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RESUME

Tato prace se zabyva analyzou vyrobniho controllingu. Cilem prace je vybranou
problematiku popsat nejprve teoreticky a nasledné analyzovat vybranou c¢ast
vyrobniho controllingu ve spole¢nosti Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o.
V pripadové studii je vyjadfena zavislost finan¢nich vysledkd podniku na vyrobnich
vysledcich.

V teoretické c&asti je proveden rozbor problematiky controllingu a dale je
rozpracovan pojem vyrobni controlling. Vyrobni controlling zabezpec&uje planovani
a dohled nad vyrobnim procesem. Poskytuje managementu podniku zakladni
informace o vyrobé, které jsou podkladem vedeni podniku v jeho rozhodnutich.
Porozuméni vyrobnimu controllingu pfindSi managementu moznost ovliviiovat a
fidit vyrobni &innost, ktera je zakladnim kamenem Uspéchu kazdého vyrobniho
podniku.

V praktické c&asti je provedena pfipadova studie spolecnosti Faurecia Interior
Systems Bohemia s.r.0o. Nejprve je navrzena vzorova vyrobni linka zahrnujici
vyrobni zafizeni, pracovisté a zakladni tok materidlu. Na z&kladé dosazenych
vyrobnich vysledkd je znazornén vliv na kone¢né finanni vysledky podniku.
K vyjadfeni vlivu je pouzita metoda porovnani kalkulaci (pfedbé&zné, operativni a
vysledné) a mezimésic¢niho porovnani vysledka za 1 rok. V zavéru pripadové
studie jsou navrhnuta opatfeni ke zlepSeni vyrobnich vysledkl s navaznosti na

finan¢ni vysledky.

Kli¢ova slova:
Benchmarking, controlling, data, efektivhost, finanéni vysledky, informace,
kalkulace, materialovy tok, naklady, planovani, produktivita, projekt, rozpocet,

vyrobni podnik, vyrobni proces, vyuZziti stroji, zmetkovitost.



ABSTRACT

This thesis deals with the subject production controlling of the company. The goal
of this work is to describe this subject in theory and then to focus on production
controlling in the company Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o. The case

study is focusing on relations of financial results and production results.

In the theoretical part, the description of controlling is performed. Then there are
made deeper analyses of the subject production controlling. Production controlling
ensures planning and production process overview. Further it provides
management of the company with fundamental information about production and
support managment decisions. Understanding of production controlling allows
management to influence and manage the production processes. This is a

cornerstone of the success of all production companies.

In the practical part was made a case study of the company Faurecia Interior
Systems Bohemia. There is setup a sample production line with machines,
workstations and material flows. According to achieved production results there is
represented an impact on company financial results. This impact is demostrated
on comparison of calculations (preliminary, operating and final calculation) and
monthly following of the results. In the end of the case study there are mentioned

proposals to improve the production and financial results.

Key Words:

Benchmarking, controlling, data, efficiency, financial results, information,
calculation, material flow, costs, planning, productivity, project, budget, production
plant, production process, machine efficiency, srap rate.
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1 Uvod

Tato bakalarska prace se zabyva vyrobnim controllingem, ktery je v dnesni dobé
nezbytnou soucésti fizeni kazdého vyrobniho podniku. Diky nému je mozné ziskat
uceleny obraz o vyrob& a vyrobnich vysledcich podniku. Zjisténé vysledky
pomahaji managementu pfi tvorbé rozhodnuti o dalSim vyvoji podniku. Vyrobni
controlling predstavuje pro podnik nastroj, kterym planuje vyrobni zdroje,
operativné zjistuje jejich vyuziti, vyhodnocuje zda bylo dosazeno planovanych cild,
analyzuje a vysvétluje odchylky mezi planem a skute€nosti.

Problematika vyrobniho controllingu je velmi ddlezitou souc&asti fizeni podniku,
nebot podnik, ktery chce v souCasné dobé uspét mezi velkym pocétem svych
konkurentl, musi své chovani peclivé zvazovat a nesmi si dovolit podnikat Zadné
neefektivni kroky, které by jeho pozici na trhu mohly negativné ovlivnit. Diky
vyrobnimu controllingu je mozné zjistit slabé stranky podniku, které by mohly do
budoucna vést k problémum. Zaroven je potfeba rozpoznat silné stranky, na
kterych muzZe podnik v budoucnosti stavét.

Vyrobni controlling zajiStuje pro management podniku zpétnou vazbu, tzn. jaky
vliv maji pfijata rozhodnuti. Managment podniku je pfesné a rychle informovan o
tom, zda je podnik dobfe fizen a zda jsou vSechny jeho vyrobni zdroje vyuzivany

efektivné.

Cilem této bakalafské prace je jeji Ctenafe blize seznamit s problematikou
controllingu s dirazem na vyrobni controlling a jeho vliv na ekonomické a finanéni
ukazatele podniku. Pomoci ziskanych informaci budou zhodnoceny na pfipadové
studii vyrobni ukazatele vybrané ¢asti vyroby podniku Faurecia Interior Systems
Bohemia s.r.o., ktery sidli v Plazich u Mladé Boleslavi a zabyva se vyrobou
plastovych komponentl pro automobilovy primysl. Vysledky vyrobnich ukazateld,
kterych podnik v analyze dosahl, jsou interpretovany a porovnany se
stanovenymi cili a vlivem vyrobnich vysledkd na ekonomické vysledky spole¢nosti.
Soucasti prace jsou zaroven doporuceni, kterd by méla vést ke zlepSeni vyrobni
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situace vybrané &asti analyzovaného podniku a tim ke zlepSeni ekonomickych
vysledkd.

Teoreticka ¢ast je zaméfena predevS§im na objasnéni vybranych pojmu
controllingu, jeho podstatu, Ukoly a organizaci v podniku. Prace se podrobné
zabyva analyzou vybranych vyrobnich ukazatelt produktivity, zmetkovitosti, vyuZziti
stroju, analyzou prostoju. Okrajové je probrana otazka planovani a kontroly
spotieby vyrobniho materialu a nahradnich dill spotfebovavanych vyrobou.

Je tfeba mit na paméti, Zze kazdy vyrobni podnik musi hlidat, jakym zpusobem
funguje jeho vyroba. Musi mit nastaven systém planovani vyroby a kontroly vyroby
tak, aby nedochazelo k plytvani vyrobnimi zdroji, a aby bylo mozné efektivné
sniZzovat naklady na vyrobu. Vyroba je totiz ve vyrobnim podniku zpravidla alfou a
omegou uspéchu celého podniku, dosazeni vytyCenych cild a zajisténi dalSi
budoucnosti podniku.

Teoreticka cast

2 Podstata controllingu

Controlling doplfiuje a integruje management jak v koncepénim, funkcionalnim a
institucionalnim smyslu, tak i v personalnim smyslu (pfi vytvofeni mist controllerq).
Controllingova filozofie (software) a infrastruktura controllingu (hardware) jsou
sloupy doplInéni fizeni. Sjejich pomoci bude mozné dostat pod kontrolu
komplexnost Fizeni podniku, coz vysvétluje mimoradny Uspéch a velkou poptavku
po controllingu v hospodéarské praxi.’

Vyraz ,,controlling® je v praxi ¢asto oznacovan jako ,kontrola“. Toto oznaceni

vSak neni pfesné, protoZze controlling znamena ve své podstaté urcity zplasob

" ESCHENBACH, R., FIALOVA, P. a CHMATALOVA, E. Controlling. 2. vyd. Praha: ASPI, 2004. ISBN 80-
7357-035-1, s. 76.
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fizeni podniku. Controlling je totiz nastroj fizeni, ktery prekracuje funkeni rdmec
dosavadniho fizeni. Jeho ukolem je podporovat vedeni podniku a fidici pracovniky

pfi jejich rozhodovani.?

