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Uvod

Zde predlozena diplomova prace je zpracovana na tédizeni podnikovych procés

se zanmirenim na sledovani nakkadirmy."

Procesy a jejicltizeni v sotdasné dob predstavuji dlezitou sodast kazdého podniku.
V podniku, i kdyz si to newdomujeme je nesget proces. Dulezité pro firmu je
uvédomit si existenci &hto proces a z&it s nimi pracovat. Nejprve je musime
zmapovat, dale podrobit analyze a nastedmlizovat zlepSeni pokud byl identifikovan
problém v konkrétnim procesu. Samotnyriivadem pro praci s procesy je fakt, Ze
pokud je dokazeme analyzovat a nastedmérit, dokdzeme jgidit. Prinosy ziizeni
jsou pro nas ve zrychlovani daného procesu, zvyBokapacity daného procesu,
snizovani naklail na samotny proces a samotné zlepSeni procesu vyhizvalitu

produktu a tedy spokojenost zakaznika, coz nantizeyssi zisk.

V této praci jsme se zabyvali analyzou podnikovymtoces vyrobniho zavodu,
konkrétre vyrobniho zavodu zabyvajici se vyrobou keramiclka&Zlay ve spolénosti
LASSELSBERGER, s.r.o.

Cilem prace je zmapovat podnikové procesy, naslegn popsat a navrhnout
optimalizaci procesu se zarfenim na naklady.

V prvni kapitole popisujeme vyrobni podnik z jehikolika stran. Budeme seznameni s
majetkovou strukturou spaleosti, hlavnimi podnikatelskymiinnostmi a organizani
strukturou spolénosti. Déale si podnikifblizZime z pohledu jeho vztahu k okoli a jeho
ekonomického vyvoje za poslednickkalik let.

Ve druhé kapitole se seznamime v ptaé& s vyrobnim zavodem, kde bude analyza
provadna spolu s jeho naklady. Naslédhudeme popisovat, analyzovat a hodnotit
dulezité procesy, které se odehravajinp ve vyrobnim podniku. Vzhledem ke
slozZitosti jednoho z analyzovanych progedudeme déle tento proces samostatn

popisovat v dalSi kapitole.

Ve ftieti kapitole se budeme zabyvat analyzou procesobyykeramické dlazby. Proces
vyroby budeme analyzovat z pohledu teorie omeZalyi,budeme hledat s pomaoci této
metody Uzké misto vyroby. Vigschu hledani Gzkého mista budeme popisovat
jednotlivé ¢asti procesu. Na zakladzjisteni konkrétniho Uzkého mista, navrhneme

zlepSeni pro dané uzké misto a ekonomiclkyislyme dopad navrhu na podnik. Dale ze
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zkoumanych ¢asti vyrobniho procesu vybereme vhodnd konkrétnstanipro
optimalizaci, kterou nésledriaké ekonomicky zhodnotime.



1 Piedstaveni spolénosti

Spole&nost LASSELSBERGER, s.r.o. je n&j§im vyrobcem keramickych obklad
adlazeb CR aobjemem a sortimentem fiak nejwtsim evropskym vyrotien
obkladovych materiél Spolénost LASSELSBERGER, s.r.0. je s@sti rakouského
koncernu LASSELSBERGER, ktery podnika kroryroby keramickych obkladdéale

v oblasti €Zby, Upravy surovin a vyroby stavebnich hmot v @ropskych zemich.

Hlavnim a zarowe jedinym spolénikem spolénosti LASSELSBERGER, s.r.o. je
rakouska spolmost LB CERAMICS Beteiligungs-GmbH.

Spolenost LASSELSBERGER tsobi vCeské republice od roku 1998, kdy ziskala
majoritni podil v Chlumdanskych keramickych zavodech, a.s. ajejich pedsictvim

i v akciové spolénosti Calofrig Borovany. Spalaost se dale rozvijela a o rok peégd

ji patila akciova spolénost Keramika Horni Bza a nasledn Kemat Skalna, s.r.o.
Dynamicky rozvoj spoknosti pokréoval akvizici spolénosti Cemix Cebin, s.r.o.

a v roce 2002 byl zavrSen ziskanim akciové spaisti RAKO. V roce 2004 byl proces

piemeny dokorgen.

Koncem roku 2007 se spoleost LASSELSBERGER, a.s. radita do novych
samostaté pasobicich subjektpodnikajicich v oblasti:

- LASSELSBERGER, a.s., vyroby keramickych obkladdvynateriai
- LB MINERALS, a.s., &Zby a Upravy surovin
- LB Cemix, a.s., vyroba suchych maltovych a omitikah snési a pastovitych omitek

Zacatkem roku 2009 doSlo kigméné akciové spolénosti LASSELSBERGER na

spole&nost s rdéenim omezenym.

Datum zapisu: 2Fijna 1999

Spisova zn&ka: C 22719 vedené u Krajského soudu v Plzni
Obchodni firma: LASSELSBERGER, s.r.o.

Sidlo: Plze - Jizni Redmesti, Adelova 2549/1, RS320 00

Identifikagni ¢islo: 252 38 078

Pravni forma: Spotmost s rdéenim omezenym
9



Predntt podnikani:  ¢innost &etnich poradt, vedeni Getnictvi, vedeni devé
evidence
kovéstvi, podkovéstvi
obrakgestvi
zamenictvi, nastrojéstvi
vyroba tepelné energie
rozvod tepelné energie
obchod s elekinou
obchod s plynem
klempfistvi a oprava karoserii
vyroba, obchod a sluzby neuvedené kilohach 1 az 3
zivnostenského zakona
silni¢cni motorova doprava - nékladni vnitrostatni prow@aa
vozidly o nej¢tSi povolené hmotnosti do 3,5 tungeins, -
nakladni vnitrostatni provozovana vozidly o r$v povolené
hmotnosti nad 3,5 tuny, - nakladni mezinarodni provana
vozidly o nej¢tSi povolené hmotnosti do 3,5 tungeins, -
nakladni mezinarodni provozovana vozidly o & povolené
hmotnosti nad 3,5 tuny, - vnitrostatnfilpZitostnd osobni, -
mezinarodni filezitostna osobni

Statutarni organ:

jednatel: Ing. Roman Bla&k, dat. nar. 14. dubna 1963
Plzei - Bolevec, Pod Strazi 1965/14,®S01 00
den vzniku funkce: 2. anora 2009

jednatel: Dr. Martin Ernst Hofmann, dat. nar. &na 1957
3250 Wieselburg - Weinzierl, Seeweg 5
Rakouska republika

den vzniku funkce: 2. Unora 2009

jednatel: Dipl. Ing. GUnther Baumgartner, dat. 2&: dubna 1970
3443 Sieghartskirchen, Babolnastrasse 3
Rakouska republika
den vzniku funkce: 1. #82010
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Zpusob jednani: Jménem sp@testi jednaji vZzdy dva jednatelé spwoi&

Spole&nici: LB CERAMICS Beteiligungs-GmbH
3380 Pdchlarn, Worth 1
Rakouska republika
Vklad: 2 261 303 000,- K
Splaceno: 2 261 303 000,¢K
Obchodni podil: 100 % [5]

V sowasnosti spoknost LASSELSBERGER, s.r.o. prodava keramické dlazby
obklady pod velice znAmou ztk@u RAKO, jejiz historie saha do roku 1883, kdy ve
meéstt Rakovnik zaéinala vyroba Zaruvzdornych cihel a reznych dlazdiozvinula se
az po vyrobu glazovanychizné zdobenych dlazdic, pérovitych obklagk, mozaik,
kachlovych kamen, speciélnich reliéfnich obkldsldov a fasad. Dnes se vyrobky
zna’ky RAKO prodavaji ve dvou obchodnich zkach, které v roce 2012 dostaly na
zaklad zmeny znakové politiky nové logo a pojmenovani. Pro bytovieeramiku
znaku RAKO HOME a pro objektovou keramiku RAKO OBJE(IT.

Zna’ka RAKO HOME reprezentuje ucelené sety obkt@t#taa dlazdic vetre bohatého

sortimentu dekoraich a funknich dophka pro kompletniteSeni koupelen, kuchyni
a podlah bytovych interiér balkoni, teras a bazdénv exteriéru. Z hlediska zZivotniho
stylu je orientovana na koncové uzivatele s vysdkyr@roky na design i uZitnou

hodnotu nabizenych matefia[11]

Pro systémovédeSeni objekt vyrabi spolénost LASSELSBERGER, s.r.0. keramické
obklady pod zné&kou RAKO OBJECT. Jedn& se o vzajemse dophujici systémy
obkladi a dlazeb ufené zejména pro projektové a invésti iCely. Hlavni diraz je
u vyrobki téchto zng&ek kladen na variabilitu, fugkost, vynikajici vlastnosti

a vysokou uzitnou hodnotu. [12]

Diky dlouhodobé tradici a zavedenym firmam z oblastamiky se dnes spdleost
LASSELSBERGER, s.r.0. pysni titulem n&Siho vyrobce keramickych obkhaca
dlazeb VCR. Toto spojeni fineslo spolénosti i uznani &adi se mezii@dni evropské
vyrobce. Mezi s#tovou konkurenci ziskala 15. misto v objemu vyr@benodukce a
19. misto v objemu trzeb v Zétku sestaveném podasopisu Ceramic World Review
v roce 2010. [3]
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Swtovost produki spolénosti doklada i jeho zetpisné tidéni. Z tohoto pohledu se
déli do trech oblasti:

- tuzemsko: zahrnuijici celadleskou Republiku,
- vychod: Rusko, Ukrajina, Estonsko, Izrael a jine,
- zapad: Nmecko, Belgie, Nizozemi, Lucembursko, Rakouskoskan Dansko a dalsi.

Celkem LASSELSBERGER, s.r.0. své zbozi vyvazi dadi s¥ta, z nichz nejtsi
podil tvai Evropské zerh Celkovy r@&ni objem vyroby vSech zavadpol&nosticini
pres 25 mil. M roéng. Nagiklad vyrobené mnoZstvi v zavodu Chiéemny, kde byla tato
prace zpracovavanaini témsi 10,5 mil. nf dlaZeb réng, tuzemskou poptavku
chlumsansky zavod pokryva mnoZstvim 4 mil* keramickych dlaZeb tog.

Podnik vyrabi svoje produkty wkolika fadach, kterymi se snazi ziskat zakazniky a byt
u nich aspsny. Pouziva k tomiady ozn&ené hesly jako ,supercena“, ,exclusive” a
.design“. Jak jiz ndzvy napovidaji, prvni skupinezb je zar¥ena na zakazniky
preferujici pdmeérny design za nizkou cenu. Proti tomu stoji séxieusive navrzena
pro zakazniky s vysokymi pozadavky na kvalitu aiglesktei jsou ochotni za tuto
velmi vysokou kvalitu a design zaplatit také vyg&nu. Pro zakazniky preferujici
modni trendy jefada ,design“, ktera zatuje vysoce kvalitni a moderni vzhled
interiérti. Novinkou posledniché&kolika let je nabidka kalibrované a lapované dlazby
V ramci zkvalitiovani svych produkit a rovréz kvili poptavce po vyrobcich tohoto
typu provedla spotaost v roce 2008 vyznamnou investici a uvedla dwlaHinku pro
kalibraci a lapovani dlazby. Kalibmi linka umo#uje zabrousit hrany dlazdice s
piesnosti na desetiny milimetru, které jsou pak viéo#trpokladce vedle sebe bez
pouziti spar. Lapovani je pro 2Zmu zpisob povrchové Upravy dlazdic, kdy se jedna o
casténé vylestni povrchu dlazdice flexibilnimi brusy. @hyto moznosti dalSi Upravy

dlazdic giinesly zvySeni kvality pro zakaznika.

V roce 2013 spolmost nabizi Sirokou nabidku vyrabkZ pohledu jejich uzitnych
vlastnosti se jednotlivé série obkiaa dlaZzelfadi do jedné z nasledujicich skupin:

- obklady a dlazby pro koupelny, které obsahujsBfi obklad a dlazeb a z toho je 1

série novinkou roku 2013:
- obklady a dlazby pro kuchynkam pati 11 sérii,

- podlahy, zahrnuji 40 sérii dlazeb a mezi nimb%inka pro rok 2013,
12



- exteriér s 17 sériemi dlazeb,
- technické mistnosti; zde si mohou zakaznici whrhl sérii dlaZeb,

- bazén, pro ktery bylo navrzeno 18 sérii dlazeb.

1.1 Ekonomicky vyvoj podniku

1.1.1 Vyvoj hospodéskeho vysledku

Z grafu vyvoje hospodakého vysledku si fZeme vSimnout negativniho vlivu
hospodéské krize, kterd se projevila v poklesu hospekidho vysledku. Krize se
projevila na podnik zprostdkovak a to skrze klesajici tempo vykonnosti ve
stavebnictvi, kde se té&tih prestali sta¥t administrativni budovy a snizila se
developerskéa vystavba u novych doebyti. Dale doSlo i k nezanedbatelnému poklesu
rekonstrukci objekt To vSe ndlo vliv na pokles prodeje obklada dlazeb. Na horSi
vysledky hospod&ni maji vliv i dalSi faktory. V roce 2008 doSloinkesteni a
moderniza&ni aktivité firmy, kdy se za investni aktivitu fadi nakup nové kalibéai a
lapovaci linky. Pedpokladana navratnost linky byla odhadnuta na rdkg. V roce
2009 doslo k obrovské vykazané zir&pole€nosti, kterd je spojena s mitidolnymi
néklady na restrukturalizaci. Tato restrukturalezae tykala zavadRAKO 1 a RAKO

2 v Rakovniku. KonkréthSlo o vytvgeni opravnych polozek k hmotnému majetku,
zasobam a tvotbrezerv na odstupné zastnan@m. V roce 2010 dochazi k pomalému
obnoveni @istu ekonomiky a tedy zvySujici se poptavce po pktetn spolénosti ze
strany stavebnik a i koncovych zakaznik Investice do nové kalibkai a lapovaci
linky se projevuji kladé do hospod&keho vysledku a spaleost na zaklat vysoké
poptavky investuje a kupuje novou jiz druhou kalfimi linku, kterou zveda produkci
téchto kalibrovanych dlaZic o 1,2 mil.mza rok a realizuje tim vy$&i zisk&hto lépe
opracovanych dlazdic, které uniagdi variabilrgjSi pokladku dlazby a Iei praci pro
poklad&e dlazby. Navratnost investice do druhé kalibfalinky byla do 1 roku.
Spole&nost dale investuje do ostatni¢hsti vyroby a snazi se zlepSovat ve vSech
¢astech vyroby. Kupuje novy kontinualni mlyn, Wifmje starou fidici linku na S4
(vyrobni linka¢. 4) za novou, kupuje novéitzeni na laméni dlazdic a novou suSéarnu.
Spole&nost se snazi nejenom zvySovat kvalitu dlazbyj aféZzovat naklady a investuje

do techniky rekuperace tepla, ktera vyuziva odp#esio z peci a dodava je do suSaren
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na vyrobnich linkach S1, S7 a. Posledni #Si investicispol&nost je investice v
roce 2012 do provozikdy nahrazuje starou pem lince S4 pro vypal keramické dby
novou peci, ktera urychlujeimhod material a tedy zvySuje produk, snizuje spdtbu
energii a zvysuje kvalitu vystupniclyrobki.

v s

| pres Spatné roky v débnejsilrgjSiho pisobeni hospodské krize, spolnost
dokazuje, Ze je schopruspokojovat pozadavky zakazhilpiéi souwiasném zavaghi

novych technologii kispokojeni jejich zvySujicich se natoka kvalitu produkc:

Graf 1: Vyvoj vysledku hospodaeni v letech 200°- 2011

Vysledek hospodareni v letech 2007 - 2011
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Zdroj: Vlastni zpracoval

1.1.2 Vyvoj prodeje

Nésledujici graf ndm ukazuje vyvoj prodeje obkladdla’eb m? za celou spol&ost.
Prodej je rozélen do rkolika geografickychéasti a to tuzemsko, zapad éfiNecko,
Francie, atd.) vychod (Ukrajina, Slovensko, Polskeusko) a mezipodnikoy
pieprodavanivyrobka. Vyvoj v letech nam ukazuje vliv krize na prodeje spnosti.
Vyrazné poklesy mame prodejich v tuzemsku, které jsou tgpbeny Kkrizi wve
stavebnictvi. Pokles se projevuje oblasti vychodni Evropy, kde je také stale aktu
krize. Naopak spotmost zaznamenala letech fist voblasti zapadni Evropy, kde

nejwtsim tahounem Emecko
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Graf 2: Vyvoj prodeje v letech 2002012 v nf za celou spol&nost

Vyvoj prodej 2008-2012 v m?
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Intercompany
5000000 " pany
0
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Zdroj: Interni dokumenty spaleostiLASSELSBERGER, s.r.o.

Tabulka 1: Vyvoj prodeje v letech 200-2012 v nf za celou spol&nost

2008 2009 2010 2011 2012
Celkem 25952397 | 24333426 | 24392321 | 26442407 | 24490539

Tuzemsko 10318 550 10553 532 8790 582 8 709 522 7487 643
Export zapad | 9196 724 10301 374 11175852 12514 282 12 736 552
Export vychod| 4 722 505 2832650 2642176 3124097 3123704
Intercompany 1714 617 645 869 1783711 2 094 506 1142 640

Zdroj: Interni dokumen  spolenosti LASSELSBERGER, s.r.0.

1.2 Analyza mezoprostedi spol€nosti

Tato analyza slouzi identifikaci konkuregnich sil, které mohou ohroZovat j
podnikani. Vystupem této analyzy je zvolenivhodné strtegie na zaklad
zmapvanych sil, které spaleost ohrozuji nebo naopak, kde sgalest ma Sanc
zvySit swij naskok ped konkurenci. Pro identifikaci ohroZeni neb#ilgZitosti
spole&nosti se vyuzivdortefi model fti sil, ktery analyzuje mezoprostdi sjolecnosti
Tedy prostedi, kterym je podnik obklopen a to dodavate-odkeratelskymi vzthy a
konkurenimi vztahy. Samotna analyza vychazi pro lep&hlednost grafického

zobrazeni.
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Obrézek 1: Porterav model péti sil

Dodavatelé Zakaznici
-vyjednavackila -vyjednavacsila
dodavatel \ / zakaznik

NasSe firma
Stavajici konkurence el T \ Mozni novi
-stupei konkurence konkurenti
-bariery vstupu pro
Substituty o
potencialni konkurent
-hrozba substituit

Zdroj: Vlastni zpracovani dle Sulak, Vacik, 20028

Dodavatelé

Celkem mé spotmost 2 200 dodavatel Hlavnimi dodavateli spot@osti jsou firmy
dodavajici plyn, energii, material na vyrobky, redwi dily, lisovaci nastroje, opravy a

udrzbu.

NejvétsSi podil v nakladech na vyrobu jsou od dodavagdlynu, surovin a energie.
Elekttina a plyn je dodavana na zakiadlouhodobych smluv s hlavnimi distributory.
Pro dodavku surovin spaleost vyuziva svoji gfznénou spolénost z holdingu
LASSELSBERGER Minerals a. s., ktera se zabyhdu surovin. Péebné suroviny
tézi z vlastnich dal, a to kaolin, Zivec, jily a piskyifmno z dolu v Chlursanech,
PolzZovicich, Skalné u Chebu, Borovany, Nova Ves nathiai a Kazgjov. Dolomit
je nakupovan ze Slovenska. Doprava surovin je tzajina externi spataosti, ktera
byla vydtlena ze skupiny holdingu a to Chlagamska doprava surovin s.r.o. Pro vyrobu
dlazdic jsou také velmitddeziti dodavatelé glazury, past a barvitek, ktendomuji
vyrébst dlazdice viiznych barevnych modifikacich a odstinech. Obalg pvé
vyrobky spolénost nakupuje hlawnod firmy BUPAK, a.sCeské Budjovice. Pro chod
vyroby je velice dlezity servis a Udrzba stifgjktera ma také sy nezanedbatelny podil

v nakupech.

Vyjednavaci pozice spalrosti je celko¥ silna. Pati mezi vyznamné odipatele u
externich dodavatel kde si niZe svoji velikosti dojednavat lepSi podminky. U
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internich dodavaté| tedy dodavatél ztady firem z holdingu LASSELSBERGER si
spole&nost vyjednava lepsi platebni podminky a i cemhbto titulu.

Stavajici konkurence

Konkurence v oboru keramickych obkiad dlaZzeb je vysoka. lies téndt monopolni
postaveni firmy LASSELSBERGER, s.r.0. t@ském Uzemi. Konkurenty spofmsti
jsou vyrobci z Italie a Spafska, ktéi jsou lead# v tomto oboru. Dal$imi velkymi
vyrobci jsou vyrobci z Nmecka,Ciny a Polska, kié¢ kapacitré prevysuji vyrobu nasi
spole&nosti. Konkuregini vyrobci jsou nafiklad Aparici, Navarti, Marazzi, Leonardo
Ceramica, Keramika Paradyz, Opoczno. KonkurencelskB ma konkuremi vyhodu
distribuovany skrze obchodiétzce tipu OBI, Baumax. Zavedené Zkw konkuruji
nasi spolénosti hlavié ve velkoobchodnich siti typu Siko, Keramika Souykkagly tito
velkoobchodnici prodavaji zarave vyrobky zn&ky RAKO. Podil zngky RAKO na
prodejich na&eském trhu dosahuje cca 50%. Konkurenti spalsti se snazi zvysit 8y
trzni podil zejména snizovanim cen, jeliko#i & hloubkou sortimentu se nemohou
nasim vyrobkm srovnat. Spolaost dale stavi svoji konkurémi pozici na dlouholeté
tradici vyroby, kdy z&kaznik uZiigel do styku s kvalitnimi vyrobky ztlkey RAKO.
Spole&nost buduje svoji pozici ha inovacich v povrchoyéobe, atraktivnim designem,
shizovanim provoznich naktadrozStovanim obchodnich partriea promo akcemi pro

zviditelnéni znaky.

Substituty

Spole&nost celi velkému mnoZstvi substifuta® uZz od stavajicich nebo i od rov

vznikajicich vyrobk. Spol€nost musi sledovat jejich ceny a adek¢ata r¢ reagovat.

Mezi substituty spolosti paki diewné, laminatové, korkové, vinylové a PVC
podlahy, koberce, ifrodni kamen a dale to jsou také betonové podlalinetanové

kostky.

Spol&nost se proto snazi zaujmout nové a i stavajicazéky cenou, designem a

kvalitou vyrobki.
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Mozni novi konkurenti

Potencialni vstup novych konkurérde analyzuje na zakladbariér vstupu do odivi.
Bariéry mohou byt najklad finartni, technologickeé, zakonné, kvalifika. Z pohledu

nasSi spolénosti jsme identifikovaly tyto bariéry:

- nara@né technologické pozadavky na vyrobky,

- nutnost spléni fady norem,

- nar@nost na prostor,

- velké p@ateini investice do vyrobniho vybaveni a novych tecbgi)
- velké p@ateini investice do spkni poZzadavis na vlastnosti vyrobk
- vysoké naroky kladené na dopravu surovin,

- nutnost dostate¢ velkého dodavatele surovin.

