oss — zastoupeni ostatni smési v %

CLS = CI + Ctv + Cre + Coss [ Eur /100 Ks] (22)

3. Spravni rezie
V této Casti jsou secCteny naklady CSN na distici prostiedky, odpad, sklad, administrativni
naklady, pojisténi, pronajem, poradenstvi a v neposledni fad¢€ vozovy park. Tyto ndklady jsou
téz rozdéleny dle procentualni sazby dle Tabulka 4-2. Dale je zohlednéna doba lakovani na 100
ks v min.

SR = (CSN * % sazba na danou linku) / 60 / Do [ Eur /100 ks] (23)

4.1.3. Vlastni naklady vykonu

Tato polozka VNvy zahrnuje odbytové naklady ON, které se skladaji z celkovych nakladl na
baleni CNB, z nékladl na dopravu ND a v neposledni fad¢ z odbytové rezie Or. Dale pak
VNvy zahrnuji ndklady na zmetky NZ.

VNvy = ON + NZ [ Eur / 100 ks] (24)

1. Odbytové naklady
ON = CNB + Nd + No + OR [ Eur / 100 ks] (25)

Ve vétsing pripadi jsou dily uréené k lakovani uz zabaleny v ur¢itém ochranném materialu No.
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Pro ptepravu jsou pouzivany KLT boxy, kartonové krabice ¢ili naklady na baleni Nb. Pokud
tomu tak neni, jsou zapocitany ndklady na obalovy material a samoziejmé také piipadné
nestandardni baleni.

Polozka nestandartniho miize byt ve vzorci zahrnuta s hodnotou 0.

Nb = (Cb * ks) / 100 [ Eur / 100 ks] (26)
Cb — cena za baleni 1 ks

Naklady na obal

No = (Co * ks) / 100 [ Eur / 100 ks]
Co = cena za obal

Celkové naklady na baleni CNB
CNB = Nb + No [ Eur /100 ks]

Doprava

Naklady ND jsou uctovany nad dojezdovou vzdalenost 150 km, 1 v tomto pfipadé¢ miize byt
hodnota nulova.

ND = [(Pocet km * cena 1 km) / Da] / 100 [ Eur / 100 ks] (27)

Da — planovana davka

Odbytova rezie

Celkova odbytova rezie Cob je v tomto piipadé odebirana opét z Tabulka 4-2 dle piedem
stanovené procentualni sazby pro danou lakovaci linku.

Or = (OR/VNV ) * 100 [ Eur /100 ks] (28)

2. Naklady na zmetky

Posledni polozka zobrazuje celkové naklady na lakovaci dily. K témto nakladiim jsou jesté
ptripocitavany naklady na zmetky NZ a jejich renovaci.

NZ = ZNsd + NRd + CZ [ Eur / 100 ks] (29)

Tento proces je rozdélen na nékolik ¢asti.

e Znechodnocené surové dily ZNsd jsou kalkulovany dle predeslych zkuSenosti, do vzorce
se udava procento zmetkli Zm a jejich nasledna uspé$na vyuzitelnost VyZ.
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ZNsd = OPM * [( % Zm * (L - % VyZ)] [ Eur / 100 ks] (30)

e Naklady na renovaci dili NRd , kde jsou jest¢ zohlednény naklady na renovaci dilt
z predeslych zkusenosti ReD

NRd =100 * % Zm * VyZ * ReD [ Eur / 100 ks] (31)

e AV neposledni fad¢ cena zmetka CZ

CZ=[OPM + (PMa - Nsd) + PMZ+ SR]* % Zm [ Eur / 100 ks] (32)

4.1.4. Celkova cena vykonu

V této posledni ¢asti kalkula¢niho vzorce spolec¢nosti INOTECH se uvadi jen planovany zisk
Z

Z = VNvy * % sazba planovaného zisku

CCV=CPN+VNV+VNvw+Z [ Eur/100 ks] (33)

Soucasny zjednoduseni kalkula¢ni vzorec v Tabulka 4-1 vyuzivané spole¢nosti INOTECH.

Druhy nakladt

Naklady na surové dily
Naklady na odmastovaci prostfedky
Naklady na lakovaci smés
Pfimé materidlové naklady
Pf¥imé ndaklady na proces lakovani
Naklady na uklid

Naklady na rozjezd linky
Ostatni pfimé naklady
Vyrobni a reZijni naklady
Suseni

Lakovani

Vlastni naklady vyroby
Naklady na baleni
Odbytové naklady
Spravnirezie

Vlastni naklady
Znehodnocené surové dily
Naklady na renovaci

Cena zmetkd

Naklady na zmetky
Celkova cena

Tabulka 4-1 Souéasné kalkulaéni schéma

Nevyhody vzorce:
e Neni zahrnuta polozka pro odpadové hospodaistvi
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e Nejsou vyuzivany aktualni hodinové mzdy u pracovnika

e Rezijni ndklady jako energie nejsou uvedeny v hlavnim kalkula¢nim vzorci pro lakovaci
linky

e Nejsou pouzity skute¢né casové hodnoty u piiprav na dily

Aktualizace vyse uvedenych boda bude provedena u konkrétnich dilii v kapitole €. 6.

4.2. Strojni hodinova sazba lakovaci linky

Strojni hodinova sazba spolecnosti Inotech je spolecna pro vsechny lakovaci linky a vychazi
Z nize uvedené Tabulka 4-2.

1. Lackieranlage: V této Casti spolecnost urcuje celkovou vahu pro jednotlivé linky. SHS
je vypocitavana pro vSechny linky soucasné, jelikoz parametry a procesy, které jsou
vyuzivany v kalkulacich, jsou stejné. Linkdm SRIMAG a SPMA jsou pfifazeny stejné
vahy — 40 %. Linka Niitro, ktera neni tak vyuzivana, ma sazbu 20 %.

2. Schichten pro Woche: vbuice Stunden/Schicht jsou uvedeny hodiny u
dvousménného provozu. Bunka Wochen udava pocet tydnt na pololeti a Stunden pro
Halb-Jahr celkovy pocet hodin na pololeti. Vyuzitelny ¢asovy fond pracovisté na
planované obdobi — tedy 6 mé&sicli — je udavan v hodinéch.

Planovany servis, jako napt. vymeéna filtrli a ¢i$téni, se provadi na ranni sméné kazdou
sobotu.

3. Auslastung in %: zde je pocitano s 80% vyuzitim lakovacich linek. Tento udaj je zde
proto, Ze samotné lakovaci linky nejsou v provozu celou jednu pracovni sménu.
Lakyrnik musi pifi kazdém zacatku lakovani provést Cisténi celé lakovaci linky a
znovu natahnout lakovaci smés do linky. Tento ¢as zabird celkem 2 hodiny. Pti
navstévach podniku bylo provedeno kontrolni méfeni ¢asu na tuto akci.

4. Wiederbeschaffungswert: tato oblast se tyka odpisi. Uvadi se zde pofizovaci cena
lakovaci linky v eurech. Odpisy jsou pocitany po pololetich. Linka se mé odepisovat
5 let, na pololeti to znamena 5*2 = 10 pololeti.
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Lackieranlage

Nutro Sprimag SPMA

Lackieranlage

Faktor

Beteiligung je Anlage
Anzahl Anlagen
Beteiligung je Gruppe
Anlagenanteil in %

Schichten pro Woche

Stunden/Schicht
Wochen
Stunden Halb-Jahr

Auslastung in %

Produktive Stunden /Anlage / Halb-Jahr
Gesamtstunden je Maschinengruppe

Wiederbeschaffungswert

Abschreibung pro Halb-Jahr bei X Halb-Jahren
Afa It. Wiederbesch.wert pro Masch.gruppe

FK prop. pro Maschinengruppe

FGK prop. pro Maschinengruppe

Afa It. Wiederbeschaffungswert
Direkte Kosten Lackiererei / Halb-Jahr ohne Afa

Fertigungskosten / Maschinenkosten
FGK Zuschlag

Maschinenstundensatz

RUstkosten / Maschine

Tabulka 4-2 Strojni hodinova sazba spole¢nosti INOTECH

Ovéreni spravnosti vypoctu SHS

SHS = KA“‘“TKf*KE*K‘ [ Eur / 100 ks] (34)

Kde:

KA — kalkulované odpisy
KZ — Kalkulované troky
KR — Prostorové naklady
KE — Néklady na energie

KI — Néklady na opravy

Tv — vyuzitelny ¢asovy fond

Dvousménny provoz

Tn = pocet pracovnich dnii za rok + pocet odpracovanych hodin (35)

Tn =220 *16 =3 520 [ Eur/ rok]

TV =TN - casové ztraty (36)
TV =3520- 0,25* 3520 =2640 [ Eur/ rok]
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KA = celkovji.investic.e (37)
doba zivotnosti
895 000
A= % = 179 000 [Eur/ rok]
lkova i ti v 7. ;s
Kz = 22T x roéni Grokova mira [Eur/ rok] (38)

2

KZ = spolecnost s kalkulovanymi uroky v radmci aktudlni SHS nepocitd

KR = plocha pracovisté * ndklady na 1m2 (39)
KR = spolecnost s prostorovymi ndaklady v ramci aktudlni SHS nepocitd

KE = Tv * naklady na energii (40)
KE=2640*1*05 *4,2 =5 544 [ Eur/rok]

KI = KA * faktor [ Eur /] (41)
KI=179000 *0,1 =17 900 [ Eur/rok]

SHS - Strojni hodinovd sazba nemohla byt ovérena
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5. Analyza soucasného stavu lakovaciho stirediska

Lakovéani na lince Niitro je jiz na Gstupu, byla zakoupena planovana linka SPMA 1II. V soucasné
dobé¢ se tedy prevazna ¢ast lakovani provadi uz na téchto linkach.