Podstatou controllingu je na budoucnost orientované a systematické fizeni podle
cild stanovenych vedenim podniku, porovnavani planovaného stavu a skute¢nosti,
analytickd prace zaméfena na diagnézu tendenci a budoucich vysledkd a na
hledani zpusobu, jak je zadoucim zpusobem ovlivnit. Controlling je tedy nastroj,
ktery ma podniku pomoci k dosazeni hlavnich podnikatelskych zaméru, zejména
jde o dosaZeni zisku popfipadé maximalizaci trzni hodnoty firmy nebo akcii.
Controlling by mél byt schopen zajistit dlouhodobou budoucnost podniku. Zajisténi
budouci existence muze podnik dosahnout jen tehdy, kdyz je schopen fesit urcité
problémy lépe nez konkurence. To znamenda uzivanim kvalitniho controllingového
systému a rozpoznanim a feSenim potencionalnich problémd dfive nez by mohly

ohrozit spole¢nost.[3]

Pro zavedeni controllingu nema vyznam velikost podniku. Controlling maze byt
velkou pomoci v malych, stfednich i velkych podnicich. Controlling sdém o sobé

v s

problémy podniku nefeSi. Mél by vést k tomu, aby problémy byly pfehlednégjsi a

bylo snaze dosahovano celopodnikovych cild.

2.1 Zakladni ukoly controllingu

Aby mohl controlling plnit své Ukoly, vyZaduje od vrcholového vedeni podniku
jednoznacnou formulaci konkrétnich, méfitelnych, na terminy vazanych cild a
stanoveni hlavnich a dil€ich cild. Diraz je kladen na stanoveni hierarchie
plnénych cilt. Ukolem controllera neni urgit celopodnikové cile, ma za ukol tyto
cile formulovat a podle jeho moznosti je realizovat (pfeneseni a koordinovani

celopodnikovych cilt ve formé dil€ich cild na rdzné Useky odpovédnosti podniku).

2 VOLLMUTH, HILMAR, J. Controlling - novy ndstroj fizeni. 2. vyd. Praha: PROFESS, 1991. ISBN 80-852
3554-4,s. 11.
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Zakladni ukoly controllingu:

1. Planovani - Vytvoreni planovaciho systému podniku, koordinace a provadéni
planovacich praci. Zkvalitnéni rozpoc¢td a kalkulaci. Plsobeni na finanéni
ekonomickou motivaci vnitropodnikovych jednotek.

2. Vykaznictvi a interpretace - VyuZiti nakladového Uucetnictvi a kalkulaci,
manazerského (c&etnictvi a finan€niho Gc&etnictvi pro tvorbu informaéni
zakladny, sestavovani vykazu, porovnavani plan/skute¢nost. Uvedeni pfi€in
odchylek, vypracovani  zavér(d tykajicich se  podniku, vyrobkd,
vnitropodnikovych jednotek.

3. Hodnoceni a poradenstvi - Poradenstvi pro manazery ve vSech otazkach
planovani, fizeni, kontroly atd. Vyhodnocovani finanénich a ekonomickych
disledkl dalezitych rozhodnuti, pfedevS8im investi€nich a restrukturalizacnich.

4. Danové zalezitosti - Sledovani vSech danovych zalezitosti (dafiové planovani,
kontrola dani, sprava podnikovych dani).

5. Vykaznictvi pro statni ucely - Kontrola a koordinace vSech vykazu pro statni
instituce.

6. Ochrana majetku - Vnitfni kontrolni systém, revize a zajisténi ochrany majetku.

7. Narodohospodarské vyzkumy - Pribézna analyza vnéjSiho prostifedi podniku.

3 Vyrobni controlling

Vyroba je na cile zaméfeny proces vzniku vécnych majetkd, energie nebo sluzeb.
Vyrobni proces pfeménuje vyrobni faktory (prace, material, provozni prostfedky),

procesy zpracovani, montaze a transportu na konkurenéné schopné vyrobky. *

Vytvareni vykont vyrobniho podniku zahrnuje v§echny ¢innosti od navrhu pres
vyrobu az k odbytu vyrobkd. Na vyrobu je tfeba pohlizet jako na dil¢i proces

? ESCHENBACH, R., FIALOVA, P. a CHMATALOVA, E. Controlling. 2. vyd. Praha: ASPI, 2004. ISBN 80-
7357-035-1, s. 719.
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tohoto fetézce vykonu, ktery se opét sklada z dil€ich procesu: Planovani programu
— pfiprava prace — nakup a vnitini logistika — vyroba — kontrola jakosti. 4

Formovani controllingu ve vyrobnich podnicich silné zavisi na typu vyroby:

Typ I.: Kusova vyroba orientovana na zakazku
Typ Il: SmisSena sériova vyroba
Typ Il Hromadna vyroba orientovana na trh

3.1.1 Benchmarking vyroby

Ukazatelé vyroby se pouzivaji k benchmarkingu podnikl, které maji podobné
zameéreni, kde se porovnavaji jednolivé podniky na zakladé dosazenych vyrobnich
vysledkl. Toto je velice ¢asto uplatiiovano v ramci hodnoceni podnikd, které jsou
soustifedény ve vlastnictvi jednoho nadnarodniho subjektu. Dale se vyrobni
benchmarking pouziva v ramci podniku, kde se porovnavaji jednotliva oddéleni na
zakladé dosazenych vyrobnich vysledkl. Pfedmétem benchmarkingu je nalezeni
lepSich pfikladd, porozuméni postupim a praktickym cinnostem a na zakladé
téchto zjisténi stanoveni optimalniho nastaveni vyroby. Spole€nosti poté zlepsSuji
vlastni provadéni c&innosti tim, Ze prevezmou nejlepSi cinnosti konkurence

upravené na miru do vlastnich operaci, které nekopiruji, ale inovuji.[10]

3.1.2 Podnikova filozofie Fizeni vyroby

Podniky s vyraznou strategii vyroby disponuji v oblasti vyroby velkym poctem
obecné uznavanych hodnot, principd a norem. Tato filozofie vyroby pusobi pfi
sledovani cilt jako hybna sila a je rozhodujicim identifikacnim znakem pro vyrobu.

VVVVVV

technologicky naskok hraje mensi roli nez jejich jedine¢na filozofie vyroby, ktera je

* ESCHENBACH, R., FIALOVA, P. a CHMATALOVA, E. Controlling. 2. vyd. Praha: ASPI, 2004. ISBN 80-
7357-035-1, s. 719.
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zastdvana v8emi zaméstnanci. Kultura vyroby je faktorem uaspéchu, ktery je

vytvaren cilené a musi se prizplisobit pozadavkim podniku. °

3.2 Operativni controlling vyroby

Operativni controlling vyroby se =zabyva planovanim vyrobniho programu,

planovanim a fizenim vyrobniho procecu, dohledem nad vyrobnim procesem.

Zakladni metodou controllingu ve vyrobnim procesu je sbér a analyza dat
charakterizujicich prabéh vyroby. Aby mohl controlling ve vyrobnim podniku plnit
svoji funkci, je nutné zabezpedit v podniku existenci systému operativni evidence.
Jde o evidenci vlastniho hmotného toku v€etné spotieby faktord vyrobniho
procesu, plnéni vyrobnich Ukoll v ¢ase, mnozstvi a kvalité. Slouzi jako podklad
vlastniho fizeni vyrobniho procesu i pro jeho vyhodnocovani.[10]

Operativni evidence vyroby sleduje pribéh vyroby jednotlivych vyrobku
v hmotnych jednotkach, v pracnosti ¢i v hodnotovém vyjadfeni. Eviduje pohyb a
spotfebu materialu, pohyb a spotfebu polotovar( vlastni vyroby a sleduje veskeré
zmény, odchylky a ztraty vznikajici pfi pInéni vyrobnich Ukolu.

Z operativni evidence nasledné vychazeji vSechny ukazatele vyroby. Pro zvySeni

urovné operativni evidence vyroby a zajisténi prfesnosti ukazatell je tfeba zajistit:

» Jednotny systém rozpisu, sbéru, pfenosu informaci
» Jednoznacnost interpretace jednotlivych udaju

» Presné normativni evidence, systematické vedeni

> ESCHENBACH, R., FIALOVA, P. a CHMATALOVA, E. Controlling. 2. vyd. Praha: ASPI, 2004. ISBN 80-
7357-035-1, 5. 727.
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3.3 Systém ukazateli a analyz v fizeni vyroby

Hodnoceni Urovné systému fizeni vyroby véetné fyzického toku vyrobniho procesu
je mozné pouze na zakladé systému ukazatelli, které predstavuji orientacni
veli¢iny, podle nichZz lze provadét ucelnou analyzu a interpretaci skutecné

dosazenych hodnot.