Vstup nového velkého vyrobce keramickych dlazebbklamii, ktery by vyznamé
zasahl do saiasného roz#leni trhu, se v dnesni dabkdy jsou trhy nasycené vyrobky,
a konkurence je vysokda, neppoklada. Za jistych okolnosti se d&gpokladat vznik

malého vyrobce, ktery se specializuje na zakazkayoobu nebo specifickou vyrobu.

Zéakaznici

Prodej vyrobk spoleénosti LASSELSBERGER, s.r.o. je realizovan predhictvim
nezavislych velkoobchodnich firem, specializujicgsh na stavebni keramiku. Podnik
ma vybudovanou ditou stabilni & smluvnich prodejt ktefi pravideld odebiraji
vyrobky spolénosti za delem prodeje kormému spadtbiteli nap. Keramika Soukup,
Siko. Ztad zakaznik jsou to jak tuzemsti, tak i zahrani odkEratelé. Spolénost
vyuziva pouze tento distriboi kanal. Ceny vyrohk se utuji smluvnim prodejgm
jako doporgené. Tyto ceny nemusi byt ve vSech prodejnach jeén&onénou cenu
pro spotebitele si niZe ukit kazdy prodejce podle vlastniho uvazeni. Spabst pouze
pravidelrg dohlizi na to, aby prodejni ceny nebyly dlouhatigind Urovni ceny
doporiené podle velkoobchodniho ceniku. @ditelé jsou k nakupu motivovani
raznymi slevami, naifklad podle objemu koup riznymi sou¢Zzemi mezi sebou a pro
velké odigratele jsou stanovovany procentni rabaty z faktamévastky. Spolénost
LASSELSBERGER, s.r.o. ma zhruba 430 zakaknik podok podnikatelskych
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subjekfi, mezi & pati hlavre velkoobchodni firmy, které vyrobky dodavaji kongov
zékaznikm. Mezi mensi odiyatele pati firmy, které pouZzivaji dlazby pro svoji vlastni
potrebu.

Realnou hrozbou pro spdleost je snizeni odbi produkfi vlivem negiznivych
ekonomickych obdobi. V této débse musi spotamost gFeorientovat na lewjsi
produkty. Jistou pakou zékazhikztad velkoobchoidl je jejich velikost v podob
mnoZstvi prodejen a vyjednavani lepSich cen nagppdomezeném mnozstvi prodejni

plochy.

1.3 Sméry dalSiho rozvoje spolé€nosti

Podnikatelsky zasr spol€nosti se nese ve znameni strategie, ktera jesizen@ na
vyrazné snizeni ndkladdoptimalizaci produktivity, udrZeni trzniho podiltuzemsku a

dale pgita s rozvojem novych obchodnictilpzitosti.

Cilem spolénosti LASSELSBERGER, s.r.0. je pokomwvat v posilovani trzni poziceip
prodeji obklad a dlaZzeb v regionu zapadnifestni a vychodni Evropy a déle zvysit
podil prodeje bytové keramiky. Sanitepné prvaradym cilem staleistava vytveeni
dostaténych zdrofi pro zajiséni pergznich toki a dale optimalizace doby obratu

pohledavek a zasob.

1.4 Organizaéni struktura

Organiz&ni strukturu spoknosti tvai prehled vSech jejich hlavnich ogldni a utvéi
tak i hierarchii odpo&¥dnosti ve spolaosti podle danych odteni. V prvnimiadku
hierarchie jsou uvedeni jednatelé sgalesti, kde za spodaost jednaji vzdy dva
jednatelé spolmé. Na druhéntadku je uveden generalfdditel spolénosti a naitetim

jsou jednotlivé hlavni oddeni spolé€nosti.
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Obrazek 2: Organizatni struktura LASSELSBERGER, s.r.o.

3

Dr. Martin Ernst

Dipl. Ing. Glinther
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jednatel jednatel | il
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generalni feditel
[ l
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Obchod Nékup Vyroba Logistika Finanéni tsek Spravni Usek Interni audit
L L L L L

Zdroj: Vlastni zpracovani
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1.5 Procesy ve spoknosti LASSELSBERGER, s.r.o.

Ve WtSire spolenosti a pevazrié téch wtSich jsou dnes postupy, které ve spodesti

probihaji popsany a roziény do dvou neboiit obecnych skupin. V nasSi spétmsti

jsou procesy rozdeny do ti obecnych skupin, kde kazdému procesu v dané ébecn

skupire je pridélen majitel procesu. Majitelem procesu je osobappoédna za

spravnou funkci daného procesu. Jednotlivé progssy popsany v dokumentech,

podle kterych se procesidi. [8]

Tabulka 2: Procesy ve spokénosti LASSELSBERGER, s.r.0.

Typ procesu

Majitel procesu

1. Hlavni procesy

Tvorba smlouvy

Reditel obchodu a marketingu

Navrh a vyvoj vyrobku

Vedouci vyvoje

Reditel marketingu

Nakupovani

Reditel vyrobné-technicky

Vyroba ker. obkladovych prvkl

Reditel vyrobné-technicky

Reditel vyrobniho zavodu

Manipulace, skladovani, baleni, ochrana a dodavani

Reditel logistiky

2. Ridici procesy

Stanoveni politiky kvality

Generalnireditel

Stanoveni odpovédnosti a pravomoci

Spravni feditel

Rizeni dokumentace systému managementu kvality

Vedouci manaZer jakosti

Ptezkoumanivedenim Spolecnosti

Generalnireditel

Vnitfni audity I1ISO

Vedouciinterniho auditu

Spravce dokumentace vnitfiho auditu

Napravna a preventivni opatfeni

Vedouci manaZer jakosti

Vedouciinterniho auditu

Zlepsovani

Generalnireditel

Vedouci manaZer jakosti

Vedouciinterniho auditu

3. Podplirné procesy

Lidské zdroje

Spravni feditel

Monitorovani a méreni procesu a vyrobkd —vstupni a
mezioperacni kontrola

Reditel vyrobniho zavodu

Technolog

Monitorovani a méreni procesu a vyrobki - vystupni

Manazer jakosti

kontrola Vedouci Utvaru fizeni a kontroly jakosti
Metrologické zabezpeceni monitorovaciho a Metrolog

méficiho zafizeni

Rizeni neshodného vyrobku Manazer jakosti

Vedouci Utvaru fizeni a kontroly jakosti

Komunikace se zakaznikem

Reditel marketingu

Reditel obchodu a marketingu

Vedouci reklamacniho oddéleni

Zdroj: Prirucka kvality spolénosti LASSELSBERGER, s.r.o.
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2 Analyza podnikovych proces ve vyrobnim zavod

Analyzou podnikovych procésse budeme zabyvat ve vyrobnim zaydkte se vyrabi
keramicka dlazba. V prviiac si popiSeme samotny vyrobni zavod v Chiamech a
jeho naklady na provoz. Dale sieplstavime &které podnikové procesy a to proces
stanoveni nakladvyroby, proces planovani vyroby, proces vyrobyakeické dlazby a
nakonec proces udrzby a oprav. é&¢hto procesech budeme hledat mozné navrhy

vedouci ke zlepSeni daného procesu.

2.1 Popis vyrobniho zavodu Chlungany

Abychom se mohli Iépe orientovat v popisovanychcpsech, popiSeme si vyrobni
zavod a rozmighi jeho jednotlivycktasti.

Z obrazku nize rizete vidt fyzické rozvrzeni hlavnichasti zavodu. Zavod je rodén

na dw ¢asti a to na zavod Dlazdice 1 (D1) a zavod Dlaz@i¢B?2). Toto rozdleni je
pouze pojmenovanim vyrobnich budov, kde z hlediskaby nema uspadani D1 a
D2 vliv na vyrobu nebo co se bude vyalZ obrazku mzeme vidt, Ze v zavod D1

se nachazi sklad surovin sigravna hmot (P1). V zaved1 se dale nachazi 4 vyrobni
linky S7, S8, S5, S2 aripravna glazur (G1) pro zavod D1. Zavod D2 je raewr
podobr, kde v grednic¢asti budovy se nachazi sklad surovinipiavna hmot (P2), na
kterou navazuijiit vyrobni linky S1, S4 a S6. Dale do zavodu DZipatipravna glazur
(G2) a vyrobni linkarezani a leghi (RL). Na obrazku je vi&k piipravna past (PP),
sklady (SK1, SK2) a administrativni budova (A). &pdE se dale nachazi
propracované vodohospddtvi, kde voda prostupuje celym vyrobnim procesem o
vyroby ,kalu“ az po chlazeni &steéni strojniho z&izeni. Déle jsou v podzemi rozvody
.kalu“, které dovoluji pecerpavani ,kalu“ z jednoho zavodu do druhéhdesn
tekutych hmot je realizovan potrubim. UsuSené tekbmoty (,granulat®) jsou
piesouvany na pasovych dopravnicich. Od &% po vystup z pece jede vyrobek po
pasovém dopravniku. Samotnyepun vyrobk od pece az po jeho zabaleni je
realizovan v boxech nebo na paletach pomoci VZ\$gikgzdvizného voziku).
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Obrazek 3: Schéma hlavnickasti vyrobniho zavodu

Zdroj: Vlastni zpracovani

2.2 Naklady ve vyrobnim podniku Chluméany

vt s

zvySovani kvality, to znamena zvySovani spokojenastkaznik, inovacemi a
snizovanim naklad
V nize uvedené tabulce jsou charakterizovany ngkpemtiniku z hlediska procentniho

pomeéru k celkovym nakladkm za poslednii roky.

Tabulka 3: Podil nakladia na celkovych nakladech zavodu

2010 2011 2012
Variabilni naklady 71,77% 71,43% 72,83%
Vstupni suroviny 19,47% 20,43% 19,85%
Glazury 7,20% 7,30% 7,38%
Spotreba plynu 19,14% 16,50% 19,63%
Spotieba elektriny 7,84% 9,01% 9,18%
Ostatni energie 0,00% 0,00% 0,00%
Baleni 3,24% 3,54% 3,38%
Variabilni personalni naklady 11,42% 12,04% 10,60%
Ostatni variabilni naklady 3,45% 2,62% 2,79%
Fixni naklady 28,23% 28,57% 27,17%
Fixni personalni naklady 6,49% 6,89% 6,17%
Nahradni dily, opravy 6,43% 6,11% 6,21%
Ostatni fixni naklady 5,12% 4,99% 5,29%
Ostatni sluzby 1,54% 1,73% 1,55%
Leasing 0,17% 0,23% 0,41%
Odpisy 8,48% 8,62% 7,55%

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Z tabulky vidime, Ze nedoch&zelo k vyraznym ¢mdm v proporcich jednotlivych
nékladi mezi danymi roky. NejtSi podil ndklad v podniku je tveéen gimymi
naklady, protoZe se jedna o vyrobni podnik, kderilaast tvai naklady pimo spojené

s produkci. Z pohledu jednotlivych nakiadnaji nejtSi podil naklady na suroviny,
spotebu plynu a fimé persondlni naklady. Dohromady tyto nakladyitéé@msi 50%
celkovych naklad. Pokud se podivame na tytid druhy naklad trochu podrobgi a
budeme utovat, jestli jsme schopni je ovlivnit, zjistime tedujici. Suroviny, jak jiz
bylo v dvodu zmisno, pochazi hlavh z vlastnich ddl, které dodava sesterska
spolé&nost holdingu a cena je stanovovana na vzajemngohiuach vzdy na dobu
trvani 1 roku. Ovliveni ceny niiZze byt pouze u externich dodavatsurovin, kdy v
sowasné dob panuje tvrdy konkuremi boj o zakaznika. DalSim moznym snizenim
nakladi na suroviny je hledanim alternativ k gaanym, pi zachovani stavajici kvality
nebo u gkterych surovin snizenim podilu ve SfehE. Spoteba plynu a jeji poim

k celkovym nékladm se dorovnava k ndklaoh za suroviny a tvd tedy téngi stejny
celkovy podil. Cena plynu je stanovena na zaklaldchodi na komoditni burze, kdy
jsou uzavirany kontrakty na dlouhé obdobi i@alu, za pedem dohodnutou cena a na
celkové odebrané mnozstvi plynu. Je tedy nutnéoskdceny plynu pibézre a
vénovat se této problematice, protoze i malé snigeny plynu fadu halé&i udkla

v celkové cen za spatebované mnozstvi sniZzeniddu statisit aZz jednotek milioth
korun. Plyn jako komoditu, ktera je vyuzivana verelzavod, od vyroby ,granulatu”
az po samotnou vyrobu dlazdice, je mozno snizikesim spaeby plynu realizaci
vymeny zdizeni za nova s nizsi spebou pi stejném vyuZiti zézeni, to ale za cenu
vysoké vstupni investic&dow v desitkach miliod korun nebo investici do rekuperace
tepla, ktera z hlediska nakkadna investici pdebuje radow miliony korun. U
rekuperace tepla vyuzivame odpadové teplo ¢zeami na jinychtastech vyroby, kde
neni potebnd tak vysoka teplota. DalSi mozZnosti sniZenitispp je zlepSeni
hospod#eni se stroji vyuzivajici ke své fufrtosti plyn. Vzhledem k tomu, Ze vyrobni
zarizeni typu pec nejde z technologického hlediskagddSe vypnout a je tedy neustale
spotebovavan plyn, nelze s peci, jako s 8&im odkratelem plynu Iépe hospaiia
Dale z nemoznosti vypnuti pece je zaveder‘etefity provoz vyroby a tedy plné nebo
Cast&né nasazeni i ostatnicddsti vyroby, kde je plyn vyuZivan. Posledni z hiakin
polozek s nej§tSi mirou pomdru naklad jsou Fimé mzdy. Tyto naklady jsou tieny

lidmi z vyroby odiidice VZV az po operatora vyroby na peci. Snizéohto naklad
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Ize realizovat v porovnani gqaeSlymi navrhy téwit okamzit (do rekolika nmesial),
ale mé to omezujici podminku v tom, Ze se nesniZitspliynulost vyroby a tedy jeji

vykon.

2.3 Proces kalkulovani nakladi

Aby mohla byt jakdkoliv spolmost ziskova, musi znat svoje néklady. Pokud budé¢ z
spole&nost svoje naklady, fZe stanovit i cenu své produkce a realizovat zitozisk.

Spole&nost [ stanovovani svych nakladvychazi z naklai, které ngla v minulém
roce upravené o indexy, ktergedstavuji zvySeni cenové hladiny a zdrazeni. Daldos
kalkulace naklafl odrazi u skterych polozek i mnozstvi vyrobené produkce. Hlavn
polozky, kterymi se divAme na kalkulaci ndkiagsou v nasledujici tabulce. 4.
Spole&nost nekalkuluje naklady za cely zavod, ale z phinlmensich a spolu zavislych
celkd, jak to miZzete vidt v tabulce, kde jsou uvedena jednotliva tzv. ,flpentra®“. Jak
jiz bylo feteno, aby mohla spalrost stanovit cenu na vyrobek, dochazi k étexi
nékladi podle vzniku k jednotlivym vyrobnim linkam, kde skle rozdluji podle
predpokladané vyrobené produkce na dané lince. Sgnpathled jak jsou jednotlivé

formaty dlazby ocgovany je vidt v tabulces. 5.

Spole&nost pro identifikaci naklad pouziva IS SAP, ze kterého vyitvdabulky pro
samotné planovani nékkadTento zfisob kalkulovani je ve firshoswdceny a celkow
planované réni naklady z minulych let se po drobnych korekcichribéhu roku

nelisily od skuténého stavu na konci daného planovaného roku.

Spol&nost @ stanoveni naklad nevyuzivA Zadnou moderni techniku kalkulace
nakladi jako nap. metodiku aktivit ABC. Jednim zistodi k planovani podle Zsobu,
jaky spol€nost v sotasné dob pouziva, je nenatoost a vysoka spolehlivost rovnosti
planovanych naklads kon€nou realitou naklai pro dany rok. DalSim zugoda je i
nemoznost u &kterych vyrobnich z@zeni utit presrEji naklady, protoZze dany stroj
zpracovava saiasré produkt pro skolik vyrobki dohromady a v neposledfdd je i
divodem vysoka variabilita produkizpracovanych na jednomizzeni.

Zavedeni specialniho softwaru pro kalkulovani ndklay spol€nosti nepines| &tsSi

piinos nez naklady nutné kjeho zavedeni. Jak jiD ydpsano, planovani podle
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tabulek, je pro podnik v sdéasné dob nejlepSimieSenim a zajiflje i dostat&nou
piehlednost f planovani, ktera by byla jednim z hlavnich bansgecialniho softwaru.

Hledani v procesu kalkulovani naktadegineslo zadny konkrétni navrh na zlepseni.

Tabulka 4: Kalkulace nédkladd za jednotliva proficentra

Neg"'kél's"' Expedice | MTZ Sp°;° L E:’e";é:" VIO, | sba | Formy W'E;:’t"a W;‘I’:z:a s2|s5| 57| Dopitky | s8| s1| 4] s tﬁfﬁ:'s‘; Kalbrace
Suroviny hmota
Nakupované polotovary
Techologicky plyn
Technologicka energie
Ostatni energie
Obaly
Osobni néklady primé
Ostatni pimé naklady
PFimé néklady
Osobni néklady nepiimé
ND, opravy, mat. (drzba
Ostatni fixni naklady
Ostatni sluzby
Leasing
Odpisy
Vyrobnirezie
Vyrobni naklady
Redukce [ | [ | [ [ [ | | [ [ ] 1 [T 111 [
Nekakulované | | [ 1 [ | | [ 1 [ [T 11 [T T[T |
Rezini PN [ | [ | [ [ [ [ | [ L] ] I | [
VyrobnireZie v & reZijnich PN | | [ 1 | | | | | | [ T T 1 [ T T 11 |
. s .
Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.o.
Tabulka 5: Kalkulace naklada na jednotlivé vyrobni formaty
Piimé néklady Variabilni naklady
Fomat T S;;::t!y Sg:’;j::{ Plyn Energie S:;’a;! Obaly | ON pfimé [OPN|PVN| ON rezijni [ Oprawy, ND | Ostatni fixy | Ostatni sluzby | Leasing [ Odpisy | VR | Celkem VN
VCVD3030 410 000
5y [VOVD3333 1 200 000
VCVT3030 -
Celkem 1610 000
VCVT2020 500 000
s2 VCVT3030 670 000
VCVTDOPLR -
Celkem 1 170 000
VCVD3030 -
VCVD4545 850 000
VCVD6060 300 000
S4 [VCVT3030 910 000
VCVT4545 20 000
VCVT6060 60 000
Celkem 2140 000
VCVD3030 -
VCVD3333
VCVD4545 -
S5 [VCVD6030 1400 000
VCVT3030 -
VCVT6030 100 000
Celkem 1500 000
VCVT1010 70 000
VCVTI1515 75 000
S6 |VCVT3030 -
VCVTDSOK 30 000
Celkem 175 000
VCVD3030 280 000
VCVDB030 690 000
VCVDB030P 40 000
VCVT2020P 250 000
s7 VCVT3030 890 000
VCVT3030P 65 000
VCVT3030Star -
VCVDDOPLR 20 000
VCVTDOPLR 100 000
Celkem 2335000
VCVT2020P -
VCVT3030 1 700 000
g [VOVT3030P -
VCVT3030Star
VCVTDOPLR -
Celkem 1700 000

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.o.
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2.4 Proces planovani vyroby

Planovani réni vyroby vychazi ziedpowdi raéni poptavky marketingového a
obchodniho od#leni na zakladl praizkumi a predpowdi racni poptavky. Koncem roku
se gipravuje plan vyroby na cely nasledujici rok gho mozné aktualizaci v fio¢hu
roku, zhruba dvakrat. Bmérné dochazi ke zenam viadu maximald jednotek procent
u nrekterych tym vyrobki v jednotlivych letech. Skutey plan vyroby vychazi
z operativnich plainvyroby, kdy do planu iZzou jeS¢ vstoupit nové pozadavky nebo
necekané udalosti v podémag. poruch. Operativni plany sestavuje spoéeobchodni
odctleni, odéleni koordinace a vyrobreditel na 4 tydny. V tomto planu se promitaji
aktualni pozadavky od zakazhik dale vyroba na sklad, ktera je dd@m pro vyuZiti
volné kapacity pece. Jedna se tedy o kombinacibyymush (na sklad) a pull (podle
pozadavk zakaznika). Vyroba na sklad se odviji oemého rychloobratkoveho zbozi,

které bude v nejblizsi délpravdpodobré odebrano zakazniky.

Operativni plan vyroby je komunikovan shora idoDbsahem vyrobniho planu je
uréeni, co se bude vyrét) v jakém mnozstvi, po jakou dobu, od kterého dmea jaké
vyrobni lince. Skutény operativni plan pro #sic duben je vigt v tabulce nize.
Vodorovnéradky tabulky popisuji jednotlivé dny v &sici a sloupce popisuji, pro
kterou vyrobni linku je wen vyrobni poZzadavek. Co se ma vyitge popsano druhem
vyrobku a kolik i§ se ma daného vyrobku celkem v 1. jakosti vyrobétto informace

je uvedena vzdy za sebou,dbu jedné, nebo ve dvou tkiach, podle volného mista.