5.1. Layout haly

Na nize pfilozeném Obrazek 5-1 je layout lakovny, tzv. staré haly. Zde se nachazi lakovaci
linka SPRIMAG a SPMA. Ve spodni ¢asti lakovny je umisténa lakovaci linka Niitro, ta vSak
neni V ramci této prace zohlednéna.

Dily jsou pfipraveny v prostoru piirucniho skladu, kam jsou zavazeny skladnikem z hlavniho
skladu. Dily jsou umistény v kartonovych krabicich, KLT boxech nebo ve vanéach. Je velmi
dilezité, aby byly krabice umistény na vlastnich paletach, jelikoz v hale je zapotiebi dodrzovat
minimalni prasnost. Z tohoto prostoru jsou krabice ptemist'ovany za pouziti pojizdného voziku
nebo vlastni silou do prostorit pro pfipravu dild, které jsou v layoutu zobrazeny modrou
plochou.

Obrizek 5-1 Layout staré haly

5.2. Technologicky postup

Tento postup znazorniuje Obrazek 5-2 — jde 0 pfesny postup ¢innosti, které jsou provadény
V ramci celého procesu lakovani.
e Piipravny sklad: dily jsou pfemistény na vlastni palety
Ptiprava dili: dily jsou vybalovany z krabic
Umisténi dild: dily jsou pfipeviilovany na skidy nebo plata
Preprava dilt: skidy nebo plata jsou pfenaSeny do lakovaci linky
Lakovani: probiha hlavni technologicky proces
Kontrola: po vystupu dilu z lakovaci linky je provadéna kontrola
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e Baleni: pokud je dil spravné nalakovan, je zabalen a ulozen do krabice
e Sklad: preprava kartonovych krabic zpét na sklad

Pfipravny

sklad Pfiprava dilQ

Sklad Preprava dil{

Obrazek 5-2 Technologicky postup lakovani

5.3. Snimek pracovniho dne

V ramci navstév ve spolecnosti Inotech byla provadéna méteni — viz Obrazek 5-3 na lince
SPRIMAG a SPMA. Poté byly hodnoceny naméfené casy v ramci kalkulace na jednotlivy
lakovaci dil. Bylo dilezité provést ovéfeni, zda Casy, které jsou pouzity v kalkulaci, ovliviluji
konec¢nou cenu lakovaciho dilu.

\ \ \\ N,
3.Vyhod- N 4. Navrh
1.Piiprava > 2 Méfeni Sl ; y oy a.Navrh
p y ,// ~~ noceni J,/ /" zlepSeni y,
/ // // // // .// //
24 d Vs ’

Obrazek 5-3 Snimek pracovniho dne

Ptiprava: Pfed planovanym zacatkem meéfeni spotieby Casu na pracovisti lakovny byla
provedena pfiprava na méfeni, aby byla zajisténa vérohodnost vysledkt. Piiprava byla
zamétena na tyto body:
1. Cile diplomové prace - zjiSténi Casovych a nakladovych poloZek mezi kalkulaci a
skutecnosti.
2. Stanoveni poctu namért - bylo urceno, Ze u kazdé operace bude provedeno alespon 10
casovych naméru.
3. Vytvoreni formuléafe — pro zjednoduSeni monitoringu operaci byl vytvoren formulaf pro
lepsi srozumitelnost dat.
4. Vymezeni sledovanych procesit — byla zavedena jednotliva identifikace pocatecnich a
kone¢nych udalosti, které se provadeji v prubéhu prace.
5. Zajisténi spoluprace v lakovné — v ramci studie byla dohodnuta konzultace s vedoucim
lakovny, panem Ing. Antoninem Polenou, dale pak s mistry v hale, ktefi byli pfitomni
pii provadénych namérech.

Mg¢teni: Doba navstévy na pracovisti a provadéné méteni bylo planovano s vedoucim lakovny.
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Po zapoceti méfeni byly zaznamenany vSechny ¢innosti do pfipraveného formulate. U kazdé
¢innosti je popsano, do jakého okamziku spada zacatek a konec.
Pro upfesnéni pohybil pracovnikl byl vytvofen Spaghetti diagram. Tento diagram byl proveden

soucasn¢ s méfenim pracovniho snimku dne. S jeho pomoci bude mozné uptesnit skutecné
pohyby pracovnikil oproti kalkulovanym ¢astim pro jednotlivé lakovaci dily.

Vyhodnoceni — naméfend data poslouzi k hodnoceni spravnosti pouzivanych kalkulaci v rdmci
lakovacich linek SPRIMAG a SPMA. Béhem porovnavani budou stanoveny hlavni parametry,
které maji ptimy vliv na vyslednou cenu lakovaciho dild.

Navrh zlepseni — mél by obsahovat doporuceni pro spravné pouzivani ¢asti u lakovacich dilu.

5.4. Lakovaci linka SPRIMAG

Tato lakovaci linka disponuje fetézovym pasem, na ktery jsou vkladany skidy s pfipevnénymi

------

V ramci 3 ndmérovych dnti byly sledovany tyto vyrobky:
e Blende Saturn Lackiert
o Lista velka Graphite Li/Re
¢ Ring Bedienteil Light Lack

1. Lista velkéd Graphite Li/RE

Dily jsou privezeny v KLT boxu z hlavniho skladu do ptipravného skladu. Z této ¢asti je KLT
box pfemistén do prostoru k lince SPRIMAG, kde je na pfipravném stole vybalen z ochrannych
folii. Poté jsou dily pfipeviiovany na skidy. Kazdy skid je schopen pojmout 6 ks viz Obrazek
5-4 a je umistén na pojizdny vozik pied linku. Jakmile je linka pfipravena, pracovnici uchopi
skid a prenaseji jej na fetézovy pas. Skidy maji mezi sebou jedno volné misto. Po jejich umisténi
pracovnik uchopi hadiik a provadi odmasténi vyrobku pro lepsi ptilnavost laku. Dil putuje do
prostoru linky, kde se provadi ru¢ni ofuk. U tohoto dilu je poZadovéna jen jedna vrstva, proto
dil neprochazi celym prostorem lakovaci linky, ale po suSeni je jiz vyndan z linky a umistén
zpét na pojizdny vozik, kde je provadéno odejmuti ze skidu a umisténi do pervinu.

Obrazek 5-4 Lista Graphite

Pozadavky na baleni:
e Do jedné textilie se zabali dva dily, ale nesmi se dotykat
e Do jedné vrstvy je mozno polozit 12 ks, niZe na Obrazek 5-5
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e Celkovy pocet vrstev je 8
o Kazda vrstva se proklada textilii, zakoncuje se kartonovym prokladem

Obrazek 5-5 Zpisob baleni listy

2. Blende Saturn Lackiert

Dily jsou pfivezeny ve vané Inotech z hlavniho skladu do ptipravného. Postup ptipravy je stejny
jako u predchoziho dilu: vybaleni, pfipevnéni 5 ks na skid , umisténi na vozik, pfemisténi na
linku. U tohoto vyrobku uZ neni provadéno jednovrstvé lakovéni, tudiz prochdzi celym
procesem lakovaci linky. Po ukonéeni procesu je skid k dispozici na stejném misté, na kterém
byl uloZen. Pak je pfemistén zpét na pojizdny vozik, provadi se odejmuti dilu a uloZeni do balici
vany.

Pozadavky na baleni
e Na dno Cisté vany je poloZen pfifez
e Dily jsou vyskladany: do jedné fady napfi¢ 6 ks a do volné mezery podél jedné strany
se pokladaji dva kusy. Zakryva se ptifezem, viz Obrazek 5-6
e Pro dalsi vrstvu se poklada komirkovy proklad, celkem 18 vrstev
e Na dno vany nesmi byt poloZzen komirkovy proklad

- -
Obrazek 5-6 Zpisob baleni dilu

3. Ring Bedienteil Light Lack

Dily jsou opét pfipraveny v prostoru piipravného skladu. Jsou zabaleny do pytlikd po 300 ks
umisténych v KLT boxech. Pytliky jsou pfeneseny na ptfipravné stoly, kde se provadi nasouvani
dila na skid. Kazdy skid je po naplnéni opatien pojistkou proti vypadavani dilt, viz Obrazek
5-7.
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Pozadavky na baleni:
e Dily je nutné odvazit na 300 ks, které jsou umistény do uzaviratelného sacku
e Do malého kartonu o rozmérech 380 x 280 x 190 mm se vejde 6 sacka

5.5. Lakovaci linka SPMA

Na této lince byly pro uréeni ¢asové naro¢nosti zvoleny tyto vyrobKy:
e Deckel Links Piano
e AMB lista stranova
e Abdeckung Climatronic

Tyto vyrobky byly zvoleny diky své naroc¢nosti a poctu dilti na platu.