Z informaci ziskanych z operativni evidence se provadi nasledujici analyzy pro

management vyroby:

» Ukazatelé spotfeby materidlu — analyzuje se spotfeba materialu podle
jednotlivych druht, podle spotfebnich mist, podle projektd atd.
» Ukazatelé vykonu a vyuZziti vyrobnich zafizeni:
Casové vyuziti doby prace, prostoji atd.
Objem vyroby — pocCet kusl odvedenych na nasledujici pracoviste,
mezisklad ¢i sklad hotové vyroby
Kvalita vyroby - pocet zmetkd a mank
» Analyza prostoji podle pfi€iny a mista vzniku

Y

Analyza zmetkd podle pfi€iny, mista vzniku a vinika
» Analyza vzniklych nakladi ze zmetkG dle kalkulaéniho vzorce a
rozpracovanosti
» Ukazatelé vykonu pracovniku:
Produktivita prace a plnéni vykonovych norem
Dodrzovani a vyuZiti pracovni doby
» Analyzy Cerpani rezijnich nakladi:
Naklady a cetnost oprav a udrzby, spotfeba nahranich dild, pomocného
materialu, pohonnych hmot a energie
» Analyzy plnéni planu vyroby a analyza odchylek jednotlivych ukazateld od
planu

® TOMEK, G. a VAVROVA, V. Rizeni vyroby. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 1999. ISBN 80-
7169-578-5, s. 257
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3.4 Zavislost financ¢nich vysledku na vysledcich vyroby

Vyroba je ve vyrobnim podniku slozkou, ktera generuje podniku veskeré vynosy,
ale také spotfebovavéd nejvétsi cast ndkladovych polozek. Ztoho vyplyva, ze
analyzou dil¢ich nakladi vyroby jsme na zdkladé ziskanych znalosti schopni tyto
naklady Fidit. To znamena prfedchazet ristu nakladl, hledat Uspory a efektivné;si
vyuziti vyrobnich zdroji atd.

Na zakladé analyz a ukazatell vyroby se daji fidit vSechny naklady uvadéné
v kalkula¢nich vzorcich az do polozky vlastni naklady vyroby. V nékterych
podnicich se sleduji v ramci vyrobniho controllingu také odbytové naklady dle
nasledujicich polozek kalkulaéniho vzorce:

pfimy material (spotfeba, zmetkovitost atd.)
pfimé mzdy (vyuziti pracovni doby, produktivita atd.)
ostatni pfimé naklady (spotfeba rezijniho materialu atd.)

vyrobni, provozni reZie (odpisy a vyuZiti stroju, energie, atd.)

YV V. V V V

odbytové naklady (skladovani, propagace, expedice)

Prakticka ¢ast

4 Analyza systému fizeni vyroby spoleénosti Faurecia Interior
Systems Bohemia s ohledem na controlling

4.1 Charakteristika analyzovaného podniku

Adresa spolecnosti:

Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o.

Plazy 100
293 01 Mlada Boleslav
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4.2 Historie spole¢nosti

Spolecnost Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o. (dale jen Faurecia MB) byla
zalozena 9. Unora 1995 jako dcefina spole¢nost francouzské spole¢nosti Sommer
Allibert. Od kvétna 1997 se plné rozbéhla samostatna vyroba prvniho projektu

pFistrojovych desek Skoda Octavia.

V roce 2001 doslo k prodeji automobilovych obord firmy Sommer Allibert skupiné
Faurecia. Touto transakci se skupina FAURECIA stala jednim z vedoucich
dodavateld vnitfniho vybaveni automobild. V sou¢asné dobé je tedy Faurecia MB
dcefinou spolecnosti francouzské firmy Faurecia a patfi do skupiny ,interiéry

vozidel“.

4.3 Predstaveni skupiny Faurecia

Podniky skupiny Faurecia jsou rozmistény po celém svété. Nasledujici obrazek

znazoriuje zastoupeni podnikd Faurecia ve svété.

Obr. ¢. 1: Zastoupeni zavodu Faurecia ve svété

Luxembourg : Sweaden
Metherlands ‘ Germany
1] i 3 Poland
Canada.. ... i Belgium Czech Republic
Framom...........lox 5 7 * Romania
USA..odiidis . i Slovakia
Portugal Slovenia
Spain.... T T Turkey
Mexico...2.. Sputh Korea . w27k |
Japan
China
Brazil ... s India............ 3% h

Argentina.....

Zdroj: Faurecia [online]. [cit. 20.07.2007]. Dostupné z: <http://www.faurecia.cz>
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Skupina Faurecia v sou€asné dobé vyrabi Sest skupin vyrobku, které tvofi zhruba
15 % ceny nového automobilu.

Obr. ¢. 2: Vyrobky skupiny Faurecia a jejich pozice v Evropé a ve svété

Zadni plata ® VypIné dvefi
3.vEwopé 1.vEvropé
1.ve svété

PFistrojové desky
1.vEvropé
2.ve svété

Vyfukové systémy
1.vEvropé
2.ve svété

Sedadla @

2.vEwropé Predni ¢asti vozl
3. ve svété 1.vEvropé
2. ve svété

Zdroj: Faurecia [online]. [cit. 20.07.2007]. Dostupné z: <http://www.faurecia.cz>

Celosvétové znamena obrat v odvétvi vnitiniho vybaveni vozi 70 miliard EUR
a predpoklad hovofi o tom, Ze v roce 2010 to bude jiz 100 miliard EUR => toto
odveétvi ma stale ristovy potencial. Obrat celé skupiny Faurecia v roce 2006 byl
11,65 miliard EUR.

4.4 Vyrobni sortiment spolec¢nosti

Spole¢nost Faurecia MB je jednim znejvyznamnéjSich  dodavatelu
automobilového pramyslu v regionu Mlada Boleslav. Je vyrobcem pfistrojovych
desek, obloZzeni dvefi a dalSich plastovych dild pro vnitfni vybaveni vozu.
K pouzivanym technologiim patfi vstfikovani, pénovani, kaSirovani, frézovani,

ultrasonické, tepelné a vibraéni svafovani a montaz.
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Faurecia MB je dodavatelem spoleénosti Skoda, VW, GM-Opel, BMW, Audi a
vyrobky této firmy sméfuji do Ceské republiky, Polska, Madarska, Spanélska,

Slovenska, Jizni Afriky.

V nasledujicich dvou grafech je zachycen vyvoj prodeje palubni desky a dverni

vypIné v letech 1996 az 2006 a prodej spole¢nosti dle zakaznika v roce 2006.

Graf ¢. 1: Prodej spolecnosti dle zakaznikd v roce 2006

23%

14%

3%

31%

m Skoda Auto
mVvwW

OAudi

O BMwW

m Opel

Zdroj: Interni materidly, Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o.

Graf ¢. 2: Vyvoj celkovych prodeju palubni desky a dverni vypiné,

od zalozZeni spole¢nosti po sou¢asnost
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4.5 Struktura vyroby
Vyroba spolecnosti se déli na 3 ¢asti vedené vyrobnimi manazery tzv. UAP:
UAP 1 - Vstiikovna

Jde o oddéleni vstfikovny. Ve vstfikovné se nachazi 23 vstfikolist riznych
velikosti. Vstfikolis je zafizeni, které tavenim plastového granulatu pfeméni
granulat na tekouci plast a pod vysokym tlakem a vysokou teplotou vstfikuje
do forem. Na vstfikovné se vyrabéji vSechny dily, které se potom montuji na
jednotlivych montaznich linkach v oddélenich UAP 2 a UAP 3. Vyrabéji se
zde predevsim nosice pristrojovych desek, dverni vyplné, stfedni konzole, dily
kastlikll, vzduchové rozvody, oblozeni atd.

UAP 2 - Montaz

1. Nova Skoda Fabia a Skoda Roomster — piistrojové desky levé a pravé
Fizeni. PH vyrobé se pouzivad technologie KASIROVANI, ptipadné je
pFistrojova deska bez tzv. kiiZze tzn. celoplastova. K nakaSirované horni ¢asti
se v dalSim pribéhu montaze pfivaruji dalsi vnitfni soucasti pfistrojové desky
(vzduchové kanaly, nosniky, vyztuhy a dalSi souc¢asti).