Samotné planovani vyroby je slozitd zaleZitost, kastupuje do planovanfada
omezeni. Pro pldnovani se vychazi #tpadni, které se mohou odpracovat. Samotna
vyroba probiha néptrzit 24 hodin, kdy zawstnanci pracuji na @dvnebo fi smeény
podle daného pracovia dnu v tydnu. Pozadované mnoZstvi keramickychetila nf

je prifazovano podle typu jednotlivym vyrobnim linkam. detlivé linky nejsou
universalni. Nkteré linky jsou vybaveny glazovacimiizaenim, sypacim g&enim,
barvenim nebo kombinaciéchto gistroja. Linka miZze byt i bez zdzeni pro
povrchovou Upravu. Nelze tedy vyrobit stejny vyrolp@Zzadovaného designu na kazdé
lince. Zarové na danych linkach se da lisovat omezené mnozsivi & sily dlazby.
To je zmisobeno typem lisovacihoitzeni a formou, kterou ma dany lis zakoupenou a
kterd je pro lis konstruieé odpovidajici. Plan vyroby sidi podle peci na danych

linkach, kde se kalkuluje s plnou obsazenosti p¥stupni material pro lis vychazi
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z pozadovaného mnozstvf nktery se méa vylisovat. Pro eby plynulého vyrobniho
toku se paebné suroviny ZzZdnaji zpracovavat ifve, aby mohly byt v mirném
predstihu pipraveny v silach pro lisovani. Reba ,granulatu” sefjpravuje podle rh
dlazby, které vyzaduje vyroba, ktera musi byt namgSo odhadnuté tzv. ,zlomky*
(zmetky) a dlazbu s Il. jakostniidou. Tento rozdil vznikd na lisu a peci rozlomenim
nebo popraskanim, anebo na glazovani, barveni mélpadném posypu Spatn
nanesenym materialem.re®yvajici vstupni suroviny v silu jsou dwchovany na dalsi
vyrobni davku, kde bude pouzit stejny surovinovklad anebo pokud se jedna o
specialg pouzité suroviny nebo o suroviny, které by se rysg®o lis dlouho
skladovat, lisuji se dlazdice, dokud nejsou vyprémd pozZadovand sila. Santepne
planovaci proces musi §itat s omezenim ¥asovych prostojich, které jsoutgmbeny
zmeénou vyroby, udrzbou, uklidem f@stavkou a rowt opravami. Pro tytodely jsou
stanoveny firmou vykonnostni normy protizani, kterd4 pracuji négtrzitt 24 hodin.
Spole&nost pro planovani wehto z&izeni pgita vykon 21 hodin prace ufipravny
hmot, rozprachovych susaren,ilia peci. U fidiciho a baliciho zé&eni se vyuziva
negetrzity provoz nebo 3 sénny petrzity provoz nebo u linky S6 pouze 2 &my

pretrzity provoz. V tabulceé. 28 je vidt planovanyas vykonu jednotlivych linek

Hledani zlepSeni v samotném planovani vyroby jeeedlozité. Samotné planovani je
zavislé na vstupnich vélnach z obchodniho odigni, kterérikd, co chceme vyrobit. V
dalSi fazi nastava &eni co se kde bude vyré&bUreit co se kde bude vyrébje velice
komplikované. Jedna se totiz o Siroké portfolio ok, které se vyrabi na Zasti
variabilni vyrol&, kde vstupuje veliké mnozstvi omezujicich podminekto omezeni
predstavuji napklad nemoznosti suSeni neprobarvenych hmot i pvapgch hmot v
kteremkoliv pdadi, @i vyuZziti jedné a té samé rozprachové susarny @ ddezeni v
dopravnikovych cestach do sitggdl samotnym lisem. Dale jsou to omezeni, Ze ne na
kazdé vyrobni lince se daji vyribvSechny druhy dlazby. Pro planovani jsou tedy
nutné informace ze vSedasti vyroby a nutna detailni znalost zavodu, z Diglynou
néktera vySe zmigna omezeni. Jako navrh na zlepSeni procesu plangaarneho
analyze, je zautomatizovani planovani pomockitptového softwaru, ne moc
pravdpodobné. Popsat tento proces s omezujicimi podmminkg bylo velice naréné

a drahé. Dale by byla nutna neustala sprava a ladoa softwaru i ménicich se
podminkéach @jiz z pohledu personalniho obsazeni gstmand nebo i poruch a oprav

vyrobniho z&ézeni. Samotné naprogramovani softwaru byfineplo Zzadnou dsporu z
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hlediska pétu zantstnan@, protoZze samotné planovani zabere pougdelik hodin
tydné zameéstnaném, kdy tito zamistnanci dale pracuji i na jinych uUkolech ve
spole&nosti. Naopak by toto zvySilo pet lidi o programatora, ktery by zawhd
aktualizace  zménach a jeho samotné seznameni se s podnikem bglaalaiSicas
nékolika lidi.

Tabulka 6: Operativni plan vyroby duben 2013

OPERATIVNI PLAN duben 2013
Linka S1 S2 S 4 S5 s7 S8
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.
73
8. 626 94 69SB 166 508 312 65 265R7 3.000 76
9. 8.000 20.000 30.000 5.000 6.000 613 20.000
10. 672 167 313 265SB 12.000rel.
11. 627 10.000 10.000 15.000NE 69 12.000 6.000hl.
12. 8.000 15.000RA 3.000 505
13. 599 265RU 65RM 35.000
14. 6.000 4.000 6.000 611
65SC
15. 115 75 551 73 631 3.000 8.000rel.
67SC
16. 6.000 671 12.000 6.000 30.000 4.000 1.500 8.000hlI.
67R7
17. 8.000 314 361 4.000
67SB
18. 95 65 10.000 20.000 4.000 610
19. 10.000 15.000 67 8.000hlI. 76
20. 103 288 12.000 6.000rel. 50.000
21. 8.000 6.000
72SC
22. 108 73R7 286 61 1.000 636
72
23. 6.000 24.000 10.000 12.000 3.000 8.000
24. 636 508R7 612
25. 30 6.000 602 73 624 10.000 8.000rel.
26. 15.000 12.000 40.000 8.000 8.000hlI.
27. 362 76R7
28. 20.000 8.000

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.o.
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Druhy vyrab énych dlazeb

Spole&nost i vyrobé pouziva pouze druhy a roZng dlazeb uvedené v tabul¢e7 a
podle kterych se planuje vyrobené mnoZstvi dlazloy gany rok. Mame celkem dva
druhy dlazeb a to glazovanou a neglazovanou. Jedi®ao glazovanou dlazbu, jde
vlastre o polotovar, ktery dostava @&v finalni vzhled az v dalSi¢asti vyroby
pastovanim, posypem nebo samotnou glazurou. Jedeéd neglazovanou dlazbu, je
vyrobek po vylisovani hotovy a postupuje rovnouwkdleni v peci. Z ozigani dlazby
lze vitist, jestli se jedna o glazovany nebo neglazovamngbek. Glazovany vyrobek se
oznauje VCVDxxxx a neglazovany VCVTxxxxCtyii naslednacisla se pouZivaji
k identifikaci rozngru délka cm x $ka cm. Uteni tlou$ky vychézi ze standardu, ktery
je dan pro dany rozén nebo je individualni v cm. Standardni tlék& pro roznsr
10x10, 15x15, 20x20, 30x30, 33x33 je 0,9, roedAbx45, 60x30 s tlow&ou 1, rozndr
60x60 s tlougkou 1,1 a u VCVD 30x30 a VCVD 33x33 je tlaka 0,8. Pismeno P
znamena zesileni na 1,5 a pismeno S zeslabeni7n&OK znamena sokl. Jsou to

pasky, které jsou Siroké 8 nebo 9, dlouhé 30 a timaj§’kou 0,9 cm.

Plan vyroby pro rok 2013
Tabulka 7: Plan vyroby na rok 2013

Plan m2 Podil Kum. suma podilu
VCVT3030 417000pD 39,23% 39,23%
VCVD6030 209000p 19,66%6 58,89%
VCVD3333 120000p 11,29% 70,18%
VCVD4545 850000 8,00%0 78,17%
VCVD3030 690000 6,49%0 84,67%
VCVT2020 500000 4,70% 89,37%
VCVD6060 300000 2,82% 92,19%
VCVT2020P 25000D 2,35% 94,54%
VCVT6030 100009 0,94%0 95,48%
VCVTDOPLR 100004 0,94% 96,43%
VCVT1515 75000 0,71% 97,13%
VCVT1010 70000 0,66%0 97,79%
VCVT3030P 6500D 0,61%0 98,40%
VCVT6060 60000 0,56% 98,97%
VCVD6030P 4000p 0,38%0 99,34%
VCVTDSOK 3000( 0,28% 99,62%
VCVT4545 20000 0,19% 99,81%
VCVDDOPLR 2000( 0,19% 100,00%
10630000 100,00%

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.0.
30



2.5 Proces vyroby keramické dlazby

Proces vyroby pé#tz hlediska procésve firme ke klicovym a velice slozitym. V tomto
procesu sefetvai material ve finalni produkt, za ktery spiatest ziskava zisk. Vyroba
keramické dlazby je slozity proces, ktery procha@iolika fazemi. V naSem podniku
délime tyto faze doit hlavnichéasti vyroby a to fipravna hmot a glazur, samotna
vyroba na lince aridéni véetns baleni. Detail®jSi graficky popis vyrobniho procesu je
vidét na nasledujicim obrazku, kdy daigravny hmot a glazur pat mleti a
rozprachova susarna, do vyroby na linceigatovani, glazovani (souhrnny nazev pro
nekolik ¢innosti spojenych s designovou Upravou povrchudita3 a pec, v posledni
fazi dochazi k ufeni jakosti dlazby, zabaleni a odvezeni do exjméad skladu.

Obrazek 4: Obecny pribéh vyrobniho procesu

- ® [
Uréent — V= 1@
% AN %

Sklad surovin Mleti Rozprachova susarna Baleni Skladovani

Obecny prabéh vyrobniho procesu

Zdroj: Vlastni zpracovani

s

Pripravna hmot - NejdaleZzitéjSi surovinou pro vyrobu jsou i jila, Zivce, pisku a
kaolin. Touto smssi jsou plgny michaci bubny, do kterych jsotdigavany kamenné
valounky pro poZzadované umleti materi&pol&né s ukitym mnoZzstvim vody. Pro
mleti se pouZivaji dva typy miyn Jsou to mlyny diskontinualni a kontinudlni.
Diskontinualni mlyny jsou mlyny bubnovitého utamého tvaru, kde po domleti se
musi buben otdit a jeho obsah a@érpat. Kontinualni mlyny jsou milyny tzv.
praitokové, kdy se mlyn neustale 6tA tim dochazi k posunu mletych surovin
jednotlivymi ¢astmi bubnu a neni tedy nutné pro vypra&ninzastavovat mlyn.
Vystupem z mlyd je tzv. ,kal*. Tento tekuty vystup s¥si vody a rozemletych
vstupnich surovin putujeies nadrze do rozprachovych susaren. V tomitzeai je
.Kal“ rozstiikovan v silu, do kterého jefipeden plyn, ktery progednictvim spalovani
v hatacich pimo v tubusu suSarny vytii&eplo. V piibéhu rozstiku ,kalu“ na vrcholu

rozprachové susarny a jeho postupném poklesu ssgarny je ,kal“ zbavovan vody a

31



na vystup ze susarny se dostava pouze prasSekgranylat” s vihkosti 5%. Na zaklad
pomeéra vstupnich materiéla dalSich moznych surovin tzv. barvitek, coz jbatevné
praskové hmoty, které vstupuji natatku mleciho cyklu nebo na jeho konci, ziskava
.Kal* po ususSeni ufitou barvu, ktera je pouzivana pro vyrobuditjch typi keramicke
dlazby. Obecé se ,granulat® roz8luie do dvou skupin a to na probarveny a
neprobarveny. Profpdstavu neprobarveny ,granulat‘ je praSek bilé yaktery je

v n¢kolika odstinech (bila, super bila a jasna bildongpina¥jSi odstin bilé barvy (tzv.
kentaur). Probarvené hmoty jsou hmoty barevné vyjarav neprobarvenych. Celkem
méame do deseti hlavnich barev, které jsou v@arsmichavany pro vytieni tiznych
barevnych odstin Samo¥ejm¢ jsou spolu smichavany jak neprobarvené, tak i
probarvené hmoty. ,Granulat® jefgsouvan po dopravnikovych pasediinm do sil
napojenymi na dané lisy. fgsunu hmoty vznikaji jista omezeni, ktera jsofispppena
umisenim suSéren v jednotlivych budovach a tedy jeji@moznosti pesunu mezi
budovami a omezenim v jejichtimém napojeni do jednotlivych sil, kde u danych

vyrobnich linek sila slouzi jako zasoba pro vyrobu.

Vyroba — Samotna vlastni vyroba dlazby proch&satika fazemi. V prvni fazi jsou
lisovany pozadované velikosti a tlouy dlazeb. Do lisu vstupuje ,granulat podle
potrebné kombinacetené barevnych hmot a konzistence. Lis vylisuje poZaahgv
rozmeér a vysledny polotovar sefgsouva do susarny, kde se material dosuSuje na cca
1% vlhkost. Po usuSeni pokrge polotovar dale ve vyrobnim procesu. Podle
pozadovanych vlastnosti na finalni produkt se powpravuje. Jedna se o barveni,
glazovani, zasypavani drobnyrdsteékami a kartéovani. Postup v jakém jsou tyto
operace provashy a pokud jsou prové&dy, zavisi na charakteru findlniho vyrobku.
Vzdy se jedna o designovou Upravu viditetaéti dlazby, tedy o jeji vrchiast. Pokud
neni kladen zadny pozadavek na Upravu povrchupletqvar po piichodu susarnou
rovnou opaten naérem ,engobou” na spodni stranu dlazby, ktery jegechny druhy
vyrobki stejny a povinny. Jednd se o tekutinu, ktera $léutbmu, aby se vyrobek
prochazejici peci népekl na keramicky val&ovy dopravnikovy pas v peci. DalSi fazi
je prichod dlazby peci, kde se vihkost snizi na 0%. 2 pecvypalena dlazbagklada

do tzv. ,box palet” a odvazi k dasnému uskladmi a vychladnuti.

Tridéni - Po ucité dok® se ,box paleta“ feveze ke idéni, kde dochazi k vystupni
kontrole, tedy zgmzeni do jakostnitidy I., Il. nebo k jejimu vyhozeni a nakonec

zatideni podle stejnych rozéni. Vystupni kontrola se provadi fyzickou kontroloebio
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strojow. Zdali se bude pouzivat fyzickd nebo automaticatiola zavisi na grafické
sloZitosti vyrobku, protoZe stroj e po zadanych parametrech iep kvalitre
vyrobenou dlazbu vyhodnotit jako nekvaditeyrobenou a dochazi tim k obrovskym
financnim ztratam. Po kontrole kvality adeni kvalitativni tidy se dlazba ro#id’uje
podle rozmdru. Méii se odchylka od stanovené hodnoty a podle jejkesti je dlazba
rozttidovana doifi skupin podle stejného rozmu. Nasleds jsou takto stejé veliké
dlazdice po ufitétm mnozstvi kus strojow zabaleny do papirovych krabic. Krabice
jsou strojem vyskladany na paletu a dochazi kgostéonu nebo rénimu baleni celé
palety do stréové folie nebo igelitu a jejimu naslednému odvezEngkladu hotovych
vyrobki k expedici.

Na néasledujicich dvou obrazcich vidime vySe popgasyup v grafické podeébtak jak

je rozmisén fyzicky v jednotlivych vyrobnich zavodech Dlazelid a Dlazdice 2 z
pohledu jeho vyrobniho procesu.dostroji a druhy z&zeni odpovidaji skut@osti a
odpovidaji i gibliZznému umisini na vyrobni lince. Cesty propojeni v jednotlivych
zavodech odpovidaji skuwisosti. PIné propojeni (pln&ara) znamena nemneé
propojeni, kdezZtoigruSovan&ara znamena moznost oadky praichodu vyrobku mezi
urgitymi vyrobnimi cestami proifpad poruchy &kterého z#zeni nebo pro vyvazeni
vyrobni kapacity. V filoze A a B je uveden seznam jednotlivychizeni odpovidajici
popisku pod zédzenimi na obrazcich.

Vzhledem ke slozitosti a utezitosti vyrobniho procesu, bude na tento proces
v samostatné kapitole aplikovan jeden z modernéstrafi fizeni proce$ a to teorie
omezeni (TOC), ktera ma za cil vyhledani Uzkéhotani®e vyrol a identifikaci
moznych zlepSeni v celém procesu. Nalezena a dptowanad mista povedou ke
zvysSeni vyrobni kapacity se stavajicimi anebo naviunoji nebo dale rize dojit ke

snizeni vyrobnich naklachebo ke kombinaci dvougdchozich.
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Obréazek 5: Schéma vyrobniho procesu v D1

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Obréazek 6: Schéma vyrobniho procesu v D2

14 S 20 22 25

13

Zdroj: Vlastni zpracovani
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2.6 Proces udrzby a oprav

Udrzba a oprava stribjsou velmi dileZitou ¢innosti ve vyrobnim podniku. Be#chto
¢innosti by podnik zadjakou dobu nemohl vyr&bto, k éemu byl vytvden. Oprava a
adrzba jsou d¥ rozdilné ¥ci, které ale ve svém vysledku jsou spolu veliagppjeny.
Pokud se &a pravidelnad @adna udrzba, snizuji se pozadavky na opravy a p\sai

spolehlivost a Zivotnost vyrobnihoizzeni.

Udrzba a opravy se ve spé®sti LASSELSBERGER, s.r.0. z pohledu vyroli sha
dva samostatné okruhy, které jsou si vzajémitibuzné z hlediska provédi a to na
adrzbu a opravy vifjpravre hmot a naast adrzby a opravy na vyrobnich linkach. Na
piipravre hmot se staraji hla¥no ¢asti vyroby ,kalu“ a jeho femény na ,granulat”.
Hlavni naplni je tedy udrZeni plné provozuschopnobbu tym mlyna pro vyrobu
.kalu“, potrubni grepravy do rozprachovych susaren, samotnych rozpvgch suSaren

a pasové dopravnikovérgpravy ,granulatu® do sil pro usklaéimi pred samotnym
zatadtkem vyroby dlazby. Odteni adrzby a oprav na vyrobnich linkach se stard o
plynulost vyroby dlazby. Jeho hlavni naplni je &tar se o lisy, dopravniky
vylisovanych vyrobl, susarny, glazovaci, pastovaci a posypové&eai, vyrovnavaci

vozy pred peci, pec a samostathdici a balici linky.

Oddéleni udrzby a oprav na vyrobnich linkach

Toto oddleni je samostatnvedeno pro obvyrobni budovy a to Dlazdice 1 a Dlazdice
2, kdy v Dlazdicich 1 je jeden hlavni mechanik, duassti zamenici a dva migi
elektrik&i. Jeden z&hto dvou mistik ma na starosti vyrobni linky S7, S8 a druhy
vyrobni linky S5, S2. V Dlazdicich 2 je také jedadavni mechanik, dale jeden mistr
zamenik a jeden mistr elektrikgoro vyrobni linky S1, S4, S6. Pod kazdym z niistr
zamenik pracuje gkolik montéfi. Mont&i pracuji na tismEnném negetrzitém
provozu. Na ranni a odpoledni &m pracuji dva monté pro linky S7, S8 a S5, S2 a
také dva na vyrobnich linkach S1, S4, S6. Nenich snénach a o vikendech pracuje
jeden montér po celou dobu &my v Dlazdicich 1 a také jeden v Dlazdicich 2. Bba
zavody se drzi pohotovost procekané udalosti jak u montgrtak i u elektrik&.
Duvodem pré musi byt na migtdva monté spolu je, Ze &které prace se nedajéldt

jednou osobou a je tady nutno pracovat ve dvowhid€innosti pro d¢ osoby jsou
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planovany pro ranni a odpoledni&m, vyjma urgentnich oprav, které jsou proyrad

VvV co nejkratSim mozZnéxkase.

Prace v oddéleni udrzby a oprav se da r@ht do trech hlavnich¢asti. Jsou to
nastavovani vyrobni linky pro novy format a drulaaly, planovana uadrzba, ktera
vychazi z planu optgbeni z&zeni a posledniasti jsou netekdvané poruchy a jejich
nutna oprava. Vyskytnuté ngekavané poruchy jsou ohodnoceny a porovnavany s
prioritami planu pracovniho dne daného montéralédas jsou zdiazeny do seznamu
¢innosti, které se musi &dt nejdive a které pozgi, tak aby se zajistil co nejplynulejsi

vyrobni tok bez peruseni vyroby. NeptSi prioritu ma vzdy porucha na peci.

Z téchto # hlavnich ¢innosti jsou nejvicg&etné zmdny vyrobniho forméatu a druhu
dlazby. Tato zrna spdiva v prenastaveni lisu. iBnastavovat lis Ize ldu pomoci
zmeny razniki, kdy dojde ke zmn¢ lisovaného povrchu, ktery mame hladky nebo
razre reliéfovy a to z obou stran vyrobku nezavisleytgik z viditelnécasti dlazby, tak
i ze spodnicasti dlazby, tedy strany, kterou se poklada dlazaem. Nebo pomoci
zmeny lisovaci formy a tedy i zémy velikosti raznik. Pokud dochazi ke zmé pouze
povrchu dlazby a ne rozimu, meni se pouze raznik. Doba vgny je do 10 minut.
Pokud se jedna o vynu formy a tedy zrnu formatu dlazby, je doba vygmy do 2
hodin. V dolg vymeény lis nepracuje. Dale se Znmou formy se musi zénit nastaveni
dopravnikové cesty, glazovacihotizani, zménit program vypalu pece a 2mit
nastaveniifdici linky. NekrittéjSim mistem pro zgnu je zngna na lisu, protoze trva
ze vSech ostatnich zm nejdéle a je na gatku vyrobniho procesu linky. Snazime se
zmenit vyrobni program co nejrychleji, pokud nemameatdt&nou zasobu vylisované
dlazby ¢ekajici na pichod peci. VSe je poizeno peci z dvodu jeji nemoznosti ji
zastavit a maximalizace jejiho vyuziti. Zasoba jgvarena €sreé pred peci v
sdgad’ovacim zézeni pro pec, kdy na kolejovych vozicich ¥kolika patrechéeka
dlazba na rovnosmné zaazeni do pece pro vypal. Z pohledu vykonnosti dspeci z
tabulky¢. 12 vidime, Ze vykon lisptesahuje vykon ped¢adow o jednotky aZ desitky
procent téns u vSech vyrobnich linek a tedy z tohotivddu se tvé fronty pred peci
hotovych vyrobki. Tato rezerva je zavisla od ¢to kolejovych vozik k dispozici pro
danou pec. Pohybuje se od 4 do 8 hodin zasoby ipadgny vypadek &které casti
vyroby ped peci. Samotna zasob#eg peci nam, ale H&d, jak rychle se ma
opravovat. SpiSe nanika, zdali si mame(cit dalSihocloveéka z vedlejsSiho provozu,

aby se zréina nebo oprava provedla co nejrychleji bez zasigwétoku dlazby peci.
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Proces realizace udrzby a oprav

Proces tvorby denniho planu se skladésti stanoveni pravidelnych oprav a udrzby,
doplréné o néekané havarie, kdy podle priorit se zavede do seanzkoli. Samotny
proces realizace opravy &na identifikaci problému, ffpravou k feSeni, realizaci

opravy, zkusebnim provozem gedanim z#zeni operatoru vyroby.

Postup realizace udrzby a oprav je popsan v doktavenktera je dopkna o
odpowdné osoby a normovanysasem pdebnym pro opravu. Tento normovatas je
spiSe orientni, protoZze dochazifpopravach nebo udrbk vyskytu nedekavanych
praci navic. Tyto prace jsou charakterizovany nmagte zaizenimi u vSech linek,
moznosti objeveni néekavané zavady nebiekani na nutnou koordinaci s dalSimi
pracovniky pro vieSeni zavady. Samotni pracovnici pro udrzeni kvalgrav jsou
pravidelr® zaSkolovani &as odc¢asu rotuji po jednotlivych vyrobnich linkach, taya
znali vSechny vyrobni linky a nemohlo se stat, yembmohl jeden pracovnik zasko
za jiného z dvodu neznalosti Z&Zeni. V sodasnosti je v odédeni udrzby a oprav
dlouhodoba podzagstnanost, z tohotoiadtodu je nutné, aby vSichni z&stnanci znali

CO nejvice z#izeni pro pipadny neplanovany odchodkterého zaréstnance.