1. Deckel Links Piano Black

Tento dil byl lakovan na nové lince SPMA 1I. Proces této linky odpovida stavajici lince SPMA.
Nova linka se vSak nachazi v nové hale, jak je zobrazeno na layoutu nize, viz Obrazek 5-8,
dojezdova vzdalenost z ptipravného skladu je delsi. Trasa je vedena pies spojovaci prostor ze
staré haly. Ptipravné stoly pro vybalovani jsou také umistény v nové hale.
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Obrazek 5-8 Layout nové haly
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Dily Deckel jsou ptivezeny v KLT vané z hlavniho skladu do ptipravného, nasledné prevezeny
na pripravné stoly v nové hale. Postup ptipravy je stejny jako u dil vyse, az na to, ze tyto dily
nejsou upeviovany na skidy, ale na plata.
Pozadavky na baleni:

e Do jedné vrstvy textilie se bali dva dily a nesmi se dotykat

e Do jedné vrstvy je mozné ulozit 2x6 ks, celkem tedy 7 vrstev, viz nize Obrazek 5-9
e Kazda vrstva musi byt proloZena textilii

Obrazek 5-9 Zpisob baleni dilu Deckel

2. AMB lista stranova

Lista byla lakovadna na ptivodni lince SPMA, manipula¢ni vzdalenost od ptipravného skladu je
minimdlni. Pfiprava jako u vSech dilli je provadéna na manipulacnich stolech u linky. Tento dil
se jiz ptipravuje také na plato, kde musi byt fadné umistén a zbaven necistot pomoci hadiiku
na odmasténi.

=
a((

Obrazek 5-10 Zpisob baleni dilu AMB LiSta

Pozadavky na baleni:
e Do jedné textilie musi byt zabaleny dva dily, které se nesmi dotykat
e Do jedné vrstvy KLT boxu je mozn¢ ulozit 22 ks, celkem 7 vrstev na sebe
e Je nutné kazdou vrstvu prolozit textilii.
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3. Abdeckung Climatronic

Lista byla lakovana na ptivodni lince SPMA, manipula¢ni vzdalenost od ptipravného skladu je
tedy opét minimalni. Pfiprava jako u vSech dilu je provadéna na manipulacnich stolech u linky.
Tento dil se jiz ptipravuje také na plato, kde musi byt fddn€ umistén a zbaven necistot pomoci
hadfiku na odmasténi, jak je zobrazeno nize na Obrazek 5-11.
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Obrazek 5-11 Osazeni plata dilem Climatronic

Pozadavky na baleni:
e Do jedné textilie musi byt zabaleny dva dily, které se nesmi dotykat.

e Je nutné kazdou vrstvu prolozit textilii.
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6. Vysledky méreni lakovacich linek

Lakovani se provadélo ve 4 méficich dnech. Z kazdé operace byl odebran jeden ¢as s minimalni
a maximalni hodnotou.

Aktualizovany kalkula¢ni vzorec pro kazdy dil byl posléze doplnén o polozky nakladového
hospodarstvi, jak je vidét v Tabulka 6-1 a byly provedeny zmény u hodinové sazby pracovnikl
lakovny na aktualni hodnotu. Hodnoty v jednotlivych kalkula¢nich vzorcich jsou matematicky
zaokrouhlovany na celd eura.

Naklady

Pfimé materialové naklady
Pfimé naklady na proces lakovani
Ostatni pfimé naklady

Pfimé naklady

Vyrobnirezijni naklady

Strojni naklady

Spravnireiie

Vlastni naklady vyroby
Odbytové naklady

Naklady na zmetky

Vlastni naklady vykonu

Zisk

Celkova ceny vykonu

Tabulka 6-1 Aktualizovany kalkula¢ni vzorec

6.1.Lakovaci linka Sprimag — LiSta velka Graphite Li/RE

U tohoto dilu bylo pfitomno celkem 5 pomocnych pracovnikt: 1 lakyrnik, 2 pracovnici
provadeli osazovani dilti do skidu, dalsi 2 pracovnici provadéli osazeni skidi do fetézového
pasu a nasledné odmasténi. Po dokonceni procesu lakovani druzi dva pracovnici odnéseli skidy
Z fetézového pasu a umistovali je na pojizdny vozik, kde titiz pracovnici, kteti provadéli
osazovani, nyni odebirali dily a kontrolovali je. Pfi pozorovani nebyly zjistény zadné
komplikace. Ubrousek na odmasténi byl namécen v roztoku po setfeni cca 13 skidd.

Byly zjistény tyto €asy u niZze uvedenych operaci:

priprava - rozbalovani 00:11,6
odmasténi 1 dilu 00:19,3
osazeni dilu do skidu 00:03,0
odebrani dilu ze skidu 00:04,0
zasunuti vyjmuti skidu 00:15,7
vizialni kontrola baleni 00:12,9

Tabulka 6-2 Naméi'ené hodnoty Graphite lista

Kalkulace spole¢nosti INOTECH v nize uvedené zjednodusené Tabulka 6-3. V prvni ¢asti jsou
zobrazeny hodnoty, se kterymi je pocitano v kalkulaci pro stanoveni ceny lakovaného dilu.
Oproti pavodni kalkulaci byly zjistény zcela odlisné hodnoty, které jsou oznaceny oranzovou
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barvou v tabulce. Velky rozdil oproti ptivodni kalkulaci zde ¢inila operace ,,zasunuti n. vyjmuti
vi.-podavaci®. Je to zpusobeno tim, Ze diive se skidy upeviiovaly na pas, ktery je mimo linku..
Pracovnici proto musi z pojizdného voziku pfesunout skid na pés ulozeny opodal. Diive pohyb
spocival v uchopeni skidu, otoCeni téla na druhou stranu a upevnéni na vnéjsi pas. V soucasné
dobé& pro umisténi musi pracovnik ujit vzdalenost cca 10 m jednim smérem.

Lakyrnici 1 Cas na odmasténi 1oho dilu 19,30|sec / kus Cena odmastovaciho prostifedku v/ kg
Podavaci 2 Cas osazeni dilu do wetena 3|sec / kus Spotieba odmast. prostiedku g/ m2
Zdobici 2 Cas odebrani dilu z wetena 4|sec / kus MozZnost opakovaného lakovani % zmetku
Sundavaci 0 Zasunuti n. wjmuti W.- podavaci 15,7|sec / weteno Cas renovace surového dilu sec / zmetek
Priprava - rozbalovani 11,6|sec / kus
Vozi¢kar 0 Takt / cyklus linky (post kalk.) sec / vieteno Cas wstupni kontroly a baleni 12,9|sec / kus
Pocet dild na
skidu 6 Rozjezd linky 2|h
0,80 |]|:| :&:@* Min. pocet|Cena 1ho wetena S
300 388 {Pocet weten 380/kusu |
Lakyrnici 1 Cas na odmasténi 1oho dilu sec / kus Cena odmastovaciho prostiedku v/ kg
Podavaci 2 Cas osazeni dilu do wetena 4|sec / kus Spotieba odmast. prostiedku g/ m2
Zdobici 5 Cas odebrani dilu z Wetena 4|sec / kus MozZnost opakovaného lakovani % zmetku
Sundavaci 5 Zasunuti n. wjmuti W.- podavaci 3|sec / veteno Cas renovace surového dilu sec / zmetek
Vozickar 2 Takt / cyklus linky (post kalk.) sec / vieteno Cas wstupni kontroly a baleni 6|sec / kus
Pocet dilt na
skidu 4 Rozjezd linky 2,5|h
o0 [0lmmn, > :M::<:E> :H:: Min. pocet[Gona Tho vietena | e
300 388 Podet weten [ 388|kust |

Tabulka 6-3 Srovnani puvodnich a skuteénych hodnot LiSta Graphite

Na zakladé¢ zjisténych nevyhod u soucasného kalkula¢niho vzorce, byly provedeny nékteré
zmény a to jSou tyto:

e Pridani polozky pro odpadové hospodarstvi.

e Aktualizace hodinovych sazeb u zaméstnanct.

V Tabulka 6-4 je vyobrazeno srovnani mezi piivodnim kalkulacnim vzorcem a aktualizovanym
S vySe uvedenymi body.
e Hodinové sazby u zaméstnanci byly aktualizovany na soucasné hodnoty, v piivodnim
vzorci byly vyuzivany jiz zastaralé hodnoty.
e Polozka odpadového hospodaistvi Nodh nyni zahrnuje cenu lakovaci smési, ktera je pii
kazdé sméné vypusténa z lakovaci linky jako nepouzitelny odpad. U lakovaci linky
SPRIMAG se jedna o 6kg smési, u linky SPMA o 4kg.