3. Stara Skoda Fabia a Skoda Octavia - pfistrojové desky levé a pravé Fizeni.
PFi vyrobé se pouziva technologie — SLUSH — povrch pristrojové desky je
vyroben z mék&enych plastl, technologii pénovani.

3. BMW 1 Serie - pristrojové desky levé a pravé fizeni. Pfi vyrobé se pouziva
technologie KASIROVANI. Vtomto pripadé dochazi po nakasirovani
k montazi, kde se vyseknou otvory pro ofukovace a ostatni drobné dily. Potom

je mozné pristrojovou desku expedovat zakaznikovi.

UAP 3 - Montaz

1. VW Polo — v sou€asné dobé jde o jediny projekt, ktery se nezabyva vyrobou
pristrojovych desek, ale vyrobou dvernich vyplni.
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2. VW Touareg - pfistrojové desky levé a pravé Fizeni. Pfi vyrobé se pouziva
technologie SLUSH.

3. AUDI A6 - pristrojové desky levé a pravé fizeni. PFfi vyrobé se pouziva
desku vyrabénou v podniku Faurecia MB.

4. AUDI Q7 - pristrojové desky levé a pravé fizeni. PFfi vyrobé& se pouziva
technologie SLUSH. Jde o nejvétsi pristrojovou desku vyrabénou v zavodé
Faurecia MB. Pro nékteré verze se pouziva dvoubarevna kize.

4.6 Charakteristika controllingu ve spole¢nosti Faurecia MB

Spolecnost Faurecia MB, ktera vznikla v roce 1994 zavedla controlling az v roce
1997. V souCasné dobé je cely controllingovy systém spoleCnosti nastaven tak,
aby uspokojoval informac¢ni pozadavky managementu a podporoval management
pfi fizeni podniku. Ve spole¢nosti funguje nékolik controllingovych systém, které
sleduji jednotlivé oblasti podniku. NejvySe postavenym systémem je
celopodnikovy ERP systém BPCS. Tento systém obsahuje moduly pro finance,
nakup, logistiku. Je podporovan systémem Fizeni nemateridlovych nakladd,
mzdovym systémem a systémem pro sledovani investic a investi¢nich rozpocta,
ale neobsahuje modul pro sledovani vyroby. Informace o vyrobé jsou

shromazdovany a analyzovany systémem PDE.

Nové, z pohledu sledovani vyroby, jeji kvality a bezpeénosti vyrabénych vyrobkd,
byly zavedeny systémy pro sbér dat z jednotlivych vyrobnich procesu (tzv.
tracebility systémy), kterymi dany produkt b&hem vyroby prochazi. Ddvodem pro
zavedeni téchto systému je potfeba shromazdovani dat o procesu vyroby
jednotlivych vyrobklli a prokazani jejich bezpecnosti po namontovani do
automobilu.

V dnesni dobé& se objevuje mnoho pozadavki na nové druhy informaci, jejich

kvalitu, pfesnost a aktualnost. Ve spole¢nosti jsou implementovany nové nastroje
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pro on-line reporting Magnitude, ICS, QSS (tzv. ,Business Intelligence Software
BIS*). Tyto systémy jsou implementovany centralou Faurecie. Odpovédni
pracovnici do nich vkladaji finan¢ni data, data tykajici se kvality, ale také data
tykajici se souhrnnych vyrobnich ukazatelu.

4.7 Rizeni vyroby z pohledu controllingu

Spole¢nost Faurecia MB je vyrobnim zavodem. V8echny vysledky, zejména
finanéni, jsou odvozeny od toho, jakym zplusobem funguje vyroba a zda jsou
efektivné vyuzivany vyrobni zdroje. Vzhledem k dlouhodobé rostoucim nakladim
vyrobnich materiala (pfedevSim se jedna o ropu) a vSeobecné rostouci a tvrdsi
konkurenci v automobilovém pramyslu, je kladen velky daraz na sniZovani nakladu
a vC€asné odhalovani rizik plynoucich z vysledka vyroby. Ztohoto ddvodu

contolling spole¢nosti sleduje nasledujici oblasti vyroby:

»  Vyuziti pracovnich zdroj0 — jedna se o sledovani efektivnosti vyuziti
pfimych délnikd na vyrobé na zakladé poctu vyrobenych kusd a norem
prace.

>  Materidlova analyza — analyza spotfeby materidlu na prodané mnozstvi
produkce. Podnik pouziva pro sledovani materialu metodu B. Proto je nutné
na zakladé prodeji a dalSich tokd materialu urcit celkovou spotfebu
materidlu a potom spocitat predpokladanou hodnotu inventur, ktera se
porovnava se skutecnosti. Zjistuje se, zda nedochazi na nékterém projektu
k odchylkam ve spotfebé materialu proti rozpoctu.

»  Naklady na zmetkovitost — sleduji se vSechny vyrobené zmetky, které jsou
nasledné ohodnoceny dle uUrovné rozpracovanosti. Sleduji se pfi€iny
zmetkovitosti, misto vzniku, pfipadné vinici.

>  Evidence prostoju vyrobnich linek — zjiStuje se doba prostoju, pfi¢iny a
mista vzniku.

»  Evidence doby vymén nastroji — v odvétvi, kde se pouzivaji formy

(vstfikovaci, pénovaci, kaSirovaci) je dllezité sledovat dobu vymén téchto
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forem a dobu vymény materidld. Tato doba méa vliv na vyuZiti stroja,
planovani vyroby a ukazuje vyuziti udrzby.

» Zaznamy o Cerpani rezijnich nakladd — sleduji se naklady za opravy a
adrzbu stroja, pohonné hmoty, energie. Zvlastni dliraz je kladen na evidenci
a kontrolu spotfeby nahradnich dill, spotfebniho materidlu a dilenskych
pomucek.

»  Ukazatelé produktivity — materialové uspory, zrychleni vyrobnich cyklu
stroja, vyuziti novych pracovnich postupu.

» Rozpocet spole€nosti — na zakladé informaci od zakaznik( pfipravuje
oddéleni controllingu rozpocet. Zakladem rozpoctu je planovany pocet
prodanych vyrobkl. Od tohoto poctu se odvijeji vSechny naklady, trzby a
zisk spolecnosti. Rozpocet se sestavuje dvakrat roéné na kazdé pololeti.

4.8 Systém operativni evidence vyroby Faurecia MB

Pro fizeni a kontrolu vyrobnich dat se pouzivd systém PDE. Je to systém
operativni evidence vyroby. Program PDE slouzi ke sledovani a vyhodnocovani
vyrobni €innosti jako souc¢éast celopodnikového controllingového systému. Program
PDE je vytvoren v databazovém prostiedi programu Microsoft Access. V databazi
MS Access jsou shromazdovana data. Celé zadavani dat, tvorba vystup(, reportd,
definovani proménnych pro sledovani a hodnoceni vyrobnich ukazateld je
provadéno pres uzivatelsky interface, ktery je vytvofen také v programu MS
Access za pomoci formulaifd MS Access, které jsou naprogramovany s podporou
jazyka Microsoft VBA. Vystupy jsou po vygenerovani dat z databaze vytvareny
predevsim programem MS Excel, ktery nasledné umoziuje uzivatelim jejich dal8i

zpracovani dle individualnich potreb.

Program PDE byl zaveden proto, aby se systém sledovani sjednotil, byly
nastaveny urc€ita pravidla sbéru a interpretace dat a rozSifil se pfistup
zameéstnanct k vyrobnim datiim a vysledkim. Systém ma slouzit zejména pro

sledovani a vyhodnocovani vyrobniho procesu v ¢ase. Spravou dat se zabyvaji
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pouze odpovédné osoby s patficnym opravnénim. Praci s daty, to znamena
zjiStovani vystupnich informaci, maze provadét pouze osoba, kiera ma pravo
s témito informacemi pracovat a dale nakladat. Program usnadiuje béznym
uzivatelim praci s vyrobnimi daty a snadnéjsi ziskavani informaci. Podminkou je,
aby tato osoba byla dostatecné proskolena, jakym zplsobem ma potfebné
informace a data ziskavat. Vyhodou je, Ze i pfi nespravné praci s daty nelze
zakladni data znicit nebo néjakym zplsobem poskodit. Nelze téZz poskodit nebo
néjakym zplsobem narusit stanoveny systém filtrovani a vypoctu dat. Tomu je
zamezeno zabezpe€enim a nedostupnosti citlivych €asti programu (napf. relacemi

v hlavnim databazovém souboru PDE).