Z charakteru rozmanitosti vyrobnichiizaeni, slozitosti oprav a nepravidelnosti oprav
zde nemohla byt pinrealizovdna metoda ke zkraceiasu oprav samotnych izzeni.
Identifikované zlepSeni z pohledasu se da najit pouze ve zkracgasu pro chzi do
dilny pro potebné n#&adi k opra¥ v doke vypnutého z&izeni. Vzhledem k velikosti
zavodu a umishi dilen v jednotlivych vyrobnich zavodech Dlazdica Dlazdice 2, na
jednom spoléném mist pro dany zavod, dopotuji plné vybavit voziky pro néadi o
vSechna pdtbna néini pro nefastji pouzivané opravy a Upravy. V s@asnosti jsou
voziky vyuzivany, ale pouze s omezenyngindn a gFipravky. Toto dovybaveni by
bylo realizovano fedevSim ze s@asnych zasob dilny nebo dokoupenim jednotlivych
chykgjicich wci. Kazdy montér by # mit vozik v dok¥, kdy ma sluzbu a &h by byt
pIné pripraveny pro pedani nasledujici siné. Timto by bylo snizeno dochéazeni si pro
véci o nekolik minut a byl by vyuzit pracovnéas montéra efektivwji a doslo by ke
shizenicasu na opravu kteréhokolivizzeni a zrychleni jeho znovuuvedeni do provozu

o radov n¢kolik minut az desitek minut.

Ze slkEru informaci z prosedi bych dale navrhl znovu si projit &itlodpowdnosti za

jednotlivé ¢asti vyroby a zodpadnost za jednotlivé stroje. V stasnosti je tento
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dokument sepsan, ale p&jaké dolkk by se nél znovu aktualizovat a @it jeho
spravnou funkci a jeho porozémi zangstnanci. Spokn¢ tedy se vSemi pracovniky,
kterych se vyroba tyka, operatory vyroby, montémistry, projit znovu vyrobu a &it

si presrt kdo a za co je odp&dny. V sowasnosti dochazi ke konflikin mezi
operatory peci a udrzbou, konkrétrjde o ukeni, kdo opravu nebo udrzbu provede a
kdo je za pipadné problémy odpeéudny, protoze nadkterych linkach operatopeci si
opravu a udrzbu provéfd sami a na ékterych nikoliv. Rinosem bude snizeni §a
nedorozumni v tom smyslu, Ze si jedno pracoxigtysli, Ze je za to odpégné druhé a
naopak. V konéném disledku se nikdo o #&eni nestara a vznikaji naklady z nedbalé
adrzby, které mohou byt zanedbatelné, ale zd&rowehou mit i fatalni nasledky pro

cely vyrobni proces na dané lince.

Dale informovat a ukazat vSentastnikim vyroby dilezitost komunikace, prace v
tymu vSech zéastrénych, pravidelnosti a poctivosti vyfvani formul&i o provedené
adrzke a opra¥ a spravnost znat okrajgwousedni pracovist Cilem tohoto je zvysSit
pravdEpodobnost identifikace mozného problému, zvySinplgst ve vyrob, zlepsit
pracovni podminky vSech &astrenych a zvysSit kvalitu vyrobk pro koncového
zdkaznika. Dlezitost spravné komunikace a celkové harmonizatieve vyrolE je
velice dilezité, i kdyz z hlediska nakladh piinodi téZko ocenitelné.

Zrychleni a zkvaliténi vyrobniho procesu by do jisté miry mohlo bytlimevano
navrhy adrzby a nejenom udrzby, ale i ostatnif@stmi (oddlenimi) vyroby na
zlepSeni dosavadniho stavu, kde by jako motivgorvek mohla slouzit finami
odmeéna ve form¢ procentualnicastky z celkové finami Uspory nebo Wjisleného
zvySeni vykonnosti po aplikaci navrhu na zlepS¥rdouwasné dob dochazi ke zvySeni

vykonnosti nebo snizeni nakiadétSinou pouze na urovni kodmoveho ztizeni.
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3 Analyza procesu vyroby keramické dlazby

Metoda, kterou budeme k analyze pouzivat je meibelarie omezeni (TOC), ktera
slouzi k vyhledani Gzkého mista vyroby a snaziose misto maximakvyuzit. Uzké
misto je definovano jako misto, kde se omezujichpwrdnost procesu. V ostatnich
¢astech procesu, tedy nedochazi k plnému vytizeobwch kapacit.

Pro ugeni Uzkého mista jeutkzité stanovit spot@ou nernou jednotku pro vSechny
spole&né faze vyroby, pro které v této jednotceéinme vykonnost jednotlivych stribja
budeme porovnavat jejich vykony mezi sebou s cildéasahnuti plynulého toku
materialu ve vSech jeho fazich maximalni stalounlgsti. Vyroba keramické dlazby je
automatizovany proces, ktery je prim&nykonavan stroji, kde lidsk&nnost vstupuje
do procesu hlavhjako obsluha Z#&zeni. V naSemfjpact pro ukeni uzkého mista a
podminky spoléné nerné jednotky si proces vyroby radtine do dvoucasti. Je to
z toho divodu, Ze se ve vyr@bvstupni sypky materialipmenuje na vyrobek, ktery
neni pro nasledné kalkulovani a jehegrodej kvantifikovan v jednotkach hmotnosti,

ale v jednotkach délky a tom

3.1 Urcéeni tzkého mista pro sypky material

Mérnou jednotkou bude hmotnost sypkého ,granulatttinach. Ke stanoveni Uzkého
mista bylo nezbytné stanovit i za jakych podmine#iebuteno. Prvni podminkou, je ze
se bude brat maximalni gok danymi z&zenimi i bezeztratové vyrab Druhou
dulezitou podminkou pro deni Uzkého mista je, Ze se bude vytdpouze jeden
.granulat‘ pro vSechny rozény, které se daji vylisovat. Je to @wbdu [ilis vysoké
variability vyroby a nemoznosti suSit vicebarevngranulaty® v rozprachovych
susarnach najednou s naslednou nutrtsttini susarny a tedy ztratgsu, aby nedoslo
ke smichanitznych barev a tedy znehodnoceni hmoty. Vyroba pgetee hmoty je
v praxi malocastd, ale neni vyjimé@a, i gFes znanou vysokou variabilitu vyroby.

3.1.1 Vyroba ,kalu”

Pro stanoveni vyroby ,kalu” za den jsme si zjighitcet, druh a kapacitu mlyin Tyto

Gdaje jsme vynasobili vykonnosti za den, ktera ber@ahu plgni surovinami,
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odéerpavani &isteni mlyni u diskontinualnich mlyin U kontinualnich mlya neni
zapotebi mlyn zastavovat &stit. Vyroba je kontinualni. Realisticky odhad oy za
den tedycini 2615 t ,kalu“. Tento ,kal“ je mozny ig¢erpavat z jednoho vyrobniho
zavodu do druhého tedy z Dlazdic 1 do Dlazdic 2. miéa za nasledek vyvazené
rozdleni ,kalu“ do rozprachovych suSaren k optimélnimguziti vyrobni kapacity.
NaSe stanovena podminka pra@ani Uzkého mista a to vyroby pouze jednoho typu
~granulatu“, neni v fipac tvorby ,kalu* podstatna. U vyroby ,kalu” je vykonst pro

vSechny typy a barvy stejna.

Tabulka 8: MnoZstvi vyrobeného ,kalu“ za den

Vyroba "kalu"

Zévod |nazev pocet zafizeni (ks) |pocet cykli/den [objem (t) [GdrZba (%) |celkovy vykon (t)
D1 diskontinudlni bubny 8 8 20 10% 1152
D2 diskontinualni bubny 9 7 15 10% 850,5|

pocet zafizeni (ks) pocet t/hod v provozu za den (h)

D1 kontimlyn 3 4,5 24 324
D1 kontimlyn 1 7,5 24 180,
D2 kontimlyn 1 4,5 24 108|

2615

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.1.2 Suseni hmoty

Pro ugeni maximalni vykonnosti rozprachové suSarny jsnenawili negetrzity
provoz, kdy suSime pouze jeden druh ,kalu“. V ndnfcn provoznich podminkach se
pocitd provoz rozprachové susarny pro planovani vyrpiiynérné 21 hodin za den.
Tento rozdil je zfisoben udrzbou a hlayristenim po kazdém suSeniii gmeéne barvy
suSeného ,kalu“. Pro ndzornost a&emi Uzkého mista jsme dilf obé tyto vyroby.
V tabulce je uvedena také nova rozprachové su§éirirova“, ktera ma slouzit jako
nahrada 3 rozprachovych susaren na za@ido vykonu 3,8t. V saiasné dob je nova

susarna ve zkuSebnim provozu.
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Tabulka 9: Maximalni usuSena hmota za den

Suseni hmoty - rozprachova susarna
Zavod pocet zafizeni (ks) |vykon suseni (t/hod) |v provozu za den (h) |celkovy vykon (t)
D1 5 3,8 24 456
D1 1 10 24 240
D2 3 3,8 24 274
D2-S6 1 1 24 24
994
[D1-nova | 1 14 24 336
1330

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 10: Pramérna usuSena hmota za den

Zdroj: Vlastni zpracovani

Suseni hmoty - rozprachova susarna
Zavod pocet zafizeni (ks) |vykon suseni(t/hod) |v provozu za den (h) [celkovy vykon (t)
D1 5 3,8 21 399
D1 1 10 21 210
D2 3 3,8 21 239
D2-S6 1 1 21 21
869
D1-nova 1 14 21 294
1163

3.1.3 Kapacita sil

Kapacita sil v tomto fipact netvai Zadnou pekazku ve vyrobnim toku. Sila jsou brana
jako ,buffer* (zasobnik), ktery slouzi k uchovanjirebeného febyte&ného ,granulatu”

nebo jako zasoba pro budoucié&mm druhu vyrobku.
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Tabulka 11: Celkova kapacita sil

Celkova kapacita sil
Zavod |vyrobnilinka |pocet zatizeni(ks) |kapacitasila (t) celkova kapacita sil (t)
S7 1 90 90
2 75 150
3 60 180,
1 70 70
9 80 720
D1
S8 4 90 360
1 50 50
3 25 75
S5 8 80 640
S2 6 75 450
S1+S4 15 40 600
6 80 480
D2 2 20 40
3 25 75
S6 3 20 60
4040

Zdroj: Vlastni zpracovani

3.1.4 Vykon lisa a peci

Pro ugeni maximalni vyrobni kapacity fismusime vychézet z jejich vyrobnich
moznosti. Data pro vyrobni kapacituilia peci jsou brana z technickychdistyrobnich
zarizeni. Kazdy lis neni Upénstejny. Lisy se liSi typem lisu a vybavenosti Vigoimi
nastroji (tj. formami a razniky). Vykonnost lisug&livnéna pozadavky na vylisovanou
dlazdici a to rozrrem a tlouskou. V nasledujici tabulcé. 12 vidime maximalni
moznou vyrobni kapacitu pro lisy za den. Zde jenpléanacasova dotace 21 hodin,
kterd vychazi z podnikové normy. V tabulge 13 vidime maximalni spiwbu
.granulatu“ pro dany rozer a druh dlazdice. Gbtyto tabulky jsou dopkny o
maximalni kapacitu peci, pro stanoveni Uzkého mita potebu maximalniho vyuziti
peci s¥d¢i fakt, Ze pec se neda jednoduSe zastavit a je nutné fieu@4 hodin
v provozu. Odstaveni a tedy snizeni sgloy pece je mozné pouze zZagpokladu delSi
odstavky vyrobyadow nekolik tydni, kdy se pec vyprazdni a jeji spatta se postugn
snizi na minimalé 70% jeji zné spakby. Uplné zastaveni je mozné, ale velice
riskantni. Pokud je pec v provozu, dochazi v nekstdlému vnitimu pnuti, které by

se v ipadct vypnuti pece zinilo a mohlo mit za nasledek UpIné nevratné po3koze
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pece nebo poSkozeni velice fikad nara@&né na opravu. Pro vgh ktery format
budeme vyra#t, se bude vychazet z maximalni dpbly granulatu, kterou je pec
schopna vypalit za den pro dany formatcidre tedy z tabulkyg. 13 nejvysSi spégbu
~.granulatu” na vyrobu za den provozu. Préani vykonnosti li§ se vychazi z lisovani
po dobu piimérnych 22 hodin v negtrzitém provozu. 1 hodina rozdilu ve vykonu
oproti vykonu v tabulces. 12, je zfisobena nep#&tbou zrndny raznikovych hlav a
forem. Rozdil mezi 22 hodinami provozu a 24 hodingrovozu je zjsoben
sdizovanim stroje, udrzbou a jehwsténim pro spravnou furtkost a tedy lisovani
kvalitnich dlazdic. Z tabulkg¢. 13 si vSim&me sloupce s ndzvem jhod". V tomto
sloupci je znazowrmn rozdil vyroby lisi na jednotlivych linkach za den a maximalnim
moZnym pétokem nt dlazby za den peci. Z rozilijle patrné, Ze kapacita ligprevysuje
maximalni mozny pitok pecifadow o stovky a aZ tisice frza den krord vyrobni
linky S8, kde planovana vyroba na lisu je o 80niz$i ne? kapacita pece. Celkose

da z vySe zjigného vyvodit, Ze na samotnych vyrobnich linkdchmgguzSim mistem
praw pec. Piitok dlazdic suSarnou, barvicim fizenim, glazovacim #aenim a
posypovym z#&zenim je nastavovan podle taktu lisu a nezpomalgjebu. Rychlejsi
vyroba lisu je vyrovnavangsre pired peci na tzv. ,$ed’ovacim zézeni“, kdy se jednéa

o rekolik kolejovych voziki s rekolika patry, do kterych se dlazdice po glazovéani
naskladaji a azuji se pro plynulé pémi pece. Pece na vyrobnich linkach S4 a S7 jsou
dvoukanalové, to znamena, Zze ma pe¢ degzavisla patra a tedy celkovy vykon je

sumou obou dvou pater.

Tabulka¢. 14 nam ukazuje skutey lisovaci format, ktery jsme vybrali Zquchozi
tabulky ¢. 13, kde jsme vybrali format, ktery ma n&gi spotebu materialu i daném
kapacitnim omezeni fchodu peci. Ze sloupce jrhod” je pro kontrolu vid, Ze

vyrobni kapacita lisu je dostéte pro plynuly chod pece.
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Tabulka 12: Maximalni podnikové uréend vyrobni kapacita ligi a peci

Vyrobni linka

Zdroj: Vlastni zpracovani
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S8 S5 S2
Typ stroje PH 2800 PH 280p PH 2800 suma pec |PH 2890 suma pec PH 2800 PH 280p suma pec PH 160 PH 160p suma pec
rozmer m2 m2/den| m2/der}] m2/dep m2/den | m2/den] m2/den| m2/den| m2/den m2/den m2/dery m2/den| m2/den| m2/den| m2/denl m2/den | m2/den
10x10x0,9 0,01
15 x15 x0,9 0,023
20 x20 x0,9 0,04 3528 3528 | 7 056 3647
20x20x1,3 0,04
20 x20 x1,5 0,04 1 966 1966 1966| 5 897 5 309
30x8x0,9 0,024
30 x30 x0,7 0,09
30x30x0,9(0,8)] 0,09 4 990 4 990 4 990| 14 969 9063| 5670 5670 5 750 4 423 4423 | 8845 3 856
30x30x1,5 0,09 2948 2948 2948 8845 5 665
33x33x0,9 (0,8)| 0,109
45x45 x1,0 0,203
60 x30x1,0 0,18 4 536 4 536 4 536 13 608 7 985 3629 3629 | 7258 4 823
60 x30 x1,5 0,18 2948 2948 2948 8845 5590
60 x60 x1,1 0,36
Typ stroje PH 2890 PH 2809 suma pec PHL500(J 2503 EY 2503 EpF suma pec PH 555 PH 550 suma pec
rozmgr m2 m2/den| m2/der} m2/den| m2/den| m2/den| m2/deny m2/dep m2/den m2/den | m2/den| m2/dery m2/den | m2/den
10x10x0,9 0,01 605 605 1210 599
15 x15 x0,9 0,023 907 907 1814 652
20 x20 x0,9 0,04
20x20x1,3 0,04
20x20x1,5 0,04
30 x8x0,9 0,024 968 968 1935 505
30 x30 x0,7 0,09
30x30x0,9(0,8)] 0,09 4 309 3856| 8 165 5 868 4 309 4 309 8 618 8 215
30x30x1,5 0,09
33x33x0,9(0,8)] 0,109] 5214 3499| 8 713 5231
45 x45 x1,0 0,203 5358 3827 3827 13013 7 318
60 x30 x1,0 0,18
60 x30 x1,5 0,18
60 x60 x1,1 0,36 4 536 4 536 6 277



Tabulka 13: Maximalni spotfeba ,granulatu“ pro dany format

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Spotie ba| Aktivace| Lis 1 Aktivacd Lis 2 Aktivacq Lis 3 Kapacita pece Vyroba lisu Priichod| Spotreba | Spotreba
materidu| o1 | Paetdirv [udet/minl 01 | Pasetdirv [ ddet/minl 0/1 | Pasetdirv | tdei/min| jeden druhy materidlu [ materialu
lisovaci forng lisovaci forng lisovaci forng kanal kanal| 1 60 21 podile lisii | podle pece
Linka__|Format pvmmmm | m’ | m® | kg/m?® - 1 - 1 - i n’/den| nf/den| nd/min| m7hod| nf/den t/den t/den
VCVD3030 30x30x0,8| 009] 007 17,67 L 4 11 1 4 11 1 4 11 4532 | 4532 1] 719 1496p 5905 265 164
VCVD6030 60x30x10[ 018 o0f8 2404 1 2 10 1 2 10 1 2 10, 3993 9933 11 648 13608 5623 327 19
VCVDB030P | 60x30x15 018] 0p7 36,50 1 2 65 1 2 6,5 1 2 63 7952| 2795 41 8845 -3255 323 20
7 |VOVI2020P | 20x20x19 004] 06 3650 1 6 65 1 6 6,5 1 6 63 6552| 2655 281 5847 -588 215 19
VCVT3030 30x30x0,9[ 009 o00B1 21,00 1 4 11 1 4 11 1 4 11] 459324532 12 713 14949 -5905 314 19
VCVT3030P | 30x30x15 009] 0185 3650 1 4 65 1 4 65 1 4 6% 2832 | 2832 40 8845-3181 323 20
VCVDDOPLR | 30x30x08[ 009] 007 17,67 L 4 11 1 4 11 1 4 11 4532 | 4532 1 719 1496p 5905 265 164
VCVTDOPLR | 30x30x09| 009] 008] 21,00 L 4 11 1 4 11 1 4 11 4532 | 4532 120 719 1496p -5905 314 19
- 1
g [VCVT3030 30x30x0,9 009] 008] 21,00 4 125 5750 5| 210 5679 80 ) 131
VCVTDOPLR | 30x30x09[ 009] 008] 21,00 4 125 5750 55 ord serp s 110 131
T |
o5 |VCVDE030 60x30x1,0[ 018 of8 2404 1 2 8 1 2 8 4823 6| 344 7254 2434 175 11
VCVT6030 60x30x1,0[ 018| o019 26,00 2 8 1 2 8 4823 6 346 725 -2434 189 12
e — | E— |
VCVT2020 20x20x0,9| 004| 0034 21,00 L 5 14 1 5 14 3647 6 33 7056 -3409 149 71
S2 [VcvT3030 30x30x0,9 009] 008] 21,00 L 3 13 1 3 13 3856 71 421 884 -4989 186 8
VCVTDOPLR | 30x30x09| 009] 008] 21,00 L 3 13 1 3 13 3856 71 421 884 -4989 186 8
.
VCVD3030 30x30x0,8| 009] 0074 17,67 L 4 95 1 4 85 5868 6 38 816p -2207 144 10
S1 |vcvD33s3 33x33x0,8[ 011] 0081 17,28 L 4 95 1 3 85 5231 711 a9  s7p 3482 151} ]
VCVT3030 30x30x0,9| 009] 008] 21,00 L 4 95 1 4 85 5868 6 38 816% -2297 171} 12
\VCVD3030 30x30x0,8| 009] 007 17,67 L 4 95 1 4 95 0 0 4107 | 4107 711 ad  seip -404 152 144
\VCVD4545 45x45x1,0] 020[ 0204 2415 L 2 75 i 2 75 0 0 3659 | 3659 6| 369 765p -337 189 17]
o |VEVD6060 60x60x1,1| 036 0394 27,00 0 0 0 0 1 2 5 3139 | 3139 a 214 453 1741 12 1bo
VCVT3030 30x30x0,9| 009] 0081 21,00 L 4 95 1 4 95 0 0 4107 | 4107 711 4d  se1p -404 181} 17
\VCVT4545 45x45x1,0] 020| 0209 22,00 L 2 75 1 2 75 1 3 7 3659 | 3659 100 620 1301B -5695 286 16
VCVT6060 60x60x1,1| 036] 0394 26,00 0 0 0 0 1 2 5 3139 [ 3139 4 214 453 1741 118 163
\VCVT1010 10x10x0,9 001] 0004 21,00 L 6 8 1 6 8 599 1 sd 1210 -611 25 13
S6 |VCVT1515 15x15x0,9] 002| 004 21,00 | 4 8 1 4 8 652 1 8q 1814 -1162 39 14
VCVTDSOK | 30x8x09| 002 0032 21,00 1 4 8 1 4 8 505 2 o 1935 -1430 41 11
5082 3561