Nodh = ( NLS * 6 ) / Dd (42)
Kde:

NLS = nédklad lakovaci smési

Da = davka za sménu

Z prvniho pohledu je patrné, Ze cena u aktualizované¢ho kalkula¢niho vzorce, do kterého byla
ptidana polozka odpadového hospodarstvi, ktera pro linku SPRIMAG ¢it4 6 kg smési na sménu,

Vv

je 0 52 % vyssi.
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Nazev dilu Blende Saturn Nazev dilu Blende Saturn
Druhy nékladd Eur/ 100 ks Druhy nékladi Eur /100 ks
Pfimé materialové naklady 52 Pfimé materidlove naklady a.l
PFimé naklady na proces lakovani 22 PFimé naklady na proces lakovani b 23
Ostatn pfimé naklady 15 Ostatnipfime naklady 20
PFimé naklady %8 - Eakllad\'/ na odpadové hospodarstvi i 6
; o Pfimé naklady 90
VyrobnireZijni naklady 20 Virobni rezijni naklady 20
Strojnindklady 2 Strojni naklady 13
Spravnireiie 13 Spravni resie 15
Vlastni naklady vyroby 34 Vlastni naklady vjroby 48
Odbytové naklady 0 0dbytové naklady 0
Naklady na zmetky 28 Naklady na zmetky 21
Vlastni naklady vykonu 28 Vlastni naklady vykonu 21
Zisk 10% Zisk 0
Celkova ceny vykonu 165 Celkova ceny vykonu 175

Tabulka 6-4 Srovnani puvodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce

6.2. Lakovaci linka Sprimag — Blende Saturn Lackiert

Pti lakovani dilu Blende byl k dispozici 1 lakyrnik, dale 1 pracovnik provadél uvniti linky ru¢ni
ofuk, 2 pracovnici osazovali dily skid, ktery byl umistén na pojizdném voziku, 2 pracovnici
osazovali skidy do fetézového pdsu a odmastovali je pomoci hadiiku s koncentratem.
Pracovnik, ktery provadél ru¢ni ofuk uvnitt linky, po dokonc¢eni lakovani odnasel dily z vné
linky zpét do pojizdného voziku, kde pracovnici na osazovani odepinali dily ze skidu a
kontrolovali je. Baleni u tohoto dilu nebylo manualné naro¢né, dily se pokladaly na pervin do
piipraven¢ krabice.

Byly zjistény tyto Casu u nize uvedenych operaci:

priprava dilu pro usazeni na skid 00:05,5
umisténi dilu na skid 00:04,2
preneseni skidu na retézovy pas 00:21,0
odmasténi skidu 00:17,1

rucni ofuk 1 skidu 00:10,2
vizualni kontrola 1 dilu + baleni 00:03,6

Tabulka 6-5 Namérené hodnoty Blende Saturn

Kalkulace spole¢nosti INOTECH v nize uvedené zjednodusené Tabulka 6-6 zobrazuje v prvni
¢asti hodnoty, se kterymi je pocitano v kalkulaci. Oproti ptivodni kalkulaci byly zjistény zcela
odli$né hodnoty, které jsou oznaceny oranZovou barvou v tabulce. Velky rozdil oproti plivodni
kalkulaci zde €inila operace ,,zasunuti n. vyjmuti vi.-podavaci®. Je to zptsobeno tim, ze diive
se skidy upeviiovaly na pas, ktery je mimo linku. Tento pas se jiZz nepouziva, je k dispozici
pouze nekonecny pas. Pracovnici proto musi z pojizdného voziku pfesunout skid na pas ulozeny
opodal. Dfive pohyb spocival v uchopeni skidu, otoCeni téla na druhou stranu a upevnéni na
vnéjsi pas. V soucasné dobé pro umisténi musi pracovnik ujit vzdalenost cca 10 m jednim
smérem.
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Lakyrnici 2 Kleberbereich ausblenden sec / kus Cena odmastovaciho prostredku %/ kg
Podavaci 2 |Cas na odmasténi 1oho dilu sec [ kus Spotreba odmast. prostiedku g/ m?
Zdobigi 4 |Cas osazeni dilu do vietena 4,0|sec / kus MoZnost opakovaného lakovani % zmetkl
Sundavaci 4 Cas odebrani dilu z vietena 4.0(sec / kus Cas renovace surového dilu sec [ zmetek
Vozickar 1 Zasunuti n. vyjmuti vi .- podavaci 3,0|sec / vieteno |Cas vystupni kontroly a baleni 6,0|sec / kus
Poget dilu na 5 Takt / cyklus linky (post kalk ) sec / vieteno
skidu
0,80 <E> Min. pocet Cena 1oho vietena g
300 388 Pocet vieten 388 |kusn
Lakyrnici 1 Kleberbereich ausblenden sec [ kus Cena odmastovaciho prostiedku < / kg
Podavaci 2 |Cas na odmasténi 1oho dilu 3,4|sec / kus Spotreba odmast. prostredku g/ m?
Zdobigi 2 |Cas osazeni dilu do vietena 4.2 |sec / kus MoZnost opakovaného lakovani % zmetkd
Sundavaci 1 Cas odebrani dilu z vietena 4,0|sec / kus Cas renovace surového dilu sec [ zmetek
Vozickar 1 Zasunuti n. vyjmuti vF - podavaci| 21,0|sec / vieteno |Cas vystupni kontroly a baleni 3,1|sec / kus
Pocet dilu na Takt / cyklus linky (post kalk_) sec / vieteno
skidu 5
0,80 <E> Min. pocet éCena 1oho vietena <
300 380 ‘Potet vieten 380 kusn

Tabulka 6-6 Srovnani puvodnich a skuteénych hodnot Blende Saturn

Po zohlednéni naméfenych casovych hodnot pracovnikli a ptidani polozky pro odpadové
hospodafstvi se cena lisi oproti ptivodni kalkulaci o 4% na 100 ks, jak je uvedeno v Tabulka
6-7. Plivodni kalkulovana cena niz$i nez cena kalkulovana se skute¢nymi hodnotami.

Nazev dilu Lista Grafite Nazev dilu Lista Grafite
Druhy naklad( Eur / 100 ks Druhy nakladd Eur /100 ks
Pfimé materialové naklady 42 Prime materialove naklady 39

v . L Pfimé ndaklady na proces lakovani 37
Pfimé naklady na proces lakovani 13 R

S ue 4 Ostatni pfimé naklady 19

Ostatni pfimé naklady 9 : . T
PFimé naklad 6 - naklady na odpadové hospodafstvi 6
Virobniredi Y o 2| [Pimé nidady f 101

yro_ f" r,ezunl haxlady b Vyrobni reZijni naklady 20
Strojninaklady 151 Istrojni naklady r 15
SpravnireZie 4 Spravni rezie 4
Vlastni naklady vyroby 38 Vlastni naklady vjroby 39
Odbytové naklady 0 0dbytové naklady 0
Néklady na zmetky 12 Naklady na zmetky 33
Vlastni naklady vykonu 12 Vlastni naklady vykonu 33
Zisk 10% Zisk 10%
Celkova ceny vykonu 125 Celkova ceny vykonu 189

Tabulka 6-7 Srovnani puvodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce
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6.3. Lakovaci linka Sprimag - RING BEDIENTEIL LIGHT LACK

Tento dil je jiz pon€kud naro¢néjsi na manipulaci. Dily se nachazeji v saccich, neni zde potieba
zadné vybalovani, osazeni na skid se provadi piimo ze sacku. Kazdy skid pojme 19 ks a musi
byt zakoncen 2 zavity, aby nedoSlo k uvolnéni dilii. Dily jsou pfeneseny zpét do KLT boxu,
ktery je pievazen pomoci pojizdného voziku k lince SPRIMAG. KLT box je umistén pod
fetézovym pasem, pracovnik pievezme KLT box a pfemisti ho K zadni ¢asti linky, kde jej
nasadi na fetézovy pas. Skidy jsou velice dobie uchopitelné, proto je pracovnik schopen
uchopit 6 skidt najednou a ptenést je k fet€ézovému pasu, na ktery budou skidy nasunuty.
Pracovnik mé delsi ¢as na ptipravu vzhledem ke stalé rychlosti pasu. U tohoto dilu neni mozné
provést odmastovani, proto je provadén rucni ofuk uvnitt linky.

Toto méfeni probihalo na odpoledni sméné. Pro tento dil byli k dispozici tito pracovnici: 1
lakyrnik, 3 pracovnici na piipravu pro lakovani, kone¢nou kontrolu a baleni, 1 pracovnik na

wvewr

P4 7o~

se skladal ze tii ¢asti, dil musel byt rozebran a kazda ¢ast uloZena do uréeného pytliku.