Diky PDE se mohou data dale zpracovavat pomoci dalSich specifickych zpusobd.
Uzivatel vSak musi znat vyznam zpracovavanych dat a musi umét vybrat spravna
data, ktera chce zpracovavat. Tato ¢innost jiz klade na uZivatele vySSi naroky,
protoze musi znat strukturu vyroby a rozumét problematice prace sdaty a
datovymi soubory. Vysledky, které PDE poskytuje jsou podrobnéjsi a meély by
presné vystihovat pozadavky vedeni firmy na dané informace. Do systému
vkladaji data supervizofi (mistfi jednotlivych usekd a smén), ktefi jsou zodpovédni
za to, co do programu zapiSi, protoze predevS§im supervizofi musi pfesné védeét,
jak probihala vyroba v jejich oddéleni. Supervizofi mohou svym teamleaderim
naridit, aby vyplhovali peclivé a srozumitelné formulafe sledovani vyroby. Riziko
zadavani dat spo€ivd vtom, Ze pfi vkladani dat muize dojit krdznym
nedorozuménim a chybam (napf. pfedavani  zmetkl mezi sménami =>
odpovédnost). Oddeléni controllingu musi provadét namatkové kontroly spravnosti
vloZzenych dat na zakladé porovnani zapsanych skutec¢nosti ve formulafich
sledovani vyroby, ukolovych listech a daty uloZzenych v programu PDE.

Jako dal$i zdroj operativni evidence, zejména pohybu a spotfeby pfimého a
rezijniho materidlu se vyuziva vnitropodnikovy ERP systém BPCS. Pro zjiStovani
toku vyroby a nékterych dalSich vyrobnich dat se pouZivaji systémy sledovani
tracebility dle jednotlivych projektld. Plany a rozpolty se sleduji v pfedem

pfipravenych souborech. PfedevSim se vyuziva programl sady MS Office.
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4.8.1 Proc¢ PDE a pro¢ program v MS Access

Program PDE je nainstalovan a pouzivam od roku 2000 do dne$ni doby. Zakladni
verze a logika programu byla vytvofena v dcefiné spoleCnosti Faurecia
v Némecku. Do dneéni doby dostal program mnohych zmén. ZlepSila se jeho
funkénost a byly doplnény nové funkce ke sledovani a interpretaci vyrobnich
vysledkl. Vyhodou této databaze jsou nizké naklady na jeji udrzbu, rozsahlé
moznosti pro jeji modifikace dle aktualnich potfeb managementu a jeji
zdokonalovani, uzZivatelsky pratelska prace s daty a jejich sprava. Ackoliv jsou
v PDE jiz statisice zdznamu, databaze diky svému nastaveni bezproblémové

pracuje.

4.8.2 Struktura dat v PDE

Data v PDE jsou rozdélena do 3 kategorii:

» Strukturalni data - jsou spravovana pracovniky oddéleni PSE. Jedna se o data
typu nastaveni struktury vyroby v PDE, pfifazeni dild ke strojam, zadani
vyrobnich cyklG stroju a norem prace na zakladé jimi provedenych mérfeni.
Data o typech zmetk( doplfiuje oddéleni kvality, data o typech prostoju a
vymeén definuji jednotliva vyrobni oddéleni.

Obr. ¢. 3: Struktura vioZenych dat do programu PDE

GAP

/ ' Linky v GAP

UAP — Linka (stroj)

Dily vyrabéjici se v Vyrobni cykly
lince Clovéko ¢as

DILY

Zdroj: Interni materidly, Faurecia Interior Systems Bohemia s.r.o., vlastni zpracovani
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» Vstupni data — jsou vkladana supervizory do systému PDE na zakladé
vyrobnich kontrolnich listd jednotlivymi supervizory ihned po skon&eni smény.
Kontrolni list je komplexnim shrnutim dat za sménu a za danou ¢ast vyroby.
Obsahuje nasledujici udaje:

- jmenny seznam pracovniku na pracovisti a dobu jejich pfitomnosti
- prostoje stroje s uréenim druht prostoju
- druhy vyrobenych kust

- vyrobené mnozstvi dobrych kust a zmetkd

» Data vystupni — jedna se o preddefinované vystupy, ke kterym maji pristup

vSichni uzivatelé PDE.

4.9 Systém zakladnich ukazatelG vyroby dle FES

FES je zkratkou pro strategii nazvanou Faurecia Excellence System. Tato
strategie se sklada ze Sesti subsystému (zapojeni zaméstnancl, spoluprace
s dodavateli, vedeni, vyvoj, vyroba a zakaznici). Tyto pilife celého systému maji za
cil snizovani nakladu, uspokojeni veSkerych pozadavku zakaznikG a zajisténi

dodavky kvalitnich vyrobku.

V ramci subsystému vyroby jsou sledovany ukazatele, které popisuji vyvoj a
vysledky vyrobnich procesu s dopady do celkovych hospodarskych vysledku
spoleCnosti. Tyto ukazatelé jsou podrobné rozpracované v zakladnich

procedurach Faurecia.
TRS - vyuziti strojniho zarizeni
Zkratka TRS je prevzata z francouzského jazyka. TRS vyjadfuje v procentech

vvvvvv

ukazatelu efektivity vyroby. Pro vypocet TRS plati v celém FES nasledujci vzorec:
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Dobré dily x Vyrobni ¢cyklus
TRS y> yreoney

Celkovy provoz stroje

(1)

TRS se sleduje za kazdou linku (stroj). V podniku Faurecia MB je kladen duraz
predev8im na TRS v UAP 1 (vstfikolisy) a v UAP 2 a UAP 3 pénovaci linky.

PPH - parts per hour / poc€et vyrobenych kusu za hodinu (produktivita)
Pocet vyrobenych kusu za hodinu je jednou z moznosti vyjadieni produktivity

prace. Ve skupiné Faurecia se tento indikator pouziva pro hodnoceni produktivity

celych ¢asti vyroby nebo celého procesu. Pro vypocet je pouzivan tento vzorec:

Véazené mnozZstvi dobrych dilll

PPH

Odpracované hodiny (pfimé mzdy)

(2)
Vzorec vlastné prevadi vSechny dily na tzv. referenéni kusy s referenénim ¢asem
100 sekund (je k tomu pouzit koeficient pracnosti jednotlivych dild). To znamena,
Ze za jednu hodinu je mozné vyrobit 36 referen¢nich kusu, aby bylo dosaZzeno
stoprocentni produktivity.[15]

Pro ur€eni vyvoje produktivity se pouziva vztah, kdy se porovnava produktivita

aktualniho mésice s produktivitou z referenéniho mésice.

PPH PPH (aktualni mesic) ’

improvement % PPH (referenéni mésic)
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Ppm — zmetkovitost - pocet zmetki na milidn kust

Jde o klasicky ukazatel zmetkovitosti v automobilovém pramyslu, ktery vyjadfuje
pomér poctu vadnych kust na jeden milion celkové vyrobenych kuslt a vychazi

z nasleduijici vztahu:

Mnozstvi zmetkd x 1,000,000

Ppm

Celkem dobrych a $patnych vyrobenych kusu

SCRAP pricing — ohodnoceni scrap

Ppm samo o sobé nevypovida o finanénim dopadu do hospodareni podniku,
protoZze nezname vahy jednotlivych dild. Diky pfimému finanénimu ohodnoceni
kazdého dilu se dostaneme na hodnotu, kterd byla ztracena ve spojeni se
zmetkovitosti. Tato hodnota se nasledné porovnava s hodnotou celkovych trzeb.