Tabulka 14: Maximalni spotfeba ,granulatu” celkem

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Spotieba| Aktivace Lis 1 Aktivace Lis 2 Aktivac Lis 3 Kapacita pece Vyroba lisu Prichod| Spotreba | Spotreba
materidlu | 0/1 Paetdirv |adefi/min| 0/1 | Pasetdirv | Gded/min]| 0/1 | Pasetdirv | dded/min| jeden druhy materidlu | materidlu
lisovaci forng lisovaci formg lisovaci forng kanal kanal| 1 60 22 podie lisii | podle pece
Linka |Forméat Imn/mm/mm m | m* | kgm® - 1 - 1 - 1 m/den| nd/den| nfimin| mhod| nf/den t/den t/den
VCVD3030 30x30x08 | 0,09 | 0,079 17,67 4 11 4 11 4 11 4532 4532 0 q q 0 q
\VCVD6030 60x30x10 | 018 018 2404 2 10 2 10 2 10 3993 3993 0 q d o q
VCVD6030P 60x30x1,5| 0,18 0,p7 36,50 2 6,5 2 6,5 2 6,5 27952795 0
& VCVT2020P 20x20x1,5| 0,04 0,06 36,50 6 6,5 6 6,5 6 6,5 26652655 0
\VCVT3030 30x30x09 | 009 [ 00BL 21,00 4 11 4 11 4 11 B2 2493 0 q d o
VCVT3030P 30x30x1,5| 0,09 0,135 36,50 1 4 6,5 1 4 6,5| 1 4 6,4 2832 2832 21 9266 -3 602 338 20
VCVDDOPLR | 30x30x08 | 009 [007d 1767 4 11 4 11 4 11 4532|4532 0 9 q i
VCVTDOPLR 30x30x0,9 | 0,09 0,081 21,00 11 4 11 4 11 4582 3244 q q
l
S8 VCVT3030 30x30x09 | 0,09 | 0,08] 21,00 4 12,5 5750 5 27( 5940 -190 125 12
VCVTDOPLR 30x30x0,9 | 0,09 | 0,081 21,00 4 12,5 5750 0f q q 0 q
e E— |
& VCVD6030 60x30x1,0| 0,18 0,18 24,04 2 8 2 8 4823 0 q q 0 q
\VCVT6030 60x30x10 | 018 0]8 26,00 1 2 8 1 2 8 4823 6| 34 7608 -2780 199 12
- | :
\VCVT2020 20x20x09 | 004 | 00Bs 21,00 5 14 5 14 3647 o q d o [i
S2  |VCVT3030 30x30x09 | 0,09 | 0,08] 21,00 L 3 13 1] 3 13 3856 7 421 9266 -5410 195 81
VCVIDOPLR | 30x30x09 | 009 [008] 21,00 3 13 3 13 3856 0 q d o i
-
VCVD3030 30x30x08 | 0,09 | 0,079 17,67 4 95 4 85 5868 0f q q 0 q
s1 [vcvp3sss 33x33x08| 011 [008] 1728 4 95 3 85 5231 0 q d o i
VCVT3030 30x30x09 | 0,09 | 0,08] 21,00 L 4 95 1] 4 85 5868 6 389 8554 -2 686 180 12
VCVD3030 30x30x08 | 0,09 | 0,079 17,67 4 95 4 95 0 0 4107 4107 0 q q 0 q
\CVD4545 45x45x10 | 020 | 0204 2415 L 2 75 1 2 75 0 0 3659 [ 3659 6| 36§ 8019 -701 194 17
\VCVD6060 60x60x1,1| 036 | 0394 27,00 0 0 0 0 2 5 3139 [ 3139 0 g d o [i
= VCVT3030 30x30x09 | 0,09 | 0,08] 21,00 4 95 4 95 0 0 4107 4107 0 q q 0 q
\CVT4545 45x45x10| 020 [ 0204 22,00 2 75 2 75 3 7 3659| 3659 0 9 d o i
VCVT6060 60x60x1,1| 0,36 | 0,399 26,00 0 0 0 0 0 2 5 3139 3139 0 q q 0 q
VCVT1010 10x10x0,9 | 0,01 | 0,009 21,00 6 8 6 8 599 0f q q 0 q
S6 [VCVT1515 15x15x09 | 0,02 0,02 21,00 L 4 8 1] 4 8 652 1 84 1901 -1249 40 14
\VCVTDSOK 30x8x09 | 002 | 0022 21,00 4 8 4 8 505 o q d o [i
1270 848




3.1.5 Ur¢eni konkrétniho Zé&zeni, které fedstavuje Uzké misto

Pro nazorjSi predstavu jsme dali vykony vSech fazi vyroby do jedabulky.
V tabulce¢. 15 je vidt, Ze Uzké misto vyroby z hlediska sty ,granulatu” za den
pii maximalni vyrok jsou pece. Jednim Zidoda pro¢ tomu tak je, je Ze neni mozné
pec zastavit a ani kratkodblomezit jeji provoz p snizeni spdeby. V disledku toho
se kupuji z&Eizeni Fedem s vySSim vykonem nez je vykon pece. Druhymodem je
to, Ze neni ztechnologického hlediska jednoducw§Savat vykon pece ip
prostorovych a finamich omezenich. Podle kapacity pece se tedy plangjé
produkce. VSimame si ale, Ze i rozprachova susSarna hmot, ktendismaximalnim
vyuziti tedy 24 hodin provozu za ideélni podminkyeni jednoho ,granulu“ blizi
spoteke ,granulu” pece, kdy konkrétncelkovy vykon nefesahuje spiéebu pece ani o
20%. Ri bézném provozu, tedy pmérném planovaném provozu rozprachovych
susaren, coz je 21 hodin, nam vykon ususSené hmotf tsouhlasi se spi@bou pece.
Na zaklad tohoto nam vznika riziko v nedostatku ,granulgbub vyrobu, zfisobenym
poruchou susarny i na krat&isové obdobi. Spairost si tohoto omezeni, také vSimla a
proto investovala do nové rozprachové suSarny oomykl14t, ktera ma nahradit
postup® vykon tech stavajicich susaren o celkovém vykonu 11,4hadinu. Tato
nahrada by @a byt dostaténa pro stavajici provoz. Nahrazenimch mensSich suSaren
jednou tSi suSarnou se zvysSuje riziko z poruchy, protgielesnost bude mit na
vyrobu ,granulatu” v zavaglDlaZzdice 1 pouze 4 rozprachové susarny s vykomyl4d

a dvakrat 3,8t. Pokud by vypadla jedna suSarnakoruy 3,8t viz tabulk&. 16, celkem
by to pro vyrobu z kratkodobého pohledu nebyl vglkgblém. ProtoZe by se jednalo o
rozdil pouze 2t za den, které by se daly kompenzoveevyprazdeénych sil. Pokud by
se jednalo o vypadek suSarny o vykonu 10t viz tabtl 17, pak by to pro spaleost
byl i z kratkodobého hlediska problém, protoZze ibrdpoZzadované vyraba dodané
vyrob¢ cini 134t za den. Z hlediska potencionalniho vypadktsi susarny a tedy
nizkého vykonu suSeni dopdéuji, aby byla prodana zadna nebo maximgjedna
suSarna zitvodu zachovani dostatee dodavky ,granuldtu“ pro maximalni vytizeni
peci. Vzhledem k tomu, Ze suSarny jsou jiz odepsanynaklady na jejich
zakonzervovani jsou nizké, nechal bych tyto suS&mavodu i pro fipadné
navySovani vyrobni kapacity vystavbou nové vyrolimdy. Na vybér, jakou susarnu
vypnout, se musime divat 2kolika pohledi. Z pohledu, aby mohly byt dané vyrobni

linky nadale zasobovany dostatigm mnozstvim ,granulatu” jako ied zngnou,
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z&sobeny vyhovujici barvou ususeného ,granulatut reeposledniradé i dopadu
nékladi na provozu jednotlivych susaren. Na zakl&sthto omezujicich podminek se
budou nahrazovat rozprachové susSarny RS1, RS2 g RE&® spoléen¢ zasobuji
vyrobni linku S7 a S8. ZprovoZni nové rozprachové susarny a vypnuti 3 mensSich
susaren, bude mit kladny dopad n&ninaklady spé&ené ve vysi: Uspora plynu cca 5
000 000 K, uspora mezdipsnizeni pracovnikcca 1 776 000 Ka sniZzeni nakladna
adrzbu ve vySi cca 1 200 000¢KData bylacerpana ze zpracovaného invésino

Zaneru pdizeni nové rozprachové susarny.[15]

Tabulka 15: Uréeni Uzkého mista

Linka |Vyrobakalu (t) |Susenihmoty (t) [Kapacitasil (t) Spotreba lisu (t) Spotreba pece (t)
S7 1210 338 207
S8 485 125 121
S5 640 198 125
S2 2615 994 (869) 450 195 81
S1 1195 180 123
sS4 194 177
S6 60 40 14
4 040 1270 848

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 16: Primérna usuSena hmota za denif) vypadku susarny 3,8t

SusSeni hmoty - rozprachova susarna

Zavod pocet zafizeni (ks) |vykon suSeni(t/hod) |v provozuzaden (h) |[celkovy vykon (t)
D1 1 3,8 21 79,8
D1 1 10 21 210
D2 3 3,8 21 239
D2-S6 1 1 21 21
D1-nova 1 14 21 294

844

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 17: Praimérné usuSena hmota za denifi vypadku susarny 10t

Suseni hmoty - rozprachova susarna

Zavod pocet zarizeni (ks) vykon suseni (t/hod) v provozu za den (h) celkovy vykon (t)
D1 2 3,8 21 159,6
D1 0 10 21 0
D2 3 3,8 21 239
D2-S6 1 1 21 21
D1-nova 1 14 21 294

714

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Uzkym mistem, jak z hlediska idealnich i skuke planovanych vykoi zaizeni je

z hlediska spaeby ,granulatu“ uvedeny v tabulae 15, tak i z pohledu vyroby m
dlazby na lisech v tabulog 13, je pec. Z tabulek je dale vidZe se jedna o pec na
témet kazdé vyrobni lince. Neni, z omezenych fi@ich moznosti spoteosti a z
hrozby témdt zastaveni produkce, mozné optimalizovat vSechnge paajednou.
Musime ukit pec, kterou budeme nahrazovat podiedem zvolenych kriterii. Jili
jsme si tedy nejilezitéjSi kritéria pro rozhodnuti, které uzké misto budenejdive
optimalizovat. Jsou to: Uzké misto, deda plynu a existence odbytu z navysSené
kapacity po investici pro s¢asré vypalované formaty. DalSimi kritérii jako je Uspor
nakladi na zamistnance P zmén¢ za4izeni a vztah udrzby pece k nakiad nejsou
vhodna. Uspora nakladna zamistnance po ztmé pece bude nulova, protoZe iiep
zmeénu zdizeni bude vzdy ptgba stejny p&et obsluhy na peci, ktery je 2 nebo 1
zamestnanec na sén¢é. S@azovat pece podle ndkiasha Udrzbu je zria¢ zavadijici,
protoze se v nakladech na adrzbu odrazi nejenorwidetaa Udrzba, ale i druh
vyrakené dlazby a&etnost znin vyralEného druhu, nelze tedy stahnout celkové naklady
na udrzbu k jednomu spdéleemu jmenovateli. Nez budemecovat pec, ktera bude
nahrazena, je nutno kgdit p'edem wrkteré pece. Jsou to pec na lince S7 a S4, které
jsou relativie now parizené, a jedna se o dvoukanalové. Dvoukanaloviepeec, kde
jsou dw stejné cesty nad sebou praighiod dlazby peci. Dvoukanalovytghod je
maximalni, ktery se da pouzit v naSich prostoroygoddminkach na vysku. Z pohledu
dalSiho rozraru a to délky, byla rowE instalovana nejvysSi mozna délka pece pro
maximalre mozny ptichod dlazby vijednom cyklu vypalu. Ztohoto pohlejiti
nemizeme dosahnout vyragzmnvétsi kapacity a vzhledem k novosti peci, kdy nedoSlo
jes€ k plnému navraceni investice a plnému égloéni pece, nelze tyto pecemit.
Dale pec na lince S8 bude vyjmuta z rozhodovamivestici, vzhledem k tomu, Ze&ip
planovaném vykonu 21 hodin neni Uzkym mistem péz,lig, i kdyZz v provoznich
podminkach je vykon vyrovnany, neni tedy nutno nvgs kapacity pece ani lisu. Pro
nase rozhodovani o investici nam tedy zbyly pecerymabni lince S1, S2, S5 a S6.
Dale pec na vyrobni lince S6 tadime z hodnoceni. Cela vyrobni linka, slouzi jako
vyroba dopiki, u kterych st&é sowasna vyrobni kapacita a rredpoklada se tedy
navySovani vyrobni kapacity.
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3.1.6 Vybeér uzkého mista, které bude optimalizovano

Pro rozhodovani o investici nam zbyli pece na vgifob linkdch S1, S2 a S5. Na
nasledujicich stranach vybereme nejvhgéinpec pro investici, podle¢kolika jiz

zmirgnych Kritérii.

Spotieba plynu nt/kg

Z nize umistné tabulky nam vychazi u nasSich 3 vyrobnich linale se rozhodujeme o
investici, nej¢tsi spoteba u vyrobni linky S2, S5 a nejlépe na Bgmi vychazi linka
S1.

Tabulka 18: Spoti‘eba plynu na pecich

Linka S2 Linka S5 Linka S7 Linka S8 Linka S1 Linka S4 Linka S6
Viroba v éetné zlomkd | 1205096 | 1648451 | 2574397 | 1753927 | 1732384 | 1823436 | 184855
Spotteba m® plynu 1684987 | 2649370 | 3707436 | 2700949 | 2346899 | 2997059 | 473910
Opravy extern 316 492 455 264 748 752 137918 824209 | 1806789 | 234057
Udrzba intemi - hodiny 582 691 1517 973 928 1190 567
Udrzba interni - K & 151320 179660 394420 252980 241150 309400 147433
Vypélené kg hmoty 22536661 | 36809730 | 51657087 | 33568605 | 32688688 | 39635253 | 3603235
Spotfebaplynu-m’/kg | 00748 0,0720 0,0718 0,0805 0,0718 0,0756 0,1315
Zdroj: Vlastni zpracovani
Uzké misto prichodu materialu
Pro ugeni nového uzkého mista gghodu dlazby jsme vybrali investici do

dvoukanalové pece, kterd bude pro vSechny vyrolmky |stejna. Jeji dispoani
rozmery se vejdou do prostoru d@ného pro nahradu stavajici pece, kdy neni mozné
instalovat pec s delSimi rozny. V tabulce¢. 19 je zanesena kapacitailipii 21
hodinach vykonu a vykon pecefip24 hodindch negtrzitého provozu u nove
navrhované pece jako nadhrada zatasnou a vykon pece stasné. Z tabulky je vi,

Ze zlepSeni vykonnosti u vyrobni linky S1 je oprtatnim d¥ma linkam nizké. U
linek S5 a S2 se kapacita blizi firmou stanoveriéomyosti lisi a u vyrobni linky S2 i
trochu gesahuje kapacita pece a stava se tedy uzkym mistendols vyroby dlazby
20x20 cm. Z praktickeého pohledu na toto nové Uzkstarse d&ici, Ze bude vyroba na

lisu o trochu ¥tSi, nez je kapacita pece. Je to z tohweodu, Ze planovana vyroba lisu
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je ve skuteénosti oradow procenta ¥tSi. Samotné deni o koupi nové pece mi tato
podminka jednozriaé neutila. Jednim z @voda je, Ze u vyrobni linky S2 a S1 je
moznost vyroby dvou format které nelze vykonavporovnat s vyrobou pouze jednoho

formatu na lince Sb.

Tabulka 19: Kapacita nové pece S1, S2, S5

Vyrobni linka S1 S5 S2

Typstroje PH 2890 PH 280p suma | pec nov: Sf;(; PH 2800 PH 280p suma | pecnovd sf:r; PH 1600 PH 160J suma | pec no pec

rozmer m2 | niden | niiden | m¥iden| néiden | miiden | nfiden | nfiden| mden | nfiden | nfiden| nfiden | niden | m7den | niden | miiden

10x10x0,9 | 0,04
15x15x0,9 | 0,02
20x20x0,9 | 0,04 3528 3528|7056 | 7135| 3647
20x20x1,3 | 0,04
20x20x1,5 | 0,04
30x8x0,9 | 0,024
30x30x0,7 | 0,09
30x30x0,9(0,8) 004 4309 38558165 6842 | 5868 4423 442318845 | 8215 3854
30x30x15 | 0,09
33x33x0,9(0,8) 010p 5214 349p8713 6842 5231
45x45x1,0 | 0,20
60x30x1,0 | 0,18 3629 | 3629 | 7258 6943| 4823
60x30x15 | 0,18
60x60x1,1 | 0,36

Zdroj: Vlastni zpracovani

Potencial pro navySeni kapacity

Po diskusi s obchodnim o#ldnim, kdy na zakladzhodnoceni saasného stavu na
trhu a predikci budoucich poptavek gamych druzich formatu nam bylo &eno, Ze
prostor pro ¥tSi odbyt je v dlazdicich formatu VCVT 30x30, VCVEDx30 a VCVT
20x20 cm. Zvyseni vyroby se odhaduje u folimMdCVT 30x30 a VCVD 60x30 o cca
700 000 m a u formatu VCVT 20x20 o 400 000°nPro format VCVD 33x33 cm se
negredpoklada zvyseni poptavkytsi jak 100 000 m Toto navySeni by byla schopna
linka S1 uspokojit ze stavajici kapacityi gvySeni odpracovanych dnna tomto
formatu o 20 dfi, coz je mozné vzhledem k planovanému vytiZzeni pecze na 300
dna oproti 330 ddm, které se planuji jak pracovni dny v rocecdtodr vyroby je
uveden v tabulceé. 29 ve sloupci ,Vyroba“. Proto budeme déle rozhadm investici
pouze u linky S2 a S5.
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Uréeni vhodné pece pro investici

Z ptedchozich zhodnoceni nejsme bohuZel stale schdpsi€purcit, kterou vyrobni
linku modernizovat novou peci. Z pohledu vyrobynfdti na danych linkach vidime
v tabulce¢. 29 planovanou vyrobu pro letoSni rokikme si vSimnout, Ze format
20x20 se vyrabi pouze na lince S2. Pokud bychom tddli zvySit vyrobu 20x20
musime péidit novou pec na S2. Déle z tabulky sizeme vSimnout, Ze Ize &dt
zmeénu v obecném planu vyroby na&kterych linkach, tak aby doslo k optimalizaci a
uréeni koneéné varianty, pro kterou vyrobni linku se rozhodneuémci investice. Tato
zmeéna byla konzultovdna s moznostmi vyroby a schvaleRaadi oblibenosti
vyrédbinych formét uvedenych v planu vyroby v tabul¢e 7 se v jednotlivych letech
vyrazre nentni. Je tedy mozné i z pohledu oblibenosti dlaZzetvrgid piedpoklad
obchodniho od#eni o navySeni prodejnosti¢kterych forméat. Pro uspokojeni
odhadnuté navysené poptavky po dlazdicich VCVD 60 doslo k pesunu vyroby
dlazdic VCVT 30x30 na vyrobni linku S2Zjmz by se uvolnila kapacita pro vyrobu
dlazdic VCVD 60x30 cm na lince S7.rd3unuta vyroba VCVT 30x30 by byla
dophkem k uspokojeni nové poptavky po vyédormatu VCVT 20x20. Z&chto zngn
jasre vypliva ugeni, jakou vyrobni linku budeme modernizovai.gdhledu na ziskové
marze v tabulc€. 20 u jednotlivych drulndlazeb nam naSe navrhovam8eni pinese
nejwtsi piinos, ktery je dan zvySenim vyroby forméatu VCVD 80x zvySenim vyroby
formatu VCVT 20x20 a zanechanim vyroby formatu VC3Ux30 na stejné arovni, u

kterého je nejnizsi zisk.

Tabulka 20: EBIT na m? dlaZby

Druh dlazby EBIT
Ké/ m?
VCVT2020 48
VCVD2020 25
VCVT3030 2
VCVD3030 13
VCVT6030 33
VCVD6030 33

Zdroj: Vlastni zpracovani
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3.1.7 Zhodnoceni navratnosti navrhované investice

Abychom mohli investici do @eného Uzkého mista realizovat, musime si vitpbjeji
navratnost. Navratnost musi byt naskegmdnikem pijata jako dostatma. Samotny
vypocet navratnosti investice je popsan niZze. Pro vgpmavratnosti budou brany
aspory z nové pece a vynosy pouze z navysené kgpambtoZze rozhodujeme o
investici, kdy mame stavajici futiki zaizeni a samotnd investice si musi &gt svym
piinosem na pokryti nakladna realizaci. Konkrétiji se bude tento ifinos skladat

z rekolika ¢asti: z navySeni kapacity, z Uspory plynu a zeSdepkvality.

NavySeni kapacity

Po zgfesreéni informaci z obchodniho odléni a diskusi s koordinatorem vyroby byla
upravena vyroba na nové peci. V tabuic@1 je popséano, o kolik hby byla navysena
kapacita u jednotlivych forméat Nasled# je z navySené kapacity vy§en dodateny
zisk, kterym bude financovana kaupové pece a bude slouZit k rozhodnuti o jeji
koupi. Celkovy pinos z navySené kapacity je ca 18 000 GO0K

Tabulka 21: Vypocet zisku z navySené kapacity u nové pece S2

Druh dlazby EBIT  |Soucasnavyroba| Plan.vyroba [Navysenikapacity| Dodatecny zisk z navySeni| Pomér vyroby
Ke/m” m’ m’ m’ Ké

VCVT2020 48 500000 850000 350000 16 800 000 43%

VCVD2020 25 - - -

VCVT3030 2 670 000 1300000 630 000 1260000 57%

VCVD3030 13 - - -

Celkem za rok 1170000 2150000 980000 18060 000 K¢ 100%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Uspora plynu

S investici do nové pece je spojeniinps ve snizeni &né spateby plynu na kg
vypalené dlazby vlivem inovace v konstrukci a teslbgii samotnych peci.

Vypocet Uspory plynu se pétd na spdebu plynu v m, kterd je nutnéd k ususeni kg

dlazby. Nejprve si tedy musime zjistit vahd diaZzby pro dané formaty, které se maji

vypalovat. Tento Udaj zjistime pro kazdy formaakulky¢. 13, kde pro oba formaty je

hmotnost 21 kg/f ,granulatu. Dale musime zjistit spebu plynu na vypaleni kg
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dlazby samotné pece. Udaje vychazi z hodnot udavidbcem pece na S2 stavajici a
nové. Z &chto Udaj vypaitame rozdil ve spgebs plynu nt na kg. Tento rozdil pak
vynasobime hmotnosti dlazby a ziskame Gsporu piyhwna nf dlazby. Déle tento
vyposet vynasobime fitem vypalenych fdlazby (1. + 2. jakost a zlomky), protoZe se
bude vypalovat i ménkvalitni dlazba, ktera az po jwhodu peci bude wtiéna.
Nakonec vynasobime cenu plynu za srisporou plynu v tn Celkova Gspordini cca

4 200 000 K, pri sowsasné cediplynu 8 Ki/m®.