Byly zjistény tyto ¢asy U nize uvedenych operaci:

osazeni skidu 1 ks 00:06,2

prenos skidu do vietena linky, probiha se 6 skidy 00:19,0
ofuk 1 skidu 00:00,4

odneseni skidu,ulozeni na vozik, preprava na kontrolni sttl 00:13,4
vizualni kontrola 1 skidu, rozlozeni na 3 ¢asti 00:09,1
vazeni pytliku po 300 ks 00:00,9

Tabulka 6-8 Namérené hodnoty Ring Bedienteil

V prvni ¢asti jsou zobrazeny hodnoty, se kterymi je pocitano v kalkulaci. Druha ¢ast jiz uvadi
skutecné hodnoty, které byly zjistény pii mapovani procesu.

Taktéz byly v této kalkulaci zjistény zcela odlisné hodnoty, které jsou nize oznaceny oranzovou
barvou v tabulce. Velky rozdil oproti ptivodni kalkulaci zde ¢inily po¢ty zaméstnanci a pocty
dili na skidu. Manipulace s dilem nebyla manualné naro¢nd, ¢asy jsou vyrazné niz$i nez ve
stavajici kalkulaci. Cas u zasunuti skidu je zde vyrazné niZsi nez u vyrobku niZe, je to
zpusobeno tim, ze pracovnik byl schopen uchopit az 6 skidli najednou a na doplnovani jesté
¢ekal kvili konstantni rychlosti fet€zového pasu. Vystupni kontrolu pracovnici provadéli na
stole, kde sesunuli vSechny dily ze skidu na pervin a poté provadéli rozdéleni dili na 3 ¢asti a
naslednou kontrolu.

Lakyrnici 1 Kleberbereich ausblenden sec / kus Cena odmaétovaciho prostredku < [ kg
Podavadi 2 Cas na odmasténi 1oho dilu sec / kus Spotfeba odmast. prostfedku g/ m?
Zdobi€i 10 Cas osazeni dilu do vietena 15,0|sec / kus MoZnost opakovaného lakovéni % zmetkl
Sundavadi 10 Cas odebrani dilu z vietena 15,0|sec / kus Cas renovace surového dilu sec / zmetek
Vozitkar 1 Zasunuti n_ vyjmuti vi - podavagi 2,0|sec / vieteno |Cas vystupni kontroly a baleni 15,0|sec / kus
Poéet dilu na 50 Takt / cyklus linky (post kalk.) sec / vieteno

skidu

o Em— > $Iel—m > Min. pocet Gora tofi visiena ] B
300 380 Pocet vieten \ 388 |kus
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Lakyrnici 1 Kleberbereich ausblenden sec / kus Cena odmasfovaciho prostfedku [ kg
Podavaci 2 Cas na odmasténi 1cho dilu 0,0|sec / kus Spotreba odmast. prostiedku g/m’
Zdobigi 3 Cas osazen( dilu do vietena 6,2(sec / kus IMoZnost opakovaného lakovani % zmetkd
Sundavati 4 Cas odebrani dilu z vietena 2,0|sec / kus Cas renovace surového dilu sec / zmetek
Vozitkar 1 Zasunuti n. vyjmuti v - podavagi 3,2|sec / vieteno |Cas vystupni kontroly a baleni 7,0/sec / kus
Pocet dilu na 19 Takt / cyklus linky (post kalk.) sec / vieteno

skidu

oz [OEEE_ > :3@%

Min. poéet Cena 1oho vietena \

B
o

380 Potet vieten \

380/ kusa

Tabulka 6-9 Srovnani puvoednich a skuteénych hodnot Ring Bedientiel

Kalkulace spole¢nosti INOTECH je popsana v nize uvedené zjednodusené Tabulka 6-10.

Po zohlednéni namétenych Cast, upravy poctu pracovnikli a poctu dilt na skidu, které byly
Vv tomto pripadé rozdilné, je cena v upravené kalkulaci 0 25% na 100 ks drazsi.

Nazev dilu Ring Nazev dilu Ring
Druhy nakladii Eur/ 100ks Druhy nakladti Eur /100 ks
P¥imé materialové naklady 24 Pfimé materialové naklady 30
PF¥imé naklady na proces lakovéni 13 PFimé naklady na proces lakovani L /
Ostatni pfimé néaklady r 2 Ostatni pfimé naklady 3
PFimé naklady 39 - ?,ékl,ad‘,, na odpadové hospodarstvi i 6
Vyrobni reZijni naklady 10 Prllme n,aklfij, , 1
Strojni naklady r 6 Vyro'bfn rlezum naklady i 10
. Strojni naklady 14
SpravnireZie 4 Sprévnirefie 4
Vlastni naklady vyroby 19 Vlastni naklady vyroby 28
Odbytové naklady 0 Odbytové naklady 0
Naklady na zmetky 6 Naklady na zmetky 6
Vlastni naklady vykonu 6 Vlastni naklady vykonu 6
Zisk 10% Zisk 10%
Celkova ceny vykonu 70 Celkova ceny vykonu 88

Tabulka 6-10 Srovnani pivodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce

6.4. Lakovaci linka SPMA - Deckel Links Piano Black

Meéfeni tohoto dilu probihalo na ranni smén¢ na nové lince SPMA II. Pracovnik si dovezl dily
Vv kartonové krabici z pripravného skladu do prostor nové haly. Dily z pervinu rozbalovali 2
pracovnici, kteti pak dily osazovali do plat. Odmasténi dili bylo opét provadéno v obou
smérech, plato pak bylo ulozeno do pojizdného stojanu, kde si ho ptevzal lakyrnik. U tohoto
dilu byl téz provadén rucni ofuk vSemi sméry. Po dokonceni procesu lakovani byli ptipraveni

2 pracovnici na kontrolu a baleni do krabic.
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Byly zjistény tyto ¢asy u nize uvedenych operaci:

pripravny stul - rozbalovani dilu 00:08,1
osazeni 1 plata, celkem 5x3 00:04,5
odmasténi 1 plata 00:03,0
vlozeni (vyjmuti) plata do voziku 00:06,3
ofuk 1 plata 00:39,1
odebrani 1 dilu z plata 00:00,7
vizualni kontrola 00:01,5

baleni 00:08,8

Tabulka 6-11 Naméi‘ené hodnoty dilu Deckel

Kalkulace spole¢nosti INOTECH na linku SPMA se vyrazné neli$i od kalkulace linky
SPRIMAG. NiZe jsou vyobrazeny ¢asti kalkulace v tabulce, které je moZno ovlivnit. Kalkulace
zobrazuje hodnoty kalkulovaného vyrobku. U SPMA je velmi dalezity pocet ks na platé¢, pokud
plato obsahuje velké mnozstvi dili, pracovnik na vystupu neni schopen provadét vizudlni
kontrolu ihned po pievzeti plata na kontrolni stil. Je nucen piipravit dily do krabice s pervinem,
coz zvySuje pocet ukontll. Pracovnik totiz ptipravi vSechny dily do krabice, kterou si musi
pievzit kontrolni pracovnik a jeden dil za druhym zkontrolovat a pak dily zabalit zpét do
krabice.

V puvodni ¢asti se nezapocCitaval ¢as na odmasténi dilu, které bylo vzdy provedeno. V tabulce
jsou oznaceny aktualizované ¢asy operaci.

Abbrennenzeit sec / Stuck Cas na oZeh dilu; odmasténi uZ neni nutné
Entfettungszeit 0,0 |sec / Stiick Cas na odmasténi 1oho dilu
Entfettungsmittelpreis 0,00| <+ / kg Cena odmastovaciho prostredku (Isopropanaol)
Entfettungsmittelverbrauch 0,0(g/ m? Spotreba odmastovaciho prostredku
Lack- Schichtstarke 35| um Tloustka vrstvy v mikronech

_:Lack- Dichte 1,00|g / cm® Mérna hmotnost (specificka vaha) laku

M Lack- Preis 19,05 <+ / kg Cena laku

Harter- Preis 15,44 | <+ / kg Cena tvrdidla (pouze 2K laky)
- Sonstige Zutaten- Preis < /[ kg Prisady pro zmat. lesk, zpomal. tvrd. apod.
erdunner- Preis 5,20| <= / kg Cena Fedidla; 0 pro vodu

Linientakt (Zyklus) — 196,0|sec / Horde? Celkovy €as prachodu 1oho plata linkou
Aufhorden- Zeit 7.0|sec / 1 Stuck :Cas na osazeni 1oho dilu do plata
Aushorden- Zeit 7,0|sec / 1 Stuck :Cas na odebrani 1oho dilu z plata
Q-Kontrolle + Verp -Zeit 10,0|sec / 1 Stuck :Cas na prab&Znou kontrolu a baleni odebir. dild
Wagen: Horde auf / aus 5,0|sec / Horde VioZeni / vyjmuti plata z / do voziku
HL: Spritzenzeit sec / Horde Cas stiikani plata (jen u ruéniho lakovani)
Trockenzeit 30| min Cas suSeni (teplota nerozhoduje - nastavi se)
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Abbrennenzeit sec [ Stuck Cas na oZeh dilu; odmasténi uZ neni nutné
Entfetiungszeit 3,0|sec / Stack Cas na odmasténi 1oho dilu
Entfettungsmittelpreis 0,00 < / kg Cena odmasfovaciho prostredku (Isopropanal)
Entfettungsmittelverbrauch 0,0(g/ m? Spotreba odmastovaciho prostredku
Lack- Schichtstarke 35|um Tloustka vrstvy v mikronech