Vysledkem je zajimavy ukazatel, ktery ukazuje procento zmetkovitosti z celkovych

trzeb:
% Hodnota zmetku v CZK
Zmetkovistosti =
Ztrzeb Hodnotatrzeb v CZK

(5)

SMED - doby vymén nastroju a materialti — analyza prostoju vyroby

Ukazatelé SMED poskytuji informace o pribéhu vyroby z hlediska provozu stroja.
Eviduji se vSechny pfipady, kdy stroj nevyrabi. Jde o sledovani vymeén nastroja,
poruchy stroje, nedostatek materialli, obalu a také organizaéni vypadky, kdy neni
naplanovana vyroba, neni dostatek operatort a pfipadné vyrobni odstavky. Kazda
skupina obsahuje urcitou sadu pfipadl, které se na danych strojich vyskytuji.
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Diky analyze SMED se daji nalézt slabd mista ve vyrobé&, ktera se nasledné
operativné odstraniuji.[15]

4.9.1 Dalsi sledovani spojené s vyrobou

Ve spojeni s vyrobou se dale sleduje spotfeba materialu, kdy se na zakladé
planované spotieby dle aktualnich rozpadl materidlu provadi porovnani na
aktualni spotfebu materialu. Odchylky od spotfeby se nasledné analyzuji. Ve
vztahu k materialu je sledovdna hodnota zasob materialu a prezentovana

odpovidajicimi indikatory vazanosti zasob, poméru zasob k objemu vyroby atd.

Dalsi vyznamnou polozkou v nakladech spolecnosti jsou rezijni naklady na vyrobu
reprezentované spotifebou rezijnich materiald. Jde o spotfebu nahradnich dild,
oleji, maziv, Cisticich a bezpec&nostnich prostfedkl. Kontrola spotfeby téchto
poloZzek je dulezita z hlediska identifikace problémovych &asti vyroby narocnych
na udrzbu. Kontrola slouzi také k zamezeni plytvani s témito prostredky.
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5 Prfipadova studie

V této pfipadové studii je zpracovan komplexni pohled na ulohu controllingu ve
vyrobnim podniku z pohledu Fizeni a zefektiviiovani vyroby. Informace v pfipadové
studii byly pozménény, aby nebylo dotéeno obchodni tajemstvi spolecnosti
Faurecia MB. Pro usnadnéni a zjednoduseni byl pouzit model, kdy vyrobni zavod
rozhoduje o pfijeti projektu a zafizuje vesSkeré projektové a kontrolni aktivity.
V praxi, u nadnarodnich spole¢nosti, toto funguje na principu projektovych tymu.
Tyto tymy zastfeSuji cely projekt a na zaCatku projektu je to projektovy tym, ktery
pripravuje nabidkové kalkulace a dojednava podminky se zakazniky a zajistuje
pripravu projektu. Jakmile je o projektu rozhodnuto, pokracuje v kontrolnich
aktivitach za cely projekt a poskytuje projektovou podporu zavodim, které vyrabéji
produkty pro dany projekt.

5.1 Zavedeni projektu

Pro tuto pfipadovou studii byl pouzit model projektu pro zékaznika Nissan
s typovym oznacenim X6. Vramci projektu X6 zavod dodava pro Nissan
pristrojové desky levé fizeni (LL) a pravé fizeni (RL), s povrchovou Upravou
z mék&enych plastd. Nabéh vyroby probéhl dle planu v lednu 2007 s dosazenim
kapacity 600 voz( denné na konci roku 2007. V prabéhu roku 2008 by mélo byt
dosazeno 100% kapacity tj. az 850 vozi denné&. Doba trvani projektu je 6 let.

5.1.1 Priprava projektu z pohledu controllingu

Drive, nez byl projekt pfidélen, provedl z&kaznik vybérové fizeni, kdo bude
dodavatel daného dilu. Na z&kladé specifikace od zakaznika maji dodavatelé
moznost pFipravit kalkulace nakladd na zavedeni vyroby a kalkulace nakladl ceny
vyrobkl. Na zakladé informaci od zakaznika a internich kalkulaci zpracovala
spole€nost cenovou nabidku pro zdkaznika, v€éetné podminek systému dodavek,

garanci, spolut¢asti zakaznika na financovani investi¢nich akci a tak dale.
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Predbézna kalkulace

Jako zaklad pro stanoveni nabizené ceny pro zakaznika byla pouzita nabidkova
kalkulace. Pro projekt Nissan X6 vypadala nabidkova kalkulace nasledovné:

Tab. ¢.1: PredbéZna kalkulace projektu X6

Primy material: 754,70 CZK
Primé mzdy: 81,11 CZK
Ostatni prime naklady: 2256 C7ZK
Vyrobni reiie; 56,43 C7K
Vlastni naklady wyroby: 914,80 CZK
Spravni rezie: 81,11 CZK
Vlastni naklady wykonu: 995,91 CZK
Odbytové naklady: 69,50 CZK
Uplné viastni naklady wykonu: 106541 CZK
Zisk 84,59 C7K
Cena vykonu 1 150,00 CZK

Zdroj: Vlastni zpracovani

Dale byl uveden rozpad na fixni a variabilni naklady spojené s projektem X6.

Tab. ¢. 2: Rozdéleni na fixni a variabilni naklady projektu X6

Fixni naklady 119 82
Variabilni naklady 945 559
1 065,41

Zdroj: Vlastni zpracovani

Podrobny rozpad nabidkové kalkulace a polozkové rozdéleni na fixni a variabilni

naklady je uveden v pfilohach této bakalafské prace.

5.2 Vyrobni proces a materialovy tok vyrobou

Vyrobni proces zacina transportem dodaného granulatu ze sila s granulatem do
vstfikovaciho lisu. V tomto lisu se granulat roztavi a pod tlakem se vytlac¢i do

vstfikovaci formy. UnaSeci robot po otevieni formy vyjme vylisek a pfesune ho na
pracovisté, kde operator provede kontrolu, odstrani vtoky a povési do skladu

32



vyliskl. Push efektem se vylisek dostane na druhou stranu skladu az k stanovisti
pénovani, kde dochazi k pokryti vylisku slushovou kuzi z mék&enych plastu.
Operatofi zajisti spravné zalozeni vylisku a slushové kize do pé&novacich forem.
Po tomto procesu je napénovana PD opét zkontrolovana a zavéSena do skladu,
kde se opét tlatnym efektem dostane na zaatek montazni linky. V montéazni lince
projde PD témito pozicemi: vysekavani a frézovani otvorl pro boc¢ni a stfedni
ofukovace, montaz rozmrazovaci mrizky, montaz a spravné utazeni ramu airbagu.
Pokud PD projde celou vyrobou bez problému a bez vady, je na konci linky
vytisténa etiketa, kterd opravinuje operatora k zalozeni PD do pfipraveného nosice
a expedici k zakaznikovi.

Pro lepSi predstavu o vyrobnim procesu je pfipraveno rozlozeni vyroby této
pfipadové studie vcetné stanovist s planovanymi pocty operatord a tokem
materialu:

Obr. €. 4: Rozlozeni vyrobni linky projetu X6

RozloZzeni vyrobni linky pro vyrobu pfistrojovych desek - projekt X6
Fénovaci zafizeni
se tfemi stanicemi
Sklad Mezi sklad | [MontédZni linka
slushowych pra
kazi napénovang ;
= Expedice
/_\ o - 1 hotowych
Silo s SOA©
granulatem |
Mezi sklad I
pra plastové Sklad |
wilisky - nakupaovanych
O' nosice PO dili
“stiikalis
WYSYELIvKY. e e Tok vstupniho materidly [ | Wyrobni zafizeni
= Tok polotovard [ 1 Sklady vstupnich materiald
Pracovnici [ ] Sklady polotovard

Zdroj: Vlastni zpracovani
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5.3 Vysledky vyroby v roce 2007

Pro tuto pfipadovou studii byla pfipravena porovnani planované a skutec¢né
vyroby, analyza vyvoje vyuziti stroja (TRS), analyza vyvoje produktivity a analyza
vyvoje zmetkovitosti. VSechny uvedené analyzy se tykaji projektl Nissan X6 a
jsou doplnény grafy charakterizujicimi vyvoj.