Tabulka 22: Vypoéet Uspory plynu z nové pece na vyrobni lince S2

Spotieba plynu kcal/kg kwh/kg |mwh/kg m3/kg
Soucasnad spotfeba 2012 500 0,58/ 0,00058| 0,0549
Kontrakt 2015 400 0,47| 0,00047 0,0439
Rozdil 100 0,12] 0,00012 0,011
Rocni produkce plan 2015 (m?2) 2280611

Hmotnost dlazby (kg/mz) 21,00

Uspora plynu (m*/m?) 0,23

Uspora plynu (m°) 525 463

Cena plynu (Ké/m3) 8

Uspora plynu na celou produkci 4203 701 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zvyseni kvality

DalSi vyhodou instalace a tedy Uspory naklaii praichodu dlazby v nové peci je
snizeni mnozstvi dlazby 2. jakosti a zlamkispora tkvi v plynulejsim pchodu dlazby
peci s pesrgji nastavenymi hiaky pro vypaleni a dale je to i novym wumiim
povrchem v peci, ktery se nedroli jako u starSiehipTento drobny odpad pada na
dlazbu a znehodnocuije ji. V tabulée23 je uvedena tmi planovana vyroba pro rok
2014, ktera bude stejna jako v roce 2013 a pro2@k5, kdy by mila byt investice
pocatkem roku zprovozima. Produkce je rozZtena podle formatu a mnoZzstvi
vyrobenych r dlazby. V tabulce. 24 je uveden zakladni popis pece a jeji vykoa a t
jak pri teoretické vyrob, tak i @i hrubé vyrols, ktera je 91% z teoretické vyroby. 91%
je udavana efektivnost pece podnikovymicamcemi a slouzi pro planovani kapacity.

Doplnék do 100% je tvien rezervou pro dobu nastaveni pece a planovardbuid
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rv 2

Samotny vypoet Uspory je v tabulc& 23. V prvni¢asti tabulky je uvedena planovana
vyroba pro rok 2014 a 2015 v 1. jakosti, 2. jakastlomcich. Druh& tabulka se zabyva
zlepSenim vyroby 2. jakosti. To znamena kolik prac2 jakosti se miigsune do 1.
jakosti vlivem instalace nové pecRadek ,Zlepseni v posmu“ nam odrazi powr
vyrobené dlazby dvou form#t pro ktery je tabulka sestavena. ,ZlepSeni % ije
vy¢isleni o kolik m mi vzrostla vyroba v 1. jakosti. Rozdil v ziskuannena, o kolik
jsem dostal vice & pii presunuti dlazby z 2. jakosti do 1. jakosti. Podobyocet je i

v tabulce ,Snizeni zlonmiK, kde dochazi k fesunu zlomk do 2. jakosti pro vypiet
aspory. Zde jsouifnosy sumou dvou polozek a t&éiqosu z prodeje dlazby jako takové
a pinosu z Uuspory nakladna pevoz této dlazby na likvidaci. Celkovytipos ve
zlepSeni kvalityini cca 1 300 000 K

Tabulka 23: Vypocet zvySeni kvality dlazby z instalace nové pece fiace S2

Planovana vyroba Format 2014 2015 Rozdil

Vyroba 1. jakost (m?) VCVT2020 | 500 000 850 000 350 000
VCVT3030( 670000 1300 000 630 000

Vyroba 2. jakost (m°?) VCVT2020| 18519 26 814 8295
VCVT3030 32097 59 078 26 982

Zlomky (m?) VCVT2020| 10582 16 982 6 400
VCVT3030 17 560 27736 10177

Celkem (mz) 1248 757 2280611 1031854

SniZeni 2. jakosti Format 2014 2015 Rozdil
VCVT2020 3,50% 3,00% 0,50%
VCVT3030 4,46% 4,26% 0,20%

ZlepsSeni k poméru vyroby 0,32%

Zlepseniv m’ 7243

Rozdil zisku I. a Il. jakosti 90,18 K¢

V K¢ 653 138 K¢

SniZeni zlomk{ Formét 2014 2015 Rozdil
VCVT2020 2,00% 1,90% 0,10%
VCVT3030 2,44% 2,00% 0,44%

ZlepSeni k poméru vyroby 0,31%

ZlepSeniv m’ 6996

NC/m?2 Il. jakosti 90,26 K¢

UloZeni zlomk{ na m’ 3,58 K¢

V K¢ 656 492 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 24: Charakteristika forméatu dlazby v nové astaré peci

Poéet Rozmér | Rozmér Délka | Sitka VDN VY el VyuZiti pasu v Doba
Vyrobni linka - . | Vyrobek Tlouska mezi plocha pasu |dlazdic na y P prachodu
kanal t 1 2 Pece | pece | - tcomi . peci .
azdicemi v peci Sitku peci
mm mm mm m |mm mm m? ks min
S2 1|VCVT 20 20 9] 96,6] 1750 5[ 139,2840246 8 98% 55
S2-nova 2|VCVT 20 20 9 84 1990 5[ 272,512222 9 97% 55
S2 1lVevT 30 30 9] 96,6] 1750 5[ 131,2061854 5 92% 49
S2-nova 2|VCVT 30 30 9] 84 1990 5| 273,8216043 6 98% 43
_ _ [Planovana 1. jakostz | 2. jakost z Teoretick vyroba .. | ROGNi produkee 142 |, .. ) .. ..
V‘yr(;(bm Teqre!;cka e e R th\)t?mISyZb - Hrubavyroblapr|330 fakast p i 30 drech 1.|akost|?r| 30( 2 jakostpl)n 30 ZIomkypln 30
inka [ vyroba pece wioty | wroby |™ ¢ Vyroy viohy dnech vjroby ity dnechvjroby | dnechvyroby | dnechwjroby
miden m?den mrok m frok m? mrok mrok mrok
52 3647) 91% 319 94,50%  3,50% 200% 1203414 1095107 1073205 1034876 3839 21902
S2-nova 7135 91% 6493 95,10%  3,00% 190% 2354506 2142600 2101891 2037613 64278 40709
52 3856) 91% 3509 93,10%|  4,46% LM%l 127243 1157913 1129660 1078017 51683 28253
52-novd 8215 91% TATS| 93 74%|  4,26% 200% 2710834 2466859 2417502 2312433 105088 49337

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkové prijmy a vydaje spojené s investici

V tabulcec. 25 jsou uvedeny souhrépiijmy a vydaje spojené s investici. Jako vydaj je
uveden naklad na demontd&izani. Tento naklad je ¥islen na nulu, protoZe najata
firma na likvidaci pece by pec odstranila za protihotu ziskanou jejim prodejem ve
skérném dvde. DalSi poloZzkou vydajs ocegnim nula jsou naklady na udrzbu, kdy

piedpokladame, Ze budou na stejné arovni jakoiedghozi pece a nedojde tedy

k navyseni.

Tabulka 25: Celkové grinosy a vydaje spojené s investici

PFijmy z investice v tis. K € 0 1 2 8 4 5 6 7 8
Dodatecny prijem z prodeje zvySené kapacity 18 060| 18 060| 18 060 | 18 060| 18 060 | 18 060 | 18 060| 18 060
Snizeni nakladl na opravy 0 0 0 0 0 0 0 0
Pfijem z prodeje zafizeni 0 0 0 0 0 0 0 0
SniZzeni naklad( na zaméstnance 0 0 0 0 0 0 0 0
Snizeni spotfeby plynu 4204 | 4204 | 4204 | 4204 | 4204 | 4204 | 4204 | 4204
ZwSeni kvality wrobk 1310|1310, 1310 | 1310, 1310 | 1310 | 1310 | 1310

Celkovy p fijem

0] 23 573] 23 573] 23 573| 23 573

23 573| 23573

23 573| 23573

Vydaje na investice v tis. K €

Naklady na demontaz zafizeni 0
Naklady na Gdrzbu 0
Celkové naklady 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Naklady na investici

Pro stanoveni navratnosti investice musime zn&noej @inosy z investice, ale i
naklady na samotnou investici. V tabulte26 jsou zobrazeny naklady na pec, ktera
byla instalovana v roce 2012. Jedna se o pec, Kigréyla instalovana i v naSem
piipadt na vyrobni lince S2 a po odsouhlaseni v podnikdése ¢émito naklady poitat

jako s ndklady na novou pec pro linku S2.

Tabulka 26: Naklady na investici do nové pece S2

Technicka ¢ast investice Naklad
Dvoukandlova pec 84 m Sacmi (sleva 40%) 26 256 230 K¢
Zakladani + vyklad System (sleva 45%) 8523443 K¢
Séfmontaz, tec-pile, systém baleni 4754 697 K¢
Rekuperace odpadniho tepla 3448 200 K¢
Celkem 42 982 570 K¢
Stavebni ¢ast investice Naklad
Projekt +autorsky dozor 250000 K¢
Doprava dovozu (40 kamion) 1200000 K¢
Skladovani a presun do montdzni zény 450 000 K¢
Tuzemské naklady Séfmontdze (4 Séfmontéfi - 2 mésice) 1000000 K¢
Stavebni prace pec 1500 000 K¢
MontdzZ pece (strojni, elektro, vyzdivka - demontaZ pece nezahrnuta) 2500000 K¢
Vzduchotechnika (dokompletace kominy a napojenina FH filtr) 1600000 K¢
Rozvody NN 300000 K¢
Rozvody plynu 150 000 K¢
Rozvod vzduchu 100 000 K¢
Nahradni zdroj 600 000 K¢
Stavebni ¢ast 200000 K¢
EH filtr: MontaZ technologie 400 000 K¢
technologicka elektroinstalace 250000 K¢
Vzduchotechnika +izolace 500 000 K¢
Celkem 11 000 000 K¢
Celkem naklady nainvestici 53 982 570 K¢

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER a. s.
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Rozhodovani o investici

Do rozhodovéni o investici se zapojuji nejenom jgjhosy v jednotlivych letech a

vydaje na investici, ale i fakt@asu, odpisy a d&nV nasem fipact budeme u faktoru

¢asu pgitat s podnikem stanovenym procentem, tedy 10%g¢kberazi pozadovanou

miru navratnosti. Doba odepisovani je stanovenazaklad vnitropodnikového

odpisovéhoiadu na dobu 8 let. V dnesni dofe pak daé ze zisku pravnicky osob

stanovena na 19%

Tabulka 27: Navratnost investice z nové pece na lircS2

Uvedeni do prowozu 1.1.2015

Investi €ni potfeba

Cena

5. Odpis za
CZKv |Zivotnost
(tisic.) rok
Mechanické wbaveni 53 983 8| 6748
Budowy 0 30 0
Ostatni 0 20 0
Celkem 53 983 6 748
Dan ze zisku 19,0%
Pozadovana diskontni sazba p fed zdanénim 10,0%
Léta 0 1 2 3 4 5 6 7 8 Celkem
Investice -53 983 -53 983]
PFjmy 0] 23573] 23573] 23573] 23573| 23573] 23573] 23573} 23573| 188587
Vydaje 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
EBITA -53 983| 23 573| 23573] 23 573| 23573| 23573| 23573 23573] 23573| 134604
Odpisy-Mechanické vybaveni -6748] -6748] -6748] -6748] -6748 -6748] -6748] -6748 -53 983
Odpisy-Budovy 0 0 0 0 0 0 0 0 0|
Odpisy-Ostatni 0 0 0 0 0 0 0 0 [y
Z&klad dané 16 826| 16 826] 16 826| 16 826 16 826] 16 826| 16 826] 16 826] 134 604
Dan -3197| -3197f -3197| -3197| -3197] -3197, -3197] -3197 -25 575
Zisk po zdan éni -53 983| 20 376| 20 376 20 376] 20 376] 20 376 20376| 20 376] 20376 109 029
Diskontni f aktor 1,0000{ 0,9091| 0,8264] 0,7513] 0,6830] 0,6209 0,5645| 0,5132] 0,4665
| Cista sou éasna hodnota -53 983| 21 430| 19482 17 711} 16 101| 14 637| 13 307| 12 097| 10 997 71779
3 ,5|Akumulovana ¢ista soudasna hodnota -53 983| -32 552/ -13 070] 4 641} 20 742| 35379 48685 60782] 71779
o 5[Doba splaceni 3
R|Vnit# vynosové procento 40,8%
| Cista sou éasna hodnota -53 983| 18 524| 16 840] 15309 13917| 12652] 11502| 10456] 9506 54 724
° 8| Akumulovana &ista sou¢asna hodnota -53 983| -35 458| -18 618] -3 309] 10 608| 23 260] 34 762| 45 219| 54 724
= § Doba splaceni 4
NIVnit¥i vynosové procento 34,1%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z tabulky je patrno, Ze navratnost investided zdasnim je koncem 3. roku a po

zdareéni priblizné ve ¢étvrting 4. roku. Vzhledem k charakteru odbytu vyroby, «ktgr

dlouhodol stabilni a Zivotnosti pece v praxi delsi jak 1@ je doba navratnosti na

konci 3. roku ped zdagnim gijatelna a investice do nové pece by byla s vysokou

pravdEpodobnosti fjata. Samotna realizace invéstiho zangru bude trvat vice jak
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jeden rok. Pedpoklada se, Ze pokud by byla investice realizay&pusini pece by
bylo na z&atku roku 2015.




3.2 Uréeni tzkého mista pro hotovy vyrobek

Jak jiz bylo na z&tku této kapitoly definovano, budeme sé thvat na ufeni uzkého
mista z pohledu ptoku nf dlaZby na rozdil od hmotnosti ,granulatu“ kepchozicasti

prace. V tétaiasti prace budeme identifikovat izké misto a naxahonozna zlepSeni
na ftidici a balici lince. Pro geni uUzkého mista nadhto dvou z#&zeni budeme

vychazet z vykonu pece, ktera bylaema v pedchozi¢asti prace jako nejuzsi misto.

.....

3.2.1 Ttidici linka

Tridici linka je zé@izeni s gkolika funkcemi. Nejdive na lince dochazi k vizualni
kontrole dlazby pomoci optickéharigtroje, ktery ji porovnava s@dem nahranym
idealnim obrazkem dlazby nebo kigmcE slozZitosti designu dlazby je kontrola
provedena obsluhou linky a nasléde dlazba na zakl&dzjisttni zaazena do jakostni
téidy. Déle se m&i rozmery dlazby, ktera se pak seskupuje podle stejnyamni

k soke. V dalSic¢ésti je dlazba po titém mnoZstvi kus zabalena do krabic. Krabice
jsou vzdy k sob pro &tSi stabilitu paskovany nebdgilepeny lepidlem po dvou kusech.
Posledni funkciftdici linky je vyskladani krabic na paletu, odkwsby gipraveny

k ptevozu na zabaleni.

3.2.1.1Sou’asny stav

Souwasny stav natidicich linkach je uveden v tabulée28. V tabulce je uveden et
téidicich za@izeni a poet hodin, po ktery je balici linka vyuzivana z padu firemnich
norem. Tyto normy odrazeji pauzu nasg@bdrobnou udrzbuip provozu acekani na
doplréni neroztidéné dlazby. Dale je uveden ¢m odpracovanych dnv tydnu na
lince. Jak tedy rizeme vidt tiismenny negetrzity provoz je u vyrobnich linek S1, S5,
S7 a S8. Retrzity tisménny provoz je u vyrobnich linek S2 a S4. Dvosdeny retrzity
provoz je pouze u linky S6. V tabulce jsou takéderey vykony tidéni jednotlivych
linek v kusech za minutu. Tyto hodnoty jsme mugipasitat na i, tak abychom
s Udaji mohli dale pracovat. Pokud je zaveden pqiegzity provoz, dlazba ktera je
vyrobena o vikendu nebo v noci je uskl&da v tzv. ,box paletdch”, odkud je nasledn

nejblizsi ranni sgnou vytidéna a zabalena.
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Tabulka 28: Vykon t¥idicich linek - sowasny stav

Kapacity tidéni vks/minutu Linka S1 Linka S2 Linka S4 Linka S5 Linka S6 Linka S7 Linka S8
Tiidict linky pocet 1 2 2 1 1 2 1
V provozu od rok 1990 1992 1994, 2008 19% 1977 2000 1998
Typ popis NOUVA FIMA SACMI SYSTEM SYSTEM [ NUOVA FIMA SACMI SYSTEM
Zafizeni popis FLAWMASTER|  Qualitron QUALITRON | QUALITRON QUALITRON | QUALITRON
Kapacita hod/den 195 195 195 195 13 195 195
Vykon dndityden l 5 5 1 5 I I
Formét ...... 10x10 ruéné
Formét ...... 15x15 51
Formét ...... 20x20 80 58
Formét ...... 0x8 ruéné
Formét ...... 30x 30 66 60 75 93 66 65
Formét ...... BxR 66 50
Formét ...... 45x 45 2
Formét ...... 60 x 30 24 20
Formét ...... 60 x 60 12

Zdroj: Interni dokumenty spalposti LASSELSBERGER, s.r.0.
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Tabulka 29: Kapacita tridicich linek - soasny stav

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Kapacity m2/tyden - ,
pec tridéni plén 2013 vyroba palet pec tridéni pldn 2013 vyroba palet pec tridéni plan 2013 vyroba palet pec tridéni plén 2013 vyroba palet
m2/tyden m2/tyden m2 dnii 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnli 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnli 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnil 5/7tyden
30x30 VCVD3030 63444 97297 280000 31 1120 47912 68550 63 180)
Bx3B VCVD3333
45x 45 VCVD4545
60x 30 VCVDE030 55898 58968 690000 87 1232 33764 35381 1400000 291 744
60x 30 VCVDE030P 39129 58968 40000 8 1208 35381
60 x 60 VCVD6060
30x30 VCVDDOPLR 63444 97297 20000 3 1120 47912 68550 63 180)
10x10 VCVT1010
15x15 VCVTI515
20x2 VCVT2020 38002 25521 37440 500000 138 448
2% 20 VCVT2020P 37164 33002 250000 23 1012 37040]
30x30 VCVT3030 63444 97297 890000 9 1220 40250 47912 1700000 29 714 68550 26991 63 180' 670000 174 519
30x30 VCVT3030P 39653 97297 65000 12 1210 47912 68550 63 180)
45x 45 VCVT4545
60 x 30 VCVT6030 58968 33764 35381 100000 2 744
60 x 60 VCVT6060
30x30 VCVTDOPLR 63444 97297 100000 12 1220 40252 47912 68550 26991 63 180)
30x8 VCVTDSOK
Celkem 300 1232 296 774 312 744 31 519
pec tridéni plan 2013 vyroba palet pec tfidéni plén 2013 vyroba palet pec tidéni plan 2013 vyroba palet
m2/tyden m2/tyden m2 dnli 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnli 5/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnli 5/7tyden
30x30 VCVD3030 41073 43649 410000 70 725 57503 78975
3xB VCVD3333 36615 58865 1200000 230 626 63707
45x 45 VCVD4545 51225 52124 850000 117 1628
60x 30 VCVD6030
60x30 VCVDB030P
60 x 60 VCVD6060 43942 50544 300000 8 1017
30x30 VCVDDOPLR 48649 78975
10x10 VCVT1010 4192 | rutné 70000 117 %
15x15 VCVTI515 4566 4475 75000 115 81
20x20 VCVT2020
20x20 VCVT2020P
30x30 VCVT3030 41073 43649 57503 78975 910000 11 1106
30x30 VCVT3030P 48649 78975
45x 45 VCVT4545 51225 52124 20000 3 1628
60x30 VCVT6030
60 x 60 VCVT6060 43942 50544 60000 10 1526
30x30 VCVTDOPLR 48649 78975
30x8 VCVTDSOK 3534 | ruiné 30000 60 92
Celkem| 300 725 289 1628 292 95




V tabulce¢. 29 jsou uvedeny vykony pro jednotlivé vyrobnklra pro format, ktery se
na dané lince vyrabi. Kapacitgéidkni vychazi z planovaného provozu uvedeny
v tabulcec¢. 28 a vykon na peci je teoreticky maximalni vykoece, tedy nejvyssi
mozny pfitok peci pi nulovych poruchach a p@aby pec penastavovat. Dale je uveden
ve sloupcich plan vyroby na rok 2013, kolikidse bude stanovené planované mnozstvi
vyrébsit a paet palet patbnych k zabaleni celé tydenni produkce pece. ulkghe
vidét, Ze kapacitaridéni dost&uje téngi na vSech vyrobnich linkach produkci pece za
tyden provozu. V &kterych gipadech kapacita pece @Adeéni jsou na stejné arovni,
v jinych prevy3uje kapacitaifdsni pec o #kolik tisic nf a u vyrobni linky S2 i o
nékolikanasobek kapacity pece u jednoho forméatu. Mklazt tohoto zjiSéni se
pokusime zjistit, jestli by bylo mozné optimalizovabsluzny vykon &které tidici

,,,,,,

uzkého mista na peci.

3.2.1.2Navrhovany stav - Optimalizace vyuzifdfci linky

Na z&klad pokusi se zndnami rozvrzeni pracovnich dob a vyuzitelnostditich linek,
jsme dosli k navrhu na optimalizaci celélimliciho systému. Navrh zmy je uveden
v tabulce¢. 30, kde jsou bare¥noznaena zndnéna mista vykonu oproti tabulee 28.
Z tabulky vidime, Ze jsme ubrali jedntidici linku na lince S2 a zvysili get dm
ticidéni z 5 na 7. Abychom toto zvySenigho tridicich dri mohli zavést p zachovani
poctu stavajicich zawstnand, presneérujeme z linky S1 a S8 celou jednu denngsm
na vyrobni linku S2. Znamena to tedy, Ze inaya vyrobni lince S1 se budédit od
ponckli do soboty a v netli se budeitidit na S2 a u linky S8 se bud#dit od nedle do
patku a v sobotu se buddédit na lince S2. Vykonitdéni na vSech linkach po zme je

uveden v tabulce. 31.

Pokud se podivame do tabulky31 na navrhovany stav, vidime, Ze tatoimannema
negativni dopad ve smyslurgsunu Uzkého mista z pece #aiti linku. Na vSech
linkach je kapacita dostajici a nutno podotknout, Ze je planovana pro vyroh peci
pii jejim maximalnim teoretickém vykonu, tedy vysSaner EZnym a proitidici linku
vykon stanovany podnikovou normou, ktery je o twochzSi nez je ve skuteosti.
Takto navrzeny stav, kdy doSlo ke &my umistni pracovis&t zangstnand je mozny.

Prace naitdicich link&ch je prace nekvalifikovana a tedykpatkém zasSkoleni obsluhy
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ji mohou vykonavat vSichni zafstnanci z kterékolivitdici linky nebo brigadnici.
Samotnd zrna umistni lidi v jednom zavoé je také mozna. Jedné se pouze @&ram

v aredlu zavodu, kde se prace vykonavéz@chovani pracovni na@n

Se zménou na tidici lince je provazana i zna na balici lince, kterou se budeme

zabyvat v dalStasti této prace.