_Lack- Dichte 1,00|g / cm® Mérna hmotnost (specificka vaha) laku

[ Lack- Preis 19,05| 4 / kg Cena laku

Harter- Preis 15,44 | < [ kg Cena tvrdidla (pouze 2K laky)
Sonstige Zutaten- Preis < [ kg Prisady pro zmat., lesk, zpomal. tvrd. apod.
Verdunner- Preis 5,20 <+ / Kg Cena fedidla; 0 pro vodu
Linientakt (Zyklus) — 196,0|sec / Horde Celkovy ¢as prachodu 1oho plata linkou
Aufthorden- Zeit 4,5|sec / 1 Stuck Cas na osazeni 1oho dilu do plata
Aushorden- Zeit 0,7|sec / 1 Stuck :Cas na odebrani 1cho dilu z plata
Q-Kontrolle + Verp -Zeit 1,5|sec / 1 Stiuck Cas na prib&Znou kontrolu a baleni odebir. dili
Wagen: Horde auf / aus 6,3 |sec / Horde VioZzeni / vyjmuti plata z / do voziku
HL: Spritzenzeit sec / Horde Cas stiikani plata (jen u ruéniho lakovanr)
Trockenzeit 30| min Cas suSeni (teplota nerozhoduje - nastavi se)

Tabulka 6-12 Srovnani pivodnich a skuteénych hodnot Deckel

Pti zapocteni vSech hodnot zde jiz nebyl tak velky rozdil v koncové cené na 100 ks. Zapoctenim
aktualizovanych casii vySla cena dilu pro uvedeny pocet kusi 3,3% niZ§i nez v plvodni
kalkulaci, jak je uvedeno v Tabulka 6-13.

Nazev dilu Deckel Nézev dilu Deckel
Druhy nékladd Eur/ 100ks Druhy nakladu Eur /100 ks
Pfimé materialové naklady 14 PAimé materialové naklady 14

v -~ Ptimé ndklady na proces lakovani 28
Pfimé naklady na proces lakovani 33 o -

C r Ostatni pfimé naklady 39

Ostatni pfimé naklady 43 . ; P

. - naklady na odpadové hospodarstvi 4
Pfimé naklady 90 v o 4

. obnire3iini naklad Pfimé naklady 85
Vyrc? E“ r'eZUm naxiady . 2 VyrobnireZijni naklady 24
StI'O'jnI ’naI<VI.ady 20 Strojni naklady f 20
Spravnirezie 9 Spravnireiie 9
Vlastni naklady vyroby 53 Vlastni naklady vyroby 53
Odbytové naklady 0 Odbytové naklady 0
Naklady na zmetky 39 Naklady na zmetky 38
Vlastni naklady vykonu 39 Vlastni ndklady vykonu 38
Zisk 10% Zisk 10%
Celkova ceny vykonu 200 Celkova ceny vykonu 193

Tabulka 6-13 Srovnani piavodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce

6.5. Lakovaci linka SPMA — AMB li§ta stranova FS LI Lak

Dil byl lakovéan na staré lince SPMA. Kazdé plato je schopno pojmout az 54 ks. Osazeni
jednoho plata je tedy casové narocngjsi, ale samotné upevnéni dilu je zalezitosti n€kolika
sekund. Dil je samoziejmé rozbalen z pervinu a pfipraven na nasazeni na plato, tuto ¢innost
provadéji 2 pracovnici. U linky je k dispozici 1 lakyrnik, ktery provadi ofuk. Po dokonc¢eni
lakovani dily odebiraji, kontroluji a bali taktéz 2 pracovnici.
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pripravny stul - rozbalovani dilu 00:11,8
osazeni plata - 1 dil 00:04,2
odmasténi 1 dilu 00:03,0
odebrani 1 dilu z plata 00:03,5
vizualni kontrola 00:07,1

baleni 00:03,8

Tabulka 6-14 Naméiené hodnoty dilu AMB Lista stranova

V Tabulka 6-15 jsou vyobrazeny casy operaci, které byly naméfeny. V prvni ¢asti jsou
zobrazeny hodnoty, se kterymi je pocitano v kalkulaci. Druha ¢ast jiz uvadi skutecné hodnoty,
které byly zjiStény pii mapovani procesu v prostoru lakovaci haly. U tohoto dilu jiz nebyly €asy
ukonu tak rozdilné. Vétsi rozdil byl opét v poctu pracovnikd, ktefi byli k dispozici pro tuto
linku.

Abbrennenzeit sec / Stick Cas na oZeh dilu: odmasténi uz neni nutné
Entfettungszeit 0,0|sec / Stick Cas na odma&téni 1oho dilu
Entfettungsmittelpreis 0,00] < / kg Cena odmaZtovaciho prostfedku (lsopropanal)
Entfettungsmittelverbrauch 0,0/g/ m* Spotfeba odma&tovaciho prostiedku

Lack- Schichtstarke 35)pm Tloutka vrstwy v mikronech

Lack- Dichte 2,00|g / cm® Mé&rna hmotnost (specificka vaha) laku

' Lack- Preis 19,05] = / kg Cena laku

E Harter- Preis 1544| 4 / kg Cena tvrdidla (pouze 2K laky)

= Verdiinner- Preis 5,20) < [ kg Cena Fedidla; 0 pro vodu

Linientakt (Zyklus) r sec / Horde Celkovy Cas prichodu 1oho plata linkou

Authorden- Zeit

iy sec /1 Stick

Cas na osazeni 1oho dilu do plata

Aushorden- Zeit

7,0|sec /1 Stick

Cas na odebrani 1oho dilu z plata

Q-Kontrolle + Verp -Zeit

10,0|sec / 1 Stick

Cas na prub&#nou kontrolu a baleni odebir_dild

Wagen: Horde auf / aus

5,0|sec / Horde

VloZeni / wyjmuti plata z / do voziku

HL: Spritzenzeit sec / Horde Cas stfikani plata (jen u ruéniho lakovani)
Trockenzeit 30|{min Cas sudeni (teplota nerozhoduje - nastavi se)
Abbrennenzeit sec / Stick Cas na oZeh dilu; odmagténi uZ neni nutné
Entfettungszeit 3.0|sec / Stick Cas na odmasténi 1oho dilu
Entfettungsmittelpreis 0,00] < / kg Cena odmastovaciho prostiedku (Isopropanal)
Entfettungsmittelverbrauch 0,0/g/ m? Spotreba odmaZtovaciho prostfedku

Lack- Schichtstarke 35| um Tloustka vrstvy v mikranech

Lack- Dichte 1,00/g/ cm® Mémna hmotnost (specificka vaha) laku

[ Lack- Preis 19,05] < / kg Cena laku

& Harter- Preis 15.44| < / kg Cena tvrdidla (pouze 2K laky)

- Sonstige Zutaten- Preis % [ kg Pfisady pro zmat., lesk, zpomal. tvrd. apod.
= Verdanner- Preis 5,20 < / ko Cena fedidla; 0 pro vodu

Linientakt (Zyklus) sec / Horde Celkowy ¢as pruchodu 1oho plata linkou
Aufhorden- Zeit a2\ sec / 1 Stiick Cas na osazen( 1oho dilu do plata
Aushorden- Zeit 3.,5(sec / 1 Stick Cas na odebrani 1oho dilu z plata

Q-Kontrolle + Verp.-Zeit 10,9|sec / 1 Stiick Cas na prub&Znou kontrolu a baleni odebir. dild
Wagen: Horde auf / aus 3,0{sec / Horde VloZeni { wyjmuti plata z / do voziku

HL: Spritzenzeit sec { Horde Cas stfikani plata (jen u ruéniho lakovani)
Trockenzeit 30| min Cas sudeni (teplota nerazhoduje - nastavi se)

' Tabulka 6-15 Srovnéni pﬁ\;(;dnich a skute¢nych hodnot AMB li$ta stranova

Pivodni hodnoty jiz nebyly tak odlisné jako namétené, ale i1 tak dosSlo ke zméné ceny na 100
ks, jak uvadi Tabulka 6-16. Ceny byla o 28% vyssi.
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Nazev dilu AMB lista Nazev dilu AMB lista
Druhy naklad( Eur/ 100 ks Druhy nakladi Eur /100 ks
Pfimé materialové naklady 4|  |Pfimé materialové naklady 4
P¥imé naklady na proces lakovani 11|  [Pfimé naklady na proces lakovani | 19
Ostatni pfimé naklady f 15 Ostatni primé naklady 23
PFimé naklady 29 - ?’ékllady’/ na odpadové hospodarstvi i 4
Vyrobnirezijni naklady 24 Prllme nlaklva't.jyl 3 >0
L, r VyrobnireZijni naklady 24
Strojni naklady 20 Strojni naklady r 20
SpravnireZie 9 Sprévniretie 9
Vlastni naklady vyroby 53| |Vlastni naklady vyroby 53
Odbytové naklady 0 |odbytové naklady 0
Naklady na zmetky 23 Naklady na zmetky 28
Vlastni naklady vykonu 23 Vlastni naklady vykonu 28
Zisk 10% Zisk 10%
Celkova ceny vykonu 115 Celkova ceny vykonu 143