Tab. ¢. 3: Porovnani skutecné a planované vyroby za rok 2007
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5.3.1 Analyza vyuziti stroji v roce 2007

Zacatek vyroby byl stanoven na leden 2007. VyuZiti stroji v prvnich mésicich po
zavedeni vyroby bylo na velice nizké urovni. Je to obvykla situace, ktera nastava
pfi ndbéhu nového projektu. Odvolavky od zdkaznika se postupné navysuji a
dodavatel ma v této dobé jednu z poslednich moznosti pfipravit vyrobni linku na
oCekavany narust vyroby. V této dobé vyroba nepracuje na stoprocentni kapacitu,
nevyrabi se v tfisménném provozu a proto je mozné provadét doladovani stroju a

konec¢nou optimalizaci vyrobnich postupu.

Jak vyplyva z nasledujiciho sledovani vyuZiti stroja bylo cely rok pod planovanym
vyuzitim. Nejvétsi vliv na tuto skuteCnost mél niz§i objem vyroby nez jaky byl
planovan a predpokladané dosazeni 100% kapacity v roce 2008. DalSimi vlivy
zejména na zacatku roku byly odstavky stroji z dlvodu optimalizace, udrzby stroj
spojené se seznamovanim pracovnikd 0drzby s novym strojnim vybavenim,
vymeény nastroju atd.

K tomu, abychom mohli provést hlubsi analyzu, je tfeba zjistit detailnéjsi informace
o vSech odstavkach vyroby. Ke zjisténi téchto odstavek a k jejich vysvétleni slouzi
analyza prostoju vyroby (SMED).

5.3.2 Fungovani SMED analyzy

V programu PDE jsou rozdéleny odstavky vyroby na ¢&tyfi zakladni druhy (porucha
stroje, vyména nastroje, organizacni prostoje, materialové prostoje). Tyto druhy
jsou dale rozpracovany dle potfeb jednotlivych vyrobnich oddéleni na dalsi
kategrorie az na urovné konkrétnich vad (napf. praskla hadice hydrauliky, porucha
elektro, nedostatek kanbanovych karet atd.). Tyto poruchy jsou pfifazovany
jednotlivym strojum v lince. Program PDE nasledné tato data zpracovava a
poskytuje souhrnné a podrobné informace o tom, co se stalo ve vyrobé&. Pomoci
pareto analyz generovanych z PDE se odhali nejtizivéj§i problémy a stanovi se
priority jejich feSeni.
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TRS projekt X6 za rok 2007

Analyza

.C. 4

Tab

Cl Ll 0l B 8 L 9 £ |
1 1 | 1 1 | 1 1 | | | _uh__m__”___u
(3HL) nloe s —¥—
1(5:4L) nfass panfs aueaaueld —— e
%0 0F
%009
%009
%000}
%0021
P79 %FAS  %FAd  %/ED %49 %IT.  %PAY  %ESA  %EES %S %OAE  %)7S %1 IE {suL) nfons mznAp
WGl %FY. %YEY %R, %PEd %EED %EER  %EER  %EER %S9 %A/ %O09 %Y Er (SHL) lods mznia gueoue|4
A7 ]! 131 pibo 08l B2l 19 gl 68l Zh il £5l 0ez SHL WO Auipoy aznhsan
£67  EE7 M 9E 4 2EE BE riT |52 a0z a0z 49 il hqoada uipoy 13300 fugainyg
My %L g5 Oy 9 09 a0z Il i (zE 5t 0zE 5 WEpUE]S Aqoida uipoy J3304
I I 1 E | S Gz Gt Gz 0¢ 0z 0¢ 0¢ Ugls 18304
(124 Oy, O 0O 06 O (OO0 O O 0k 0w (o 0z nup yuoaeld jag0d
00t 920 0006 OOZEL OOREL OOyl OOBEL D0OO9  OO8CL OOEEL OOOML OOge OO0 005 5 Wiaf|a2 Aqoifs ue|d
058+0F 0O0v8 OOZEL O0D)L OZO) OSML DOOS  O/86  OCOG 005 DBy (OO ooy v WEH|32 Yahiqup ousgoIiA,
W02 Mix delX X 0L A0A JenA oA oA 0N LN 10l 1l EAZ0I0
upoy g fuaws eqoq
s 00} {ued) yyey goafp 2007 ¥o1 ez 9¥ Wafod (sy1} nfons nses niznkp

i zpracovani

Zdroj: Vlastn

36



5.3.3 Analyza produktivity PPH za rok 2007

Stejné jako v pfipadé TRS také produktivita byla na zacatku projetku velice nizka.
Proto bylo pro lep8i vyjadfeni vyvoje produktivity pouzito techniky zlepSeni
produktivity na zdkladé stanoveného cile PPH (parts per hour / pocet kusl za
hodinu). Maximalni pocet dilt, které by linka mohla vyrobit pfi stoprocentni
produktivité je 36. Manazerskym rozhodnutim byl stanoven referenéni pocet kus
pro rok 2007 19. S timto referenénim poctem se nasledné porovnavaly vSechny
dalsi mésice stim, Zze dle planu mélo dojit za cely rok ke zlepSeni o 15
procentnich bodud. Tento cil se na konci sledovaného obdobi podafilo dosahnout.
Cely druhy semestr 2007 mély vysledky pozitivni stoupajici trend kopirujici
planovany cil PPH pro rok 2007. Vyrazné dobrych vysledka bylo dosazeno
predevsim v poslednich dvou mésicich, kdy se hodnota denni produkce ustalila
okolo planovanych 600 kusu. Vykyvy ve &tvrtém a devatém meésici jsou dany
predevSim tim, Ze se rozjizdély nové smeény a proto bylo tfeba zaskolit a

zapracovat novy personal.

Procentuelné nizsi produktivita byla zplisobena mnohymi kvalitativnimi problémy.
Bylo tfeba doplnit vyrobni linky o pracovisté kone¢né kontroly a navic zaméstnat
vyS8i pocet operatord u vstfikolisu, z ddvodu odstfihavani pretokd a zajistit vySsi
pocet operatoru k pénovaci lince, aby bylo mozné uspokoijit kvalitativni poZzadavky
zakazniku. Dale bylo potfeba zaskolit personal pro nové smény, které byly
zavedeny ve druhém pololeti v dasledku navySeni produkce na planovanou
uroven roku 2007.
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5.3.4 Analyza zmekovitosti (ppm) za rok 2007

Pfi zacatku projektu se vzdy ocekava vyssi zmetkovitost. Ve sledovaném pfipadé

se vSak zmetkovitost drzela na pfili§ vysoké Urovni az do desatého mésice.

Zvy8ena zmetkovitost je vroce 2007 dana novou vyrobni technologii a
optimalizaci vyrobnich linek. Ke zvy$ené zmetkovitosti vedlo také zapracovavani a

zaSkolovani novych zaméstnancu.

Z analyzy také vyplyva, Ze procento zmetkovitosti sice vypovida o urovni
zmetkovitosti, ale pro management podniku a zaméstnance ma mnohem vétsi
vypovidaci, ale i motivaéni schopnost predstava o finanéni hodnoté zmetka.
Finan¢ni hodnota zmetkU je uvedena nize vramci analyzy zmetkovitosti jako
Scrap pricing. Z analyzy je ziejmé, Ze naklady na zmetkovitost mohou rast i
presto, ze procento zmetkovitosti klesa. Dochazi ktomu v dobé, kdy roste
mnozstvi produkce. Trend poklesu procenta zmetkovitosti se vtomto pripadé

nesmi interpretovat jako pozitivni.

Aby mohl byt spravné vypocitan ukazatel scrap pricing, bylo nutné provést rozpad
zmetkovitosti dle jednotlivych &asti vyrobniho procesu. Pro ocenéni byly pouzity
kalkulované néklady dle zakladnich urovni vyrobniho procesu (vstfikovani —

pénovani — montaz).