Tabulka 30: Vykon t¥idicich linek - navrhovany stav

Kapacity tfidéni vks/minutu Linka S1 Linka S2 Linka S4 Linka S5 Linka S6 Linka S7 Linka S8
Tridici linky pocet 1 1 2 1 1 2 1
V provozu od rok 1990 1992 1994, 2008 1995 1977 2000 1998
Typ popis NOUVA FIMA SACMI SYSTEM SYSTEM | NUOVA FIMA SACMI SYSTEM
Zaffzeni popis FLAWMASTER Qualitron QUALITRON QUALITRON - QUALITRON QUALITRON
Kapacita hod/den 19,5 19,5 19,5 19,5 13 19,5 19,5
Vykon dntftyden 6 - 5 7 5 7 6
Formét ...... 10x 10 - - - - ruéné - -
Formét ...... 15x 15 - - - - 51
Formét ...... 20x 20 - 80 - - - 58
Formét ...... 30x8 - - - - ruéné
Formét ...... 30x30 66 60 75 93 - 66 65
Formét ...... B’x B 66 - 50
Formét ...... 45% 45 - - 22
Formét ...... 60 x 30 - - - 24 - 20
Formét ...... 60 x 60 - - 12

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 31: Kapacita tFidicich linek - navrhovany stav

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Kapacity m2/tyden
pec tridéni plan 2013 vyroba palet pec tfidéni plén 2013 vyroba palet pec tfidéni plan 2013 vyroba palet pec tfidéni plan 2013 vyroba palet
m2/tyden m2/tyden m2 dnil 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnil 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnil J/7tyden | m2/tyden | m2/tyden m2 dnil 5/7tyden

30x30 VCVD3030 63444 97297 280000 31 1120 41067 68550 44226
Bx3B VCVD3333
45x 45 VCVD4545
60x 30 VCVDE030 55898 58968 690000 87 1232 33764 35381 1400000 291 744
60% 30 VCVD6030P 3919 58968 40000 8 1208 35381
60 x 60 VCVD6060
030 VCVDDOPLR 63444 97297 20000 3 110 41067 68550 420
10x10 VCVT1010
15x15 VCVTI515
0% 20 VCVT2020 38002 %5527 26208 500000) 138 s
0% 20 VCVT2020P 37164 38002 250000 28 1002 26208
30x30 VCVT3030 63444 97297 890000 9 1220 40250 41067 1700000 296 714 68550 26991 44226 670000 174 519
30x30 VCVT3030P 39653 97297 65000 12 1210 41067 68550 44226
45x 45 VCVT4545
60 x 30 VCVT6030 58968 33764 35381 100000 21 744
60 x 60 VCVT6060
30x30 VCVTDOPLR 63444 97297 100000 12 1220 40252 41067 68550 26991 44226
30x8 VCVTDSOK

Celkem 300 1232 296 774 312 744 32 519

pec tridéni plan 2013 vyroba palet pec tfidéni plén 2013 vyroba palet pec tfidéni plan 2013 vyroba palet
m2/tyden m2/tyden m2 dnil 7/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnil 5/7tyden m2/tyden m2/tyden m2 dnil 5/7tyden

30x30 VCVD3030 41073 41699 410000 70 725 57503 78975
3x3B VCVD3333 36615 50456 1200000 230 626 63707
45x 45 VCVD4545 51225 52124 850000 117 1628
60x 30 VCVD6030
60x 30 VCVDB030P
60 x 60 VCVD6060 43942 50544 300000 48 1017
30x30 VCVDDOPLR 41699 78975
10x10 VCVT1010 4192 | runé 70000 117 9%
15x15 VCVTI515 4566 4475 75000 115 81
20x20 VCVT2020
20x20 VCVT2020P
30x30 VCVT3030 41073 41699 57503 78975 910000 11 1106
30x30 VCVT3030P 41699 78975
45x 45 VCVT4545 51225 52124 20000 3 1628
60 x 30 VCVT6030
60 x 60 VCVT6060 43942 50544 60000 10 1526
30x30 VCVTDOPLR 41699 78975
30x8 VCVTDSOK 3534 | ruiné 30000 60 92

Celkem 300 725 289 1628 29 9%




3.2.1.3Zhodnoceni navratnosti navrhovanéeom

Aby byla zn&na provedena, musi namingst zlepSenitauz ve zvyseni vykonuiteéni
nebo ve snizeni nakladha tidéni. Navrzena z#ma popsana nize je spiSe énou
vedouci ke snizeni nakladO kolik nAm navrzena zima snizi naklady se podivame

v nasledujictasti.

Personalni naklady

Samotné vypnuti jedné balici linky nanimese Usporu ve mzdovych nékladech. Na
lince S2 v sotasnosti pracuji lidé naitsmeény v pretrzitém provozu. Vzdy po jedné
obsluze na jedné lince. Uspora naklaedy budeinit mzdové naklady obsluhyiténi
krat i smeny. Raini mzdové néklady na obsluhtidici linky jsou pro firmu 350 000
K¢&. Je to vetrg priplatku na praci v noci,ifspivki, osobniho ohodnoceni, 13. platu a
nakladi na odvod zdravotniho a socialniho pejistfirmou. Celkova réni aspora na
mzdovych nakladectini 1 050 000 K.

Abychom mohli gkteré zamistnance propustit z pracovniho p&m musime jim ze
zakona vyplatit odstupné, které zavisi na odpratévdold zamestnance ve fir
Samotné propu&hi zantstnance bude z organiézdch divodi, coZ je mozné podle
z&kona. Jiné vyuziti pro zastnance v saiasné dob ve firmé¢ neni. Naklady na
propuséni zangstnané budou cca 242 000K Naklad je peéitano g délce pracovniho
pomeéru vice jak 2 roky a tedy narokem na odstupné V@ ty mésicnich plati ze

zakona.

Tabulka 32: Naklady na odstupné

Rocni mzdoveé naklady 350000 K¢
Mésicni mzdové naklady 26923 K¢
Odstupné na 1 zaméstnance 80 769 K¢
Odstupné na 3 zaméstnance 242 308 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Snizeni nédkladi na Udrzbu

Naklady na udrZbu je stet dvou samostatnych poloZek a to naklad externi udrzbu
a naklad na vlastni udrzbu. Naklady na externi udrzbedptavuji naklady na koupi
pottebnych nahradnich dil materialu &innost externich pracovnik Naklady vlastni
adrzby jsou pedstavovany ptiem hodin odpracovanych vlastnimi zgimanci na
opraw vynasobené hodinovou sazbou. JelikoZ jsou ¢asnpsti na lince dvtiidici
linky a naklady na udrzbu a opravu jsou vedeny dofady, musime vydit tyto

naklady deéma. Coz bylo i po diskuzi s pracovniky udrzby sdbmé.

Tabulka 33: Naklady na udrzbu tfidici linky S2

Tridéni S2 2010 2011 2012
Naklady na externi Gdrzbu 1129051 K¢ 867 429 K¢ 924 117 K¢
Pocet hodin 5319 6 057 5870
Sazba Kc/h 254 K¢ 260 K¢ 260 K¢
Vlastni udrzba 1350899 K¢ 1574711 K¢ 1526 200 K¢
Celkem 2 479 950 K¢ 2442 140 K¢ 2450 317 K¢
Zdroj: Vlastni zpracovani
Tabulka 34: Naklady na udrzbu t¢idici linky S5
Tridéni S5 2010 2011 2012
Naklady na externi Gdrzbu 648 111 K¢ 614 959 K¢ 963 721 K¢
Pocet hodin 2910 2340 2360
Sazba K¢/h 254 K¢ 260 K¢ 260 K¢
Vlastni udrzba 739 140 K¢ 608 291 K¢ 613 600 K¢
Celkem 1387 251 K¢ 1223 250 K¢ 1577 321 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pro ugeni Uspory naklad na uadrzbu a opravu budeme vychazet z didolika
minulych let a naklai na udrzbu jinéttdici linky a to na lince S5 zigodu porovnani
celkovych r@nich naklad na udrzbu. V piméru se celkové naklady na udrzkidici
linky na S2 drzi na urovni cca 2 450 000 jgro ok dw¢ linky. Naklady u linky S5 jsou
na urovni cca 1390 000 ¢&K Z opatrnostniho hlediskafiprozhodovani zvolime
otekdvané néklady na udrzbu jedmi@ici linky na lince S2 cca 1 200 00& Ka rok,

coz gedstavuje réni isporu naklail
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DalSi uspory na provoz linky jako sviceni a gpba elekiny zaizeni se nedajiipsré
urtit vzhledem k mdfeni odiru celé vyrobni linky S2 jako celku. Samotna Uspora

,,,,,

Naklady na zastaveni linky, z hlediska jejiho femiko provozu, jsou té#h nulove.

Linka se da kdykoliv zastavit a znovu spustit.

Rozhodovani o zavedeni zémy

Realizovatelnost této zmy je z pohledu realného provozu mozna. Z fiméano
hlediska je zréna vyhodna. R shrnuti celkovych $iima a naklad vychazi, ze celkové
piijmy ze znény jsou celkem cca 2 000 00 Ka prvni rok a v dalSich letech je to cca

2 250 000 K. Vyse vyislené uspory pro firmu neni zanedbatelna.

PFijmy
Mzdové 1050000 K¢
Udrzba 1200 000 K&
Naklady
Odstupné 242 308 K¢
Celkem 2 007 692 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pt rozhodovani, co gidici linkou, kterd bude navic, navrhujeme, abyieprodavala.
Samotny prodej je v celku nakladny na hledani kudeenontaz a samotnotepravu.
Zisk z prodeje by byl mnohonasabnizsi nez cena kodmové linky v gipact poteby.
Doporwujeme nechattidici linku pro pipadné navySovani kapacity vyroby nebo pro
piipad poruchy jinéitdici linky. Samotné igsthovani vyrobni linky na jinou vyrobni
linku je mozné, ale musi saqdem spéitat naklad na jeji igs€hovani v kontextu

s dobou, po kterou bude na novém fiaby se vyplatilo samotné&gsthovani linky.
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3.2.2 Balici linka

Jak jiz bylo v pedchozicasti prace zmimo, balici linka je provazana iddici linkou.
Jakmile jsou hotové vyrobky wytiéné a vyskladané na paletu, jsaegunuty k baleni.
Samotné baleni v zavodu je realizovano na konlaitivikach pouze stroji nebo pouze
lidmi. Samotny poet kolik palet Ize za hodinu zabalit na vyrobnictkéch, je uveden

v nasledujici tabulce.

Tabulka 36: Vykon baliciho za‘izeni

Linka Rucni baleni| Automaticky stroj - D1| Automaticky stroj - D2
Baleni S7+58 24

Baleni S5 26

Baleni 2 26

Baleni S1+54 40

Baleni S6 26

Zdroj: Vlastni zpracovani

Baleni na automatickém stroji D1 acénii baleni je provasho ovinutim palety a
naskladanych vyrolikv krabici stréovou folii. U automatického stroje na D2 je baleni
provadgno smr&nim igelitu kolem hotovych vyrolik a palety. Tento postup je
Z hlediska dalSi logistiky preferovggi pred ovinutim na automatickém stroji D1 a
ruénim ovinutim. U automatického baleni nefébla zamsstnavatélovéka pro baleni.
Baleni prolshne zcela automaticky, kdy se pouze na vstiyepe paleta a na vystupu
je paleta pocase patbném k zabalenifipravena k odvezeni na sklad hotovych
vyrobki, kde je naslednpredana odéeni logistiky. U réniho baleni musi byt vzdy
jedencloveék. Baleni probiha tak, Ze obsluha balici linky skidici linky nebo obsluha
VZV ptiveze od tidici linky paletu s vyskladanymi krabicemi a naco@ ploSiri ji

S pomoci ramene a ¢&nim plosSiny ovine. Po zabaleni $ebira paletu obsluha VZV a
odvazi ji na sklad hotovych vyrobkako v gipact baleni automatickym strojem. &t

m? dlazby, ktery se vejde na paletti ganém formatu dlazby, je uveden v tabulce nize.
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Tabulka 37: Patet n¥* dlazby na palet

Format Rozmér| Tlouétka| m” | m’ mz/paletu
VCVD3030 30x30| 0,80 [0,09(10,07| 56,64
VCVD3333 33x33| 080 ([0,1110,09| 5852
\VCVD4545 45 x 45 1,00 (0,20(0,20 31,46
VCVD6030 60x30( 1,00 (0,18]|0,18| 45,36
VCVD6030P 60x30( 1,50 (0,18]0,27| 32,40
VCVD6060 60x 60| 1,10 [0,36(0,40| 43,20
VCVDDOPLR 30x30( 0,90 ([0,0910,08] 56,64
VCVT1010 10x10( 0,9 (0,01]0,01] 44,00
VCVT1515 15x 15| 0,90 [0,02|0,02) 52,46
VCVT2020 20x20( 0,90 (0,0410,04] 57,00
VCVT2020P 20 x 20 1,50 [0,04(0,06 36,72
VCVT3030 30x30( 0,90 (0,0910,08] 52,00
VCVT3030P 30x30( 1,50 (0,0910,14| 32,76
VCVT4545 45 x 45 1,00 0,201 0,20 31,46
VCVT6030 60x30( 1,00 (0,18]|0,18| 45,36
VCVT6060 60x 60| 1,10 [0,36(0,40| 2880
VCVTDOPLR 30x30( 0,90 (0,0910,08] 52,00
VCVTDSOK 30x8 0,90 ]0,02(0,02| 3850

Zdroj: Vlastni zpracovani

Kolik je pottebnych zaréstnan@ na udrzeni vyrobnich linek v provozu znaunge

tabulka nize. Vyrobni linky pracuji na&igmeénném negetrzitém provozu, kdy od

pondli do patku se sitdaji ranni, odpoledni a twi sntna. O vikendu jsou @vl12

hodinové sminy. U linek S2 a S4 je provoZgirzZity fismenny nacasti tidéni, baleni a

obsluha VZV. U linky S6 je pouze dvousnmy provoz u stejnychiasti vyroby jako u

linky S2 a S4.

Tabulka 38: Paéet zanBstnanai na snené

Lis

Pec

Tridéni

Baleni

vzv

S7

S8

2

S5

[Eny

S2

S1

S4

RlrlrlRr|Rr]|~]-

S6

[y FNY FNY Y N

1 FNC) R I SN ENC) N

SN FSEN

Zdroj: Vlastni zpracovani
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3.2.2.1Vykon balicich linek vztazenych k produkci pece

Kapacitu balici linky ndm zobrazuje nasledujiciulaa ¢. 39 pro jednotlivé vyrobni
linky. V tabulce je mozné vid kapacitu balici linky za den a za tyden. Tytojadaou
brany s ohledem na provoz, ktery je u danychizeai veden a je tedy totozny
s provozem naidicich linkach zobrazeny v tabul&e28. Ri pocitani kapacity je nutné
pocitat s tim, Ze prodkteré linky je spolény automaticky stroj a tedy vysledny ded
palet za danyasovy interval je sumowdhto linek. Pro ufeni maximalniho gitoku
dlazby je v tabulce sloupec ,Palet za den”, kte@mnukazuje p&et palet nutnych
k zabaleni produkce vyrobené v peci. Z tohoto steugme vyhledali nejtSi paet
palet, ktery se za den d&igravit k baleni. Z tabulky jeigjmé, Ze vykon baliciho
zarizeni grevySuje vykon hotovych vyrolik z pece jak u rniho baleni, tak i u

spole&nych automatickych balicich faeni.

Omezeni optimalizace

Samotna optimalizace vyuziti balicich linek se déavpdt omezend. Omezeni jsou

v nemoznosti fevazet po dlouhém @denitém povrchu vyidénou nezabalenou dlazbu,
aby nedoslo k jejimu pohybu na pélet ndslednému padu nebo zborceni a v dostatku
mista pro uskladimi vytridéné dlazby ped jejim zabalenim. Z pohledu optimalizace a
jejiho dopadu na naklady byla zfisga mozna Uspora ve sniZeni¢fpozangstnand.
Samotny stavajici get zaméstnandé a jejich umisini je uveden v tabulce¢. 38.
Sloupec baleni znamena ged zangstnané na balici lince. Sloupec VZV znamena
pocet zangstnand, ktei odvazeji hotové palety, zasobujidici linku, odvazeji hotové
vyrobky od pece do meziskladu a vyvazeji rozbitoodpkci od lisi, pece aridéni.
Pokud je spokna buka pro tyto dva sloupce, zastava funkci VZV a balenana
osoba. Je to hla¥nv provozu S1,S4 a S7, S8, kde je pro baleni autokyastroj a u
linky S6, kde neni produkce tak velka, ze by byd&gba samostatna osoba pro kazdou
¢innost. U linky S5 je situace takova, Ze jsou fidéhi dw zaméstnanky® obsluhy
téidici linky, kdy jedna pomaha obsluze VZV s balenirdok®, kdy nema praci na
téidici lince. Pouze na lince S2 jsou funkce baleabsluha VZV oddleny. Podivame
se tedy, jestli neni mozné u linky S2 optimalizopatet zangstnand, protoZze z vySe
popsaného, na jinych linkach nelze snizitgizangstnand.
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Tabulka 39: Kapacita balici linky

Kapacity m2/den
pec trideni balicilinka balicilinka palet pec trideni balicilinka balicilinka palet pec trideni balicilinka balicilinka palet pec trideni balicilinka balicilinka palet
m2/den m2/den paletzaden |paletzatyden den m2/den m2/den paletzaden | paletzatyden den m2/den m2/den paletzaden  |paletzatyden den m2/den m2/den paletzaden | paletzatyden den
30% 30 VCVD3030 9063 13900 160 6845 9793 6318
Bx3B VCVD3333
45x 45 VCVD4545
60 % 30 VCVD6030 7985 3424 176 483 5054 106
60X 30 VCVD6030P 5590 3424 173 5054
60 x 60 VCVD6060
30%30 VCVDDOPLR 9063 13900 160 6845 9793 6318
10x10 VCVT1010
15x15 VCVTI515
010 VovT200 Sa9 468 376 468 3276 507 3549 o e 2535 =
20x20 VCVT2020P 5309 5429 145 374
30x30 VCVT3030 9063 1390 174 5750 6845 111 979 385 6318 7
30%30 VCVT3030P 5665 13900 113 6845 9793 6318
45x 45 VCVT4545
60 x 30 VCVT6030 8424 4823 5054 106
60 x 60 VCVT6060
30x30 VCVTDOPLR 9063 13900 174 5750 6845 9793 3856 6318
30x8 VCVTDSOK
176 111 106 74
pec trideni balicilinka balicilinka palet pec trideni balicilinka balicilinka palet pec trideni balicilinka balicilinka palet
m2/den m2/den paletzaden |paletzatyden den m2/den m2/den paletzaden | paletzatyden den m2/den m2/den paletzaden  [paletzatyden|  den
30x30 VCVD3030 5868 6950 104 8215 15795
Bx3B VCVD3333 5231 8409 89 12741
45x 45 VCVD4545 7318 10425 233
60x30 VCVD6030
60 x 30 VCVDB030P
60 x 60 VCVD6060 6277 10109 %5
30x30 VCVDDOPLR 6950 15795
10x10 VCVT1010 599 [ ruéné 1
12 i ;'2 xgzg;g 780 5460 780 5460 552 8 338 1690 2
20x20 VCVT2020P
30x30 VCVT3030 5868 6950 8215 15795 158
30x30 VCVT3030P 6950 15795
45x 45 VCVT4545 7318 10425 233
60x 30 VCVT6030
60 x 60 VCVT6060 6277 10109 218
30x30 VCVTDOPLR 6950 15795
30x8 VCVTDSOK 505 | ruéné 13
104 233 14
. , s s
Zdroj: Vlastni zpracovani
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3.2.2.2Rozhodovani o zavedenieny — sniZzeni pu snen baleni

Pokud se podivame na vykonnost baleni na linceidthg, Zze za deniptiismEnném
provozu a tedy celkové 19,5 hodinové dotaci Izealitb07 palet. Celkova doba pro
zabaleni maximalni denni produkﬁeni% = 3 hodiny. Budeme-li p&tat s dobou na

vlastni gresun palet obsluhou balici linky na kratkou vzdégtrcelkem 4 hodiny, bude
celkovy potebny ¢as na zabaleni denni produkg&eit 7 hodin. Zbyvajicicas do 8
hodinové pracovni doby wipad® 1 sménného provozu bude tiib rezervu pro

piipadnou vyminu stréoveé folie a drobnou opravu. Tento navrzeny stavpo@minku
v tom, aby bylo dostat@é misto pro uskla(z¥n|’73—4 * 2 = 50 palet, které se vyt¥dza

dvé smeny, kdy nebude dochéazet k baleni.

Vy¢isleni navrhované zniny

Vy¢isleni navrzené Usporsini v prvnim roce cca 538 000¢Kkdy jsou zapeitdny
naklady na odstupné dvou z&tnand pri pracovnim poréru delSim jak dva roky a
tedy naroku na odstupné ve vydi mesicnich plat ze zakona. V dalSich letech bude

aspor&init cca 700 000 K, jelikoZ uz nebudou zapitavany naklady na odstupné.

Tabulka 40: Naklady na zrménu pracovni doby u balici linky S2

Rocéni mzdové naklady 350000 K¢
Mésicni mzdové naklady 26 923 K¢
Odstupné na 1 zaméstnance 80 769 K¢
Odstupné na 2 zaméstnance 161 538 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 41: Prijmy a naklady ze znény pracovni doby u balici linky S2

PFijmy
Mzdové 700 000 K¢
Naklady
Odstupné 161 538 K¢
Celkem 538 462 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Takto navrzend z#ma @i stavajicim provozu f¥e byt realizovdna. Pokud by doslo
k vypnuti 1 tidici linky, jak bylo doportgeno vySe, mize byt tato zréna realizovana
taktéz s tim, Ze pracovnik pro baleni a obsluhu \fE&snerovany z linky S1 a S8 o
vikendech, bude pracovat na balenilgggné¢ po celou dobu vSech pracovnichésm

z divodu nevyleréni samostatné pozice pracovnika pro baleni a obsWifV. Po
konzultaci s vyrobou by tato zma mohla byt realizovana. \tipac, Ze by pracovnik
baleni a obsluhy VZV nestihal, mohla by byt vypomealizovana zapojenimigtate.
Stiidac je osoba, ktera slouzi pro udrzeni feefzitého provozu na peci v dolpauz

obsluhy.

3.2.2.3Rozhodovani o zavedeniany — nakup nového automatického balicihgzzni

DalSi moZznosti jak sniZit pet zangstnan@ na balici lince je zakoupenim dalSiho
automatického baliciho #aeni stejného jako na D2 pro vyrobni linky S1 a Bdnto
zaner by se mohl realizovat na vyrobnich linkach S523 e dochazi k tmimu
baleni a z hlediska umésti jsou tyto zavody vedle sebe vhodné i pfevpz vytidéné
produkce do spot®mého mista, které by bylo umisb mezi #mito dwma linkami.
Vzdalenost mezifidicimi linkami a balicim strojem bude kratkd a inera ni

komplikovany terén, ktery by byl nevhodny k trandporytridénych palet k zabaleni.

Z hlediska sniZzeni mzdovych nakiady se jednalo pouze o snizeni na lince S2, kde je
vycleréna funkce pouze pro baleni. Na lince S5 kgtal stav nezenény z divodu
déleni funkce baleni mezi dwsamostatn€innosti a to obsluhuidici linky a obsluhu
VZV. Celkové vyislené réni uspory budowinit rocni plat tech zanistnané@ obsluhy
baliciho zaizeni, tedy 1 050 000 K Vzhledem k zavedeni automatického baliciho
zaizeni, je teba pd@itat pi hodnoceni investice i s navySenim naklath budouci
opravy a udrzbu tohoto stroje oproti sasnému zidzeni. Odhadované naklady jsou
uvedeny v tabulce niZe. Slabim mistem navrhu jssoké péateini naklady na novy
automaticky balici stroj. Investice do tohotofizani je 7 000 000 & Propd@tena

navratnost investice je v nasledujici tabulce.