Tabulka 6-16 Srovnani pivodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce

6.6. Lakovaci linka SPMA - Abdeckung Climatronic

U ptipravného stolu provadéli 2 pracovnici rozbalovani z pervinu, osazovani plata. Kazdé plato
pojme 36 dili. Lakyrnik si pfevzal plata a provadél ofuk dvéma rtiznymi pistolemi. Odmasténi
tohoto dilu je naro¢né;jsi, jelikoz na platu se nachazi vice dilti a samotny dil mé vicero zahybii,
proto je velmi dilezité provést odmasténi v obou smérech. V nékolika ptipadech doslo
K uvolnéni dilu na platu, takze pracovnik byl nucen provést znovu piipevnéni a odmasténi. Na
vychozim bodu linky byli pfipraveni 2 pracovnici na kontrolu a baleni. Pti lakovani doslo 2x
k zastaveni linky po dobu n¢kolika minut. V tomto ¢ase lakyrnik provadél kontrolu a ostatni
pracovnici presli k osazovani jiného dilu.

Byly zjistény tyto ¢asy u niZze uvedenych operaci:

pfipravny stil - rozbalovani dilu po 2ks 00:04,0
osazeni dilu do plata 00:04,5
odmasténi 1 plata 01:19,5

ofuk plata 02:25,0

odebrani 1 dilu z plata 00:05,8

vizualni kontrola 00:02,4

baleni 1 ks 00:02,8

Tabulka 6-17 Naméiené hodnoty dilu Climatronic

U tohoto dilu byly skute¢né hodnoty niz$i nez u puvodnich kalkulovanych hodnot. V kalkulaci
si bohuzel objevilo, ze pocet na platé ma byt 200 ks, coz je na tento dil vzhledem k rozmériim
nemozné. Skutecny pocet dili byl 36 ks.
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Abbrennenzeit

sec / Stick

Cas na oZeh dilu; odma&téni uZ neni nutna

Entfettungszeit

0,0)|sec / Stick

Cas na odma5sténi 1oho dilu

Entfettungsmittelpreis

0,00] = T'kg

Cena odmastovaciho prostfedku (Isopropanol)

Entfettungsmittelverbrauch 0,0|g/ m* Spotfeba odmastovaciho prostfedku
Lack- Schichtstarke 40| pm Tlou3tka vrstwy v mikronech

Lack- Dichte 1,00|g / cm® Mé&rna hmotnost (specificka vaha) laku
W Lack- Preis 25,00| < / kg Cena laku

£ Harter- Preis

8,00] = / kg

Cena tvrdidla (pouze 2K laky)

“ Sonstige Zutaten- Preis % | kg Prisady pro zmat., lesk, zpomal. tvrd. apod.
= Verdinner- Preis 0,00 = / kg Cena fedidla; 0 pro vodu
Linientakt (Zyklus) — sec / Horde Celkowy £as prichodu 1oho plata linkou

Aufhorden- Zeit

iy sec /1 Stick

Cas na osazeni 1oho dilu do plata

Aushorden- Zeit

7,0|sec / 1 Stick

Cas na odebrani 1oho dilu z plata

Q-Kontrolle + Verp.-Zeit

10,0|sec / 1 Stick

Cas na prib&znou kontrolu a baleni odebir_ dild

Wagen: Horde auf / aus

5,0|sec / Horde

VloZeni { wyjmuti plata z / do voziku

HL: Spritzenzeit sec { Horde Cas stfikani plata (jen u ruéniho lakovani)
Trockenzeit 30| min Cas suZeni (teplota nerozhoduje - nastavi se)
Abbrennenzeit sec { Stiick Cas na oZeh dilu; odma&téni uZ neni nutné

Entfettungszeit

0,0|sec / Stick

Cas na odma3téni 1oho dilu

Entfettungs mittelpreis

0,00] </ 'kg

Cena odmastovaciho prostfedku (Isopropanol)

Entfettungsmittelverbrauch 0,0|g/ m* Spotfeba odmastovaciho prostiedku
Lack- Schichtstarke A0|um Tloustka vrstvy v mikronech

Lack- Dichte 1,00|g / cm® Mé&rma hmotnost (specificka vaha) laku
Spritzwinkel 45|°; Teilhdhe Uhel stikacich pistoli; wika dilu

Teil (Halter)- Breite

Zwei Spritzstellungen?

Hordenpreis

. Teil (Halter)- Lange

Sitka a délka dilu (drZaku) v mm

Poéet poloh dild v platu (1 n_ 2- s pfeklopenim)

< ( Horde  Anzahl

Cena (3 aZ 9 tisic K&) a pocet plat pro zakazku

Linientakt (Zyklus)

180,0|sec / Horde

Celkovy €as prichodu 1oho plata linkou

Aufhorden- Zeit

4,5|sec /1 Stiick

Cas na osazeni 1oho dilu do plata

Aushorden- Zeit

5,8|sec / 1 Stick

Cas na odebrani 1oho dilu z plata

Q-Kontrolle + Verp.-Zeit

5,2|sec /1 Stick

Cas na pribéZnou kontrolu a baleni odebir. dili

Wagen: Horde auf / aus

5,1|sec / Horde

VloZeni [ wyjmuti plata z / do voziku

HL: Spritzenzeit sec / Horde Cas stfikani plata (jen u ruéniho lakovani)
Trockenzeit 30{min Cas suZeni (teplota nerozhoduje - nastavi se)
Ausschuss - 35.0%|% Zmetkovitost (interni i externi zmetkv)

Tabulka 6-18 Srovnani pivodnich a skuteénych hodnot Climatronic

I ptes to, ze nékolikanasobné nesouhlasil pocet dili na plate, nova kalkulovana ceny
s pfidanim odpadového hospodaistvi byla jen o 22% vyss§i nez ptivodni.

Nazev dilu Climatronic Nazev dilu Climatronic
Druhy nakladi Eur /100 ks Druhy nakladt Eur / 100 ks
PFimé materialové naklady 29 Pfimé materialové ndklady 29
PFimé naklady na proces lakovani 1 Pfimé naklady na proces lakovani | 6
Ostatni pfimé naklady r Ostatni pfimé naklady 1
Pfimé naklady 30 - naklady na odpadové hospodarstvi i
Vyrobnirezijni naklady 2 PF,"mé rnléklva.fiy, - 40
Strojni naklady 4 20 Vyro.btwl rlezunl naklady i 4
P Strojni naklady 25
Spravnirezie 4 Spravnire¥ie 5
Vlastni naklady vyroby 26 Vlastni naklady vyroby 34
Odbytové naklady 0 Odbytové naklady 0
Naklady na zmetky 23 Ndklady na zmetky 23
Vlastni naklady vykonu 23 Vlastni naklady vykonu 23
Zisk 10% Zisk 10%
Celkova ceny vykonu 87 Celkova ceny vykonu 106

Tabulka 6-19 Srovnani pivodniho kalkula¢niho a aktualizovaného vzorce
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7. Vyhodnoceni

Dosavadni zptsob kalkulace neodpovida redlnym hodnotdm. Jsou rozdilné pocty dilti na
skidech a ¢asy na operace. Proto bude velmi dilezité projednat aktualizaci téchto hodnot nebo
se pokusit navrhnout novou kalkulaci. Pfevazné u dilt, které se lakuji na lince SPRIMAG,
dochéazelo k vyraznym rozdiltim, jelikoz nebyly pfizpisobeny zékladni informace o dilu.

Déle bude také zapottebi zaméfit se na asy piipravy linek a mnozstvi lakovacich ptisad, které
do linek vstupuyji.

Ptifadit do kalkula¢niho vzorce naklady na odpadové hospodafstvi, jedna se o 6 kg na linku
SPRIMAG a 4 kg na linku SPMA, kter¢ jsou pfi kazdé sméné vypoustény jako odpad.

Strojni hodinové sazby

1. Spolecnost kalkuluje s vyuzitelnosti 80 % na linku. U kazdé kalkulace je zapocten ¢as
na piipravu linky. Ptiprava zahrnuje CiSténi, které provadi lakyrnik, ten je placen podle
hodinové sazby. Tato operace se provadi pii kazdé sméné. Casy této operace se také
liSily od pavodni kalkulace. Vyuzitelnost 80 % odpovida 6 hodindm provozu linky.
V samostatnych kalkulacich je v n€kolika ptfipadech pocitano s piipravou v rozsahu
jedné, ale 1 tfi hodin.

2. Kalkulace vyuziva pro vypocty 3sménny provoz, i kdyZ se zavadi jen ve vyjimecnych
piipadech. Provést aktualizace na 2sménny provoz. Provést ovéteni vypoctu dle
uvedeného vzorce v kapitole 4.2.