VSechny vadné kusy jsou zaneseny do programu PDE, kde jsou nasledné dle
jednotlivych druht vad a pomoci pareto analyzy zkoumany. Stejné jako u TRS
analyzy se nejvétsi pozornost vénuje vadam, u kterych se vyskytuji nejvétsi pocty

zmetkl a pfedevsim tém, jejichz financni vliv je nejvyznamnéjsi.
V PDE je nastaveno nékolik skupin druht vad a tyto skupiny jsou potom hloubéji

rozpracovany do detailnéjsi formy. Vady je mozné sledovat za jednotlivé vyrobky,
procesy, stroje nebo linky.
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Tab. ¢. 6: Analyza zmetkovitosti projekt X6 za rok 2007
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5.4 Dopady vyrobnich vysledku na finanéni analyzu spolec¢nosti

Z vy$e uvedenych vysledkd vyroby je mozné ocekavat nepfiznivé finanéni
vysledky, spojené s projektem X6. Z analyz vyplyva, ze podnik vydaval na projekt
X6 vyssi naklady pfedevsim na zmetkovitost a na mzdoveé naklady spojené s vySsi
potfebou vyrobnich operatord. Tyto naklady byly spojeny s potiebou dodavani
kvalitnich vyrobk( a z divodu neprovedeni nékterych optimalizaénich akci. Na
druhou stranu muzeme z analyz vysledovat pfiznivé trendy, kdy se vSechny
ukazatele na konci roku 2007 po nabé&hu vyroby na plnou kapacitu stabilizovaly.

5.4.1 Analyza hospodaiského vysledku projektu X6

Z finan€niho pohledu byla pfipravena analyza vyvoje trzeb a celkovych nakladd na
vyrobu. Je pfiloZzen také plan trzeb a nakladu dle pfredbéznych kalkulaci. Dle planu
meél byt hospodarsky vysledek projektu X6 zisk 7.721.000 K&, ale ve skute¢nosti
doSlo v pfipadé projektu X6 ke ztraté 3.308.000 K&. Na zakladé detailnéjSiho
pohledu je zfejmé, Ze nejztratovéjSim obdobim byl prvni kvartal roku 2007. Ztrata
oproti puvodnimu rozpoctu byla generovana az do Cervence 2007. Od srpna 2007
doslo ke stabilizaci vyroby a také k pfiblizeni planovanych finan¢nich vysledkl se
skutecnosti. Nejlep§im obdobim, jak po vyrobni, tak po finanéni strance byl &tvrty
kvartal 2007, kdy se planované a skute¢né vysledky témér vyrovnaly. Toto obdobi
bylo také jedinym ziskovym obdobim roku 2007. Nastaveny pfiznivy trend z tfetiho
a Ctvrtého kvartalu je prislibbem pro Uspésné pokraCovani projektu X6
v nasledujicich letech.

V analyze trzeb je také zahrnuta analyza vlivu fixnich a variabilnich nakladd na
hospodarsky vysledek. Vzhledem k niz&§imu prodeji, ktery se vyrovnal planu az na
konci roku 2007 dochazelo béhem roku ke ztratdm v podobé nevyuzitych fixnich
nakladu. NevyuZzité fixni naklady se podilely vyraznym zpisobem na realizované
ztrdté projektu X6 vroce 2007. Vliv na fixni ndklady méla také Cervencova

odstavka z divodu dovolenych a potom neplanovana odstavka v fijnu.
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Tab. ¢. 7:Porovnani planovanych a skute¢nych trzeb projektu X6 za rok 2007
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5.4.2 Analyza operativnich kalkulaci projektu X6 za rok 2007

Na zakladé porovnani jednotlivych operativnich kalkulaci za rok 2007 zjistime, ze
se jednotlivé jednicové naklady, které jsou spojeny s nékterou z vyrobnich analyz
podobaji vyrobnim vyslekim dosazenym béhem roku 2007. Tyto vysledky vedly

k nasledujicim zménam v kalkulaénich polozkach:

» U pfimého materialu doslo k navy$eni ceny nékolika dili na zaCatku projektu
z duvodu dokonCovacich jednani se strategickymi dodavateli. Na konci obdobi
se jiz projevila vyjednavaci schopnost spolec¢nosti, kdy doslo ke snizeni cen
pod planovanou uroverni.

» Pfimé mzdy byly pfimo ovlivnény produktivitou a nasledovaly vyrobni
vysledky.

» Ostatni pfimé naklady byly ovlivény z nejvétSi casti vysokou zmetkovitosti,
ktera se stabilizovala na niz§ich hodnotach az ve ¢tvrtém kvartalu.

» Odbytové naklady byly zpocatku projektu negativné ovlivnény nizSimi
odvolavkami od zakaznika, coz mélo za nasledek, Z2e se musely pouzivat
mensi nakladni vozy a muselo byt organizovdno vice individualnich
transportd. Také tyto naklady se stabilizovaly na rozpoctovanou Uroven na
konci obdobi po dosazeni planovaného objemu produkce.

V této situaéni analyze nebyly porovnavany naklady vyrobni rezie. V praxi se
provadi podrobné analyzy nakladd na udrzbu stroja, spotfeby rezijniho materialu,
naklady spojené s delSimi cykly stroja a dalsi. Dale se provadi analyzy nakladu
spojenych s logistickymi procesy, zejména naklady spojené se skladovanim
material(, vySi zasob materidlu a naklady na dopravu vyrobnich materidld a

dopravu vyrobkud zakaznikim.
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Tab. &. 8: Vyvoj vyroby dle jednotkovych kalkulacnich nakladd v roce 2007 po

Ctvrtletich (v CZK)

Kalkulacni polozka Typ Planovana -07 VI-07 1X-07 XI1-07
nakladu kalkulace
Granulat XX700 Variable 175,00 185,00 185,00 185,00 175,00
Slushova klze Variable 295,00 300,00 300,00 300,00 290,00
Péna — lepidlo Variable 50,70 50,70 50,70 50,70 50,70
Rozmrazovaé Variable 150,00 150,00 150,00 150,00 150,00
Ram Airbagu Variable 75,00 75,00 75,00 75,00 75,00
Nyty Variable 9,00 10,00 9,00 9,00 9,00
Pfrimy material: 754,70 770,70 769,70 769,70 749,70
Vstfikolis Variable 9,44 14,17 14,17 14,17 11,81
Pé&novani Variable 31,67 47,50 47,50 42,22 31,67
Montaz Variable 40,00 45,00 50,00 45,00 45,00
Pfimé mzdy: 81,11 106,67 111,67 101,39 88,47,
Odpis formy Variable 5,00 5,00 5,00 5,00 0,50
Energie Variable 0,84 0,83 0,83 0,83 0,83
Zmetky Variable 16,72, 47,23 44,07 35,30 25,15
Ostatni pfimé naklady: 22,56 53,06 49,90 41,13 26,48
Odpisy strojt
Vstfikolis Fixed 8,04 8,04 8,04 8,04 8,04
Pénovaci zafizeni Fixed 10,29 10,29 10,29 10,29 10,29
Montazni linka Fixed 11,48 11,48 11,48 11,48 11,48
Zajisténi provozu
Logistika Variable 5,56 5,56 5,56 5,56 5,56
Udrzba Variable 16,67 16,67 16,67 16,67 16,67
Spotieba ostatni
Oleje, maziva Fixed 1,30 1,30 1,30 1,30 1,30
Nahradni dily Fixed 1,10 1,10 1,10 1,10 1,10
Ostatni - vytapéni, voda atd. Fixed 2,00 2,00 2,00 2,00 2,00
Vyrobni rezie: 56,43 56,43 56,43 56,43 56,43
Vlastni naklady vyroby: 914,80 986,86 987,70 968,65 921,08
Spravni rezie Fixed 81,11 81,11 81,11 81,11 81,11
Vlastni naklady vykonu: 995,91 1067,97 1068,81 1049,76 1002,19
Doprava a skladovani
Truck Variable 65,00 87,00 83,33 65,00 65,00
Skladovani Fixed 4,50 4,50 4,50 4,50 4,50
Odbytové naklady: 69,50 91,50 87,83 69,50 69,50
Uplné vlastni naklady vykonu: 1065,41 1159,47 1156,64 1119,26 1 071,69
Zisk 84,59 -9,47 -6,64 30,74 78,31
Cena 1150,00 1 150,00 1150,00 1150,00 1 150,00
Celkové Fixni Naklady 119,82 119,82 119,82 119,82 119,82
Celkové Variabilni naklady 945,59 10839,65 1.036,82 999,44 951,87
Celkové naklady 1065,41 1159,47 1156,64 1119,26 1071,69

Zdroj: Vlastni zpracovani
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5.5 Doporuceni ke zlepseni

Na zakladé provedenych analyz je zfejmé, v jakych oblastech by se méla
spolecnost v pfipadé projektu X6 zlepSovat:

» Naklady na zmetkovitost nejvice