Z tabulky vidime, Ze pozadovana navratnost podjaki0% a da ze zisku pravnickych
osob je ve vySi 19%. Dale doba odepisovani je stame na zakladvnitropodnikového

odpisovéhdadu na dobu 8 let.
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Vy¢isleni navrhované investice
Tabulka 42: Navratnost investice z pdizeni nové automatické balici linky

Uvedeni do prowozu 1.1.2014

i éni F Cena .
Investi €ni pot feba o svatmost Odpis za
(tisic.) rok
Mechanické whbaveni 7 000 8 875
Budowy 0 30 0
Ostatni 0 20 0|
Celkem 7 000 875
Dan ze zisku 19,0%
Pozadovand diskontni sazba p Ffed zdanénim 10,0%
Léta 0 1 2 3 4 5) 6 7 8 Celkem
Investice -7 000 -7 000
Piijmy 0] 1050, 1050, 1050 1050; 1050 1050, 1050 1050 8 400
Vydaje - oprawy a Udrzba -81 -120 -120 -150 -150 -150 -150 -150 -150 -1221
EBITA -7 081 930 930 900 900 900 900 900 900 179
Odpisy-Mechanické vybaveni -875 -875 -875 -875 -875 -875 -875 -875 -7 000
Odpisy-Budovy 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Odpisy-Ostatni 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Z&klad dané 55 55 25 25 25 25 25 25 260
Darni -10 -10 -5 -5 -5 -5 -5 -5 -49)
Zisk po zdan éni -7 081 920 920 895 895 895 895 895 895 130)
Diskontni faktor 1,0000f 0,9091] 0,8264] 0,7513] 0,6830| 0,6209 05645 0,5132] 0,4665
IS Cista sou éasna hodnota -7 081 845 769 676 615 559 508 462 420 -2 228
3 )E Akumulovana €ista sou¢asna hodnota -7 081} -6236| -5467] -4791] -4176] -3617| -3109, -2647| -2228
o 5|Doba splaceni >25
R|Vnit# vynosové procento 0,694
_|Cista sou éasna hodnota -7 081 836 760 673 611 556 505 459 418 -2 263
° >§ Akumulovana ¢ista sou¢asné hodnota -7081} -6245| 5485 -4812] -4201] -3645] -3140] -2680] -2 263
2 g[Doba splaceni >25
N[Vnit§i vynosové procento 0,4%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jak z tabulky vidime, celkova vy@tena navratnost této investice je za hranici doby
odepisovani zézeni i financovani pouze z uspor, které by byly realéaoy investici.

Z hlediska pijatelnosti pro firmu je doba navratnosti neakceptelna. Na investici se
bohuZel nelze koukat pouzéep finani hledisko. Positivnim efektem, ktery nelze
piesré vycislit, je zvySeni kvality baleni a jeji standardigaRi ru¢nim baleni se musi
firma spoléhat na poctivost aiglednost zawstnance. V dsledku Spatného zabaleni

vznikaji ztraty na dlazbpii jeji manipulaci, pevozu nebo skladovani.

Kone:né rozhodnuti o vSech navrZzenych investic ddzeai bude mit vedeni podniku
pii porovnavani investic s omezenym mnozZstvim fiméch prostedki. Samotny
rozpaiet na investice ve spdieosti LASSELSBERGER, s.r.o. je cca 150 000 0@0 K
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Zavér
Cilem této diplomové prace bylo identifikovat pdkinié procesy, nasledije popsat a

navrhnout optimalizaci procesu se zdemim na naklady.

V prabéhu zpracovani této diplomové prace bylo popsaékolik hlavnich proces
tykajici se vyroby a to proces kalkulace naklagroces planovani vyroby, proces
vyroby keramické dlazby a proces udrzby a oprav.zlklad popisu a ziskanych
informaci z podniku byly procesy analyzovany a nletnich procesech byla navrzena
diléi zlepSeni, ktera vedla k zefektém procesu. U procéskalkulace naklabl a
procesu planovani vyroby bylo navrzetdeni, které vzhledem ke speasifisti danych
procesi by bylo velice obtizé realizovatelné, a celkovyfimos by byl nulovy.
Identifikované hodnotné navrhy na zlepSeni bylyracpsu Udrzby a oprav a u procesu
vyroby keramické dlazby. Navrhy na zlepSeni efelditi procesu Udrzby a oprav byly
ze skupiny tzv. rgkkych dovednosti, kdy se jedna o navrhy zlepSenitravni
komunikace a organizace prace. Tato zlepSeni jddeadiska naklafl a grinosi tézko
vycislitelna, ale daji se velice rychle a lévrzavést v praxi. U posledniho
analyzovaného procesu, a to procesu vyroby keramilazby, bylo na zakl&d
aplikace teorie omezeni navrZzenekolik optimalizaci. Konkrété jde o navrh na
odstrarni Uzkého mista na zakkasyhodnoceni, kdy bylo zji&ho, Ze stejnym Uzkym
mistem na vSech vyrobnich linkach je pec. &@m, kterou konkrétni pec nahradit
jsme se zabyvali v kapitole 3.1.6. Samotna navratnost viozenych Feaiiti do kou
nové dvoukanélové pece je po z&aindo 4 let. Garantovana doba Zivotnosti pece je od
vyrobce 2 roky, ale v praxi byva zivotnost pecesdglk 10 let. Na zakladrentabilnosti
pece a fedpokladu dlouhodabvyrakeéné produkce v relativhstabilnim prosedi bude
investice pijata. DalSim navrhem popsanym v kapitéle3.2.1.2 je optimalizace na
téidici lince. Jedna se o sniZenkfotiidicich linek a zrénu v rozvrhu srén obsluhy.
Navrzena zréna uspdi spole€nosti naklady na provoz v prvnim roce o cca 2 0
K¢ a v dalSich letech o cca 2 250 008. Roslednimi d&éma navrhy na optimalizaci,
které byly identifikovany v procesu vyroby keraméckilazby v kapitolet. 3.2.2 na
balici lince, je snizeni @tu smén a navrh na koupi nové automatické balici linky.
Navrh na sniZzeni @tu snen by ginesl celkovou Usporu v prvnim roce cca 530 0@0 K
a v dalSich letech cca 700 00@& Ko¢né. Posledni navrh na koupi nového baliciho

zarizeni, by byl z hlediska del8&sové rentabilnosti zamitnut.
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Vzhledem k vySe popsanym néurh Ize konstatovat, Ze navrZzené &m budou pro
podnik @inosné vzhledem k ¥jslené celkové Uspe naklad. Odhadnuta celkova
ro¢ni uspora naklad pokud budou podnikem vSechny navrhjjgty, bude piblizné
2 500 000 K a dodateny rocni zisk po zdagni z instalace nové pece k odstiain
Uzkého mista budeiplizné 20 000 000 K.

Na zaklad popsanych skuteosti Ize konstatovat, Zze byly spiry vSechny body
zadani diplomové prace.
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Prilohy

Priloha A: Legenda k obrazku¢. 5

1 Sklad surovin

2 Diskontinualni mleti

3 Kontinualni mleti

4 Rozprachové susarny

5 Sila pro vyrobni linku S7

6 Sila pro vyrobni linku S8

7 Sila pro vyrobni linku S5

8 Sila pro vyrobni linku S2

9 Lis PH 2800

10 Lis PH 2900

11 Lis PH2800

12 Lis PH 1600

13 Suséarna

14 Pastovaci z&eni

15 Glazovaci zdzeni

16 Posypové z&eni

17 Engobovaci z&eni

18 Seéad’ovaci zéizeni pro pec

19 Dvoukanalova pec

20 Jednokanalova pec

21 Sklad nevyidenych dlazdic — LGV doprava
22 Sklad nevyidenych dlazdic — VZV doprava
23 Tridéni dlazdic a paletizace

24 Automatickeé ovinovaci taeni palet

25 Runi ovinovaci z#zeni palet

Zdroj: Vlastni zpracovani



Piiloha B: Legenda k obrazku¢. 6
1 Sklad surovin

2 Diskontinualni mleti

3 Kontinualni mleti

4 Rozprachové susarny

5 Sila pro vyrobni linku S1

6 Sila pro vyrobni linku S4

7 Sila pro vyrobni linku S6

8 Lis PH 2890

9 Lis PH 2800

10 Lis PH 5000L

11 Lis 2503 ES

12 Lis PH555

13 PH 550

14 SuSarna

15 Pastovaci z&zeni

16 Glazovaci zgzeni

17 Posypové z&eni

18 Engobovaci z&eni

19 Seéad’ovaci zéizeni pro pec

20 Jednokanalova pec

21 Dvoukanalova pec

22 Sklad nevyidénych dlazdic — VZV doprava
23 Tridéni dlazdic a paletizace

24 Automatické ovinovaci ¥aeni palet

25 Runi ovinovaci z#zeni palet

Zdroj: Vlastni zpracovani



Priloha C: Vykon peci na jednotlivych vyrobnich linkéch

Vyuzita Planova ) ) Teoreticka . ecnt . " . . L.
. . I Rozmér| Rozmér Délka Sitka Vel m'rsto plocha Poégt Vl,/uzm l?oba Teoreticka na Hruba i Rl || 2 Jakog Ay vyroba pfi Hvr.ubé viroba prgdukce - 1.jakost pfi | 2. jakostpfi | Zlomky pfi
Vyrobni linka [Po &et kanal u |Vyrobek 1 > Tlouska - e mep N sy dlaidylc pasu.v prachodu i st || W z hrubé z 'hrube h,rubé 330dnech pfi 330 dnech|1+2 jakost p fi| 330 dnech 330dnech | 330dnech
dlazdicemi . na $frku peci peci e vyroby vyroby vyroby i vyroby 330, dnech vyroby vyroby vyroby
vyroby vyroby
mm mm mm m mm mm m? ks min m?den m?/den m?/rok m?/rok m? m?/rok m?/rok m?/rok
St 2 VCVT 30 30 DOPLR; 9 96,6 2000 5 315 6) 97%| 52,0 8715 91% 7931 95,2% 0,0% 4,8% 2875903 2617071 2491452 2491452 0 125619
S7 2 VCVD |30 30 8 96,6 2 000 5 315 6| 97%| 50,0 9 063 91% 8248 93,1% 4,0% 2,9% 2990939 2721754 2642823 2533953 108 870 78 931
S7 2 VCVD |60 30 96,6 2000 5 311 3| 98%| 56,0 7 985 91% 7267 93,1% 3,1% 3,9% 2635191 2398024 2305 700 2232 560 73 140 92324
S7 2 VCVD |60 30 P; 15 96,6 2000 5 311 3| 98%| 80,0 5 590 91% 5087 93,1% 3,1% 3,9% 1844634 1678617 1613990 1562792 51198 64 627
S7 2 VCVD |30 30 DOPLN; 8 96,6 2 000 5 315 6| 97%| 52,0 8715 91% 7931 95,2% 0,0% 4,8% 2875903 2617071 2492 499 2492 499 0 124573
S7 2 VCVT |20 20 P; 15 96,6 2 000 5 313 9| 97%| 85,0 5 309 91% 4831 84,9% 9,4% 57% 1752029 1594347 1504 107 1353760 150347 90240
S7 2 VCVT 30 30 7 96,6 2000 5 315 6| 97%| 50,0 9 063 91% 8248 95,2% 0,0% 4,8% 2990939 2721754 2592 199 2592199 0 129 556
S7 2 VCVT |30 30 P; 15 96,6 2000 5 315 6| 97%| 80,0 5 665 91% 5155 85,4% 8,9% 57% 1869337 1701096 1604134 1452736 151398 96 962
S7 2 VCVT |30 30 9 96,6 2 000 5 315 6| 97%| 50,0 9 063 91% 8248 93,1% 4,0% 2,9% 2990939 2721754 2642551 2533953 108 598 79203
S8 1 VCVT 20 20 P; 15 105,0 2290 5 189 10| 94%| 85,0 3 206 91% 2917 84,9% 9,4% 5,7% 1057 989 962 770 907 892 817 391 90 500 54 878
S8 1 VCVT 30 30 9 105,0 2290 5 200 7 99%| 50,0 5 750 91% 5233 93,1% 4,5% 2,4% 1897584 1726 801 1684 667 1607 652 77015 42134
S8 1 VCVT 30 30 7 105,0 2290 5 200 7 99%| 48,0 5990 91% 5451 95,2% 0,0% 4,8% 1976 650 1798 751 1713131 1713131 0 85 621
S8 1 VCVT 30 30 P; 15 105,0 2290 5 200 7 99%| 80,0 3594 91% 3270 85,4% 8,9% 5,7% 1185990 1079 251 1017733 921 680 96 053 61517
S8 1 VCVT 30 30 DOPLR; 9 105,0 2290 5 200 7 99% 52,0 5526 91% 5028 95,2% 0,0% 4,8% 1823 489 1659375 1580389 1580389 0 78 986
S5 1 VCVD |30 30 8 116,7 1980 5 190 6| 98%| 50,0 5478 91% 4985 93,1% 3,1% 3,9% 1807 739 1645 042 1581708 1531535 50174 63 334
S5 1 VCVD |33 33 9 116,7 1980 5 175 5| 91%| 54,0 4 665 91% 4245 91,4% 2,8% 5,8% 1539 505 1400 950 1319695 1280468 39227 81255
59 1 VCVD |45 45 10 116,7 1980 5 191 4] 98%| 54,0 5083 91% 4626 91,3% 3,0% 5,7% 1677503 1526 528 1440126 1393 720 46 406 86401
S5 1 VCVD |60 30 10 116,7 1980 5 188 3 99%| 56,0 4823 91% 4389 93,1% 3,0% 3,9% 1591753 1448 496 1392 004 1348 549 43 455 56 491
S5 1 VCVT |30 30 9 116,7 1980 5 190 6| 98%| 50,0 5478 91% 4985 93,1% 4,0% 2,9% 1807739 1645042 1597172 1531535 65 637 47871
S5 1 VCVT 60 30 10 116,7 1980 5 188 3 99%| 56,0 4823 91% 4389 89,2% 6,0% 4,8% 1591753 1448 496 1379547 1292 058 87 489 68 948
S2 1 VCVT |20 20 9 96,6 1750 5 139 8| 98%| 55,0 3647 91% 3319 94,5% 3,5% 2,0% 1203414 1095 107 1073 205 1034876 38329 21902
S2 1 VCVT |30 30 9 96,6 1750 5 131 5| 92%| 49,0 3 856 91% 3509 93,1% 4,5% 2,4% 1272432 1157913 1129 660 1078017 51643 28253
S2 1 VCVT 30 30 DOPLR; 9 96,6 1750 5 131 5 92%| 55,0 3435 91% 3126 95,2% 0,0% 4,8% 1133621 1031596 982 492 982 492 0 49 104
S4 2 VCVD |30 30 8 84,0 1990 5 274 6| 98%| 48,0 8215 91% 7475 93,1% 3,0% 3,9% 2710834 2 466 859 2370651 2296 646 74 006 96 207
S4 2 VCVD |45 45 10 84,0 1990 5 274 4] 98%| 54,0 7318 91% 6 659 93,2% 2,9% 3,9% 2414914 2197572 2111867 2048137 63730 85 705
S4 2 VCVD |45 45 10 old press| 84,0 1990 5 274 4 98%| 69,0 5727 91% 5212 93,2% 2,9% 3,9% 1889933 1719839 1652 765 1602 890 49875 67074
S4 2 VCVT |30 30 9 84,0 1990 5 274 6| 98%| 48,0 8215 91% 7475 93,1% 4,0% 2,9% 2710834 2466 859 2395 320 2296 646 98674 71539
S4 2 VCVT 45 45 10 84,0 1990 5 274 4] 98%| 54,0 7318 91% 6 659 85,6% 9,5% 4,9% 2414914 2197572 2089 891 1881122 208 769 107 681
S4 2 VCVT |45 45 10 old press| 84,0 1990 5 274 4 98%| 69,0 5727 91% 5212 85,6% 9,5% 4,9% 1889933 1719839 1635567 1472182 163 385 84272
S4 2 VCVT 60 60 10 84,0 1990 5 275 3 98%| 63,0 6 277 91% 5712 95,2% 0,0% 4,8% 2071 565 1885125 1795393 1795393 0 89732
S4 2 VCVD |60 60 10 84,0 1990 5 275 3 98%| 63,0 6 277 91% 5712 95,2% 0,0% 4,8% 2071565 1885 125 1795393 1795393 0 89732
S1 1 VCVD |30 30 8 105,0 2 300 5 200 7| 98%| 49,0 5 868 91% 5340 93,1% 3,1% 3,9% 1936 310 1762042 1694 203 1640461 53742 67 839
S1 1 VCVD |33 33 9 105,0 2300 5 189 6| 94%| 52,0 5231 91% 4760 92,4% 3,7% 3,9% 1726121 1570770 1509 510 1451392 58119 61260
S1 1 VCVT |30 30 9 105,0 2300 5 200 7| 98%| 49,0 5 868 91% 5340 93,1% 4,5% 2,4% 1936 310 1762042 1719048 1640461 78587 42994
S6 1 VCVD 30 8 SOK; 9 29,4 1400 50 20 4] 95%| 58,0 505 87% 439 93,5% 0,0% 6,5% 166 611 144 951 135471 135471 0 9480
S6 1 VCVT 10 10 9 29,4 1400 40 24 12, 98%| 58,0 599 91% 545 95,2% 0,0% 4,8% 197 646 179 858 171297 171297 0 8561
S6 1 VCVT |15 15 9 29,4 1400 40 26 8| 96%| 58,0 652 87% 567 95,2% 0,0% 4,8% 215 240 187 259 178 345 178 345 0 8914
S6 1 VCVT 30 30 9 29,4 1400 40 29 4 95%| 58,0 717 91% 653 97,6% 0,0% 2,4% 236728 215422 210 166 210 166 0 5256
S2-nova 2 VCVT 20 20 9 84,0 1990 5 273 9 97%| 55 7135 91% 6493 95,10% 3,00% 1,90% 2354 506 2142 600 2101891 2037613 64278 40709
S2-novd 2 VCVT 30 30 9 84,0 1990 5 274 6 98% 48 8215 91% 7475 93,74% 4,26% 2,00% 2710834 2466 859 2417522 2312433 105 088 49 337
S5-nova 2 VCVD 60 30 10 84,0 1990 5 270 El 98%)| 56 6944 91% 6319 93,20% 2,10% 4,70% 2291470 2085238 1987 232 1943 442 43 790 98 006
S5-novd 2 VCVD 33 33 8 84,0 1990 5 247 3 98% 52 6842 91% 6226 93,30% 4,20% 2,50% 2257 860 2054 653 2003 286 1916991 86 295 51 366

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.0.




Priloha D: Vykon t¥idiciho zaizeni

Kapacity tfidéni v ks/minutu LineS 1 LineS 2 Line S 4 Line S5 Line S 6 LineS 7 Line S 8 Calibration (DlI)
Tridici linky pocet 1 2 2 1 1 2 1 1
V provozu od rok 1990 1992 1994, 2008 1995 1977 2000 1998 2010
Typ popis NOUVA FIMA SACMI SYSTEM SYSTEM NUOVA FIMA SACMI SYSTEM SYSTEM
Zafizeni popis FLAWMASTER Qualitron QUALITRON QUALITRON - QUALITRON QUALITRON QUALITRON
Kapacita hod/den 19,5 19,5 19,5 19,5 13 19,5 19,5 19,5
Vykon dnu/tyden 7 5 5 7 5 7 7 7
Formét ...... 10 x 10 - - - - ruéné - -
Format ...... 15x 15 - - - - 51 - -
Formét ...... 20 x 20 - 80 - - - 58 -
Formét ...... 30x8 - - - - ruéné - -
Formét ...... 30 x 30 66 60 75 93 - 66 65 75
Formét ...... 33x 33 66 - 50 - - - - 50
Formét ...... 45 x 45 - - 22 - - - - 22
Format ...... 60 x 30 - - - 24 - 20 - 20
Format ...... 60 x 60 - - 12 - - - - 12

Zdroj: Interni dokumenty spaleosti LASSELSBERGER, s.r.0.



FRIEDRICH, Jii. Rizeni podnikovych procésse zamgenim na sledovani naklad
firmy. Diplomova prace. Pl2e Fakulta ekonomicka@U v Plzni, 81 s., 2013

Kli¢ova slova: Proces, Teorie omezeni, Uzké mistomatiiace, LASSELSBERGER,
S. r.0., vyroba keramické dlazby

Obsahem této diplomové prace je analyza podnikoyyctes vyrobniho zavodu,
konkrétre vyrobniho zavodu zabyvajiciho se vyrobou keramidk&by. Rinosem
fizeni proces je v hledani moznych zlepSeni, ktera vedou keesmihaklad nebo
zvySeni vykonu a tim ke zvySeni zisku spalesti. V textu jsou popisovangtyii
podnikové procesy ve vyrobnim podniku LASSELSBERGERO0. Cilem prace bylo
identifikovat podnikové procesy, nasléde popsat a navrhnout optimalizaci procesu se
zangienim na naklady. &tejni ¢ast této prace se zabyva analyzou nejsiiSiito
procesu a to procesu vyroby keramické dlazby. \fystu z této analyzy je navrh
n¢kolika konkrétnich zlepSeni dogimych o ekonomické zhodnoceni. VSechna
navrzenaeseni v této praci mohou bytiposna pro spotmost, jak pi rozhodovani o

investicich, tak i i optimalizaci vyuziti stavajicich vyrobnichizzeni.



FRIEDRICH, Jii. Business Process Management with a focus on mongtaosts of
the companyDiploma Thesis. Pilsen: Faculty of Economics oéstvBohemia Pilsen,
81 p., 2013

Key words: Process, Theory Of Constraints, condtrai optimization,
LASSESLBERGER, s. r. 0., production of ceramicstile

The content of this diploma thesis is to analyze thusiness process in plant,
specifically the factory for manufacturing ceranfiwor tiles. The benefit of business
process management consists in the identificatigrossible improvements that lead to
cost reduction or increasing performance and thyereabreasing profits. The text
describes four business processes in a manufagtaompany LASSELSBERGER,
s.r.o. The goal of this thesis was to identify bess processes, consequently describe
them and design the process’s optimization focusingcosts. The main part of this
thesis deals with the analysis of the most comgleocess, particularly production
process of ceramic tiles. The output of this analys to design a number of specific
improvements complemented by economic evaluatidirprAposed solutions contained
in this thesis can be beneficial for the compangrasmvestment decision, as well as in
optimizing the use of existing production facilgie