Lakovaci linka SPRIMAG

1. V soucasné kalkulaci jsou zahrnuti pracovnici jako zdobici, podavaci a sundavaci. Tito
pracovnici jsou schopni obstaravat vSechny ¢innosti spojené s piipravou dili. Oproti
kalkulacim nesouhlasil pocet pracovnikil, kteti byli k dispozici u lakovaci linky.

2. Odmasténi dilt na skidu neni zapocitavano. Pii vétsim osazeni skidu zabere odmasténi
jednoho dilu i nékolik sekund.

Lakovaci linka SPMA
1. Bylo mozZzné provést srovnani jen u jednoho dilu, jelikoz nebyla dodana spravna
kalkulace.

Parametry, které jednotlivé vstupuji do kalkulacniho vzorce u lakovacich linek Sprimag a
SPMA, jsou uvedeny v Tabulka 7-1.

Parametry, které ve vétsi casti ovlivituji cenu, jsou oznaceny hodnotou 1. Naopak parametry,
jez nemaji vyznamny vliv na cenu, jsou oznac¢eny hodnotou 0.

Parametry cena ostatnich pfimési a pomér laku a ostatnich pfimésich, jsou prozatim
bezhodnotové, pokud ale budou tyto smési ptidavany, mély by byt oznaeny hodnotou 1.

ReZie jsou zahrnuty ve strojni hodinové sazbé pomoci procentudlniho rozdéleni. Zbytkové Casti
rezii mohou ovlivnit cenu, je dilezité je mit proto spravné zatazeny do kalkulace, proto jsou
prozatim uvedeny pod ¢arou.
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Lakovaci linka

Parametr Sprimag | SPMA
Rozméry dilu

- délka 1 1
- Sirka 1 1
- hloubka 1 1
Pocet dil(i plato/skid 1 1
Pocet dili/sména 1 1
Cena laku 1 1
Tloustka vrstvy 1 1
Cena fedidla 1 1
Pomér laku a Fedidla 1 1
Cena tvrdidlo 1 1
Pomér laku a tvrdidla 1 1

Cena ostatnich pfimési

Pomeér laku a ostatnich primési

Pocet pracovnikl - lakyrnikd 1

o

-Doba pfipravy + ¢isténi linky

-Doba ruéniho ofuku - lakyrnik -

Pocet pracovnikld - pomocny personal

O |k |O O |k

-Casova pfiprava dilu

-Doba ruéniho ofuku - pomocny personal
-Doba baleni / 100 ks
Provedeni ozehu - ptiprava dilu

Provedeni ionisace - pfiprava dilu

Odpadové hospodarstvi - objem vypousténé lakovaci smési

Odpadové hospodarstvi - Cistici chem. Prostredky

Zmetkovitost

Velikost zpracovacich nakladd

-Strojni hodinova sazba

Cena obalu / 100 ks (obnovitelny obal = 0)
Dodatecné naklady na pfepravu (nad 150 km)
Zisk

= Prodejni cena

G = R == ===

G =R E N =R ==

Tabulka 7-1 Parametry ovliviiujici cenu lakovaného dilu
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Zavér
Cilem této prace bylo osvojeni literatury v oblasti kalkulaci, seznameni se S pojmy vyrobni
systém, vyrobni proces, naklady, kalkula¢ni vzorec a strojni hodinovéa sazba.

Cenova tvorba je velmi dulezitd, jelikoz pfimo vede management spolecnosti k dalSim
rozhodnutim ohledné vlastniho vyvoje. Usp&ch spolecnosti je méfen jako rozdil mezi vynosy a
naklady. Proto bylo jednim z cill zorientovat se v sou¢asném kalkula¢nim vzorci a provést jeho
celkovou analyzu vcetné procest, které se provadéji v ramci lakovaciho stiediska jako je
napiiklad ptiprava dild pro lakovani, michdni lakt a jejich smési nebo €isténi linky.

Znalost nakladt spolecnosti umoziiuje Iépe se orientovat v oblasti cenové tvorby, proto je velmi
dilezité, aby se spolenost zaméfila na aktualizaci strojni hodinové sazby jednotlivych
lakovacich linek a ¢asové naro¢nosti procesu lakovani. Pro lepsi orientaci v cenové tvorbé byly
stanoveny parametry, které¢ pifimo ovliviiuji kone¢nou cenu pro zakaznika.

Kone¢né rozhodnuti je ovSem na vedeni spolecnosti, jakym smérem se bude konecné cena
ubirat. Jelikoz v Ceské republice se nenachazi mnoho lakovacich stiedisek daného typu,
zékaznik spole¢nosti INOTECH s.r.o. bude vzdy posuzovat provedenou kvalitu samotného
lakovani a cena v tomto ptipad¢ bude az na druhém misté. Je v ptimém zajmu spolec¢nosti, aby
realné naklady byly co nejptesné;si.
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Seznam priloh

Priloha €. 1 — Ukazka zakladniho typu kalkulace
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Bewertungsanalyse 0

NOTEGK

™ Montageteil ¥ CcZ
™ Halbfertigteil " DE
¥ Fertigteil I extern
Datum
Kunde
Artikelbezeichnung Kuppelnr,
Zeichnungsnr. Artikelnr.
Projekt
€/100 Stiick
Material 1 Material 2
Materialnr. Materialnr.
Materialbezeichnung Materialbezeichnung
Netto Teilegewicht (pro Teil) Netto Teilegewicht (pro Teil)
Angussgewicht (pro Teil) Angussgewicht (pro Teil)
Materialpreis giilig am Materialpreis giitig am
Materialpreis pro kg Materialpreis pro kg
Gemeinkosten 6,83% Gemeinkosten 6,83%
0,0000 € 0,0000 €
Material 3 Material 4
Materialnr. Materialnr.
Materialbezeichnung Materialbezeichnung
Netto Teilegewicht (pro Teil) Netto Teilegewicht (pro Teil)
Angussgewicht (pro Teil) Angussgewicht (pro Teil)
Materialpreis giilig am Materialpreis giitig am
Materialpreis pro kg Materialpreis pro kg
Gemeinkosten 6,83% Gemeinkosten 6,83%
0.0000 € 0.0000 €
Spritzteil 1 Spritzteil 2
Artikelnr. Spritzteil Attikelnr. Spritzteil
Bezeichnung Spritzteil Bezeichnung Spritzteil
Anzahl Anzahl
Preis pro 100 Preis pro 100
0,0000 € 0.0000 €
Einlegeteil 1 Einlegeteil 2
Artikelnr. Einlegeteil Artikelnr. Einlegeteil
Bezeichnung Einlegeteil Bezeichnung Einlegeteil
Anzahl Anzahl
Preis pro 100 Preis pro 100
Gemeinkosten 6,83% Gemeinkosten 6,83%
0,0000 € 0,0000 €
Einlegeteil 3 Einlegeteil 4
Artikelnr. Einlegeteil Attikelnr. Einlegeteil
Bezeichnung Einlegeteil Bezeichnung Einlegeteil
Anzahl Anzahl
Preis pro 100 Preis pro 100
6,83% 6,83%
0,0000 € 0,0000 €
Materialkosten inkl. Gemeinkosten 0,00 €
Rustkosten
Rustkosten
LosgroRe
Ristkosten pro 100 Stk #DELENI_NULOU!
Fertigung
Anzahl Nester
Zyklus Maschine
max. Kapazitét pro Stunde #DELENI_NULOU!
Maschinenkosten pro Stunde pro 100 Stk #DELENI_NULOU!
Zyklus Personal
max. Kapazitét pro Stunde #DELENI_NULOU!
Personalkosten pro Stunde pro 100 Stk #DELENI_NULOU!
Ausschuss in % Ausschusskosten #DELENI NULOU!
Herstellkosten #DELENI_NULOU!
Produktionskosten (Material + HK) #DELENI_NULOU!
Verpackung
Anzahl verpackte Teile pro VPE
Anzahl Karton / Wanne / Faltbox
Kosten Karton / Wanne / Faltbox 0,0000 €
Anzahl PE-Beutel
Kosten PE-Beutel 0,0000 €
Anzahl Viies
Kosten Vlies 0,0000 €
Anzahl Zwischenlagen
Kosten Zwischenlagen 0,0000 €
Kosten pro VPE 0,00 €
Kosten pro Artikel #DELENI NULOU!
OPTIONAL: in% 175% #DELENI_NULOU!
Verpackungskosten inkl. 6,83% GK. #DELENi_NULOU!
Selbstkosten | #DELENI_NULOU!
Verwaltungsgemeinkosten 18,89% #DELENI_NULOU!
Vertriebsgemeinkosten 040% #DELENi_NULOU!
| Transport
Transportweg
Transportkosten fix oder alternativ:
Transportin % 4,01%
Transportkosten #DELENi_NULOU!
Gewinnin % 10,00% #DELENI_NULOU!
Verkaufspreise giiltig seit
aktuelle LosgroRen in Stk Inventur-
aktuelle VK-Preise in €/100 Kosten #DELENI NULOU!| wert €/100

Datum / Unterschrift
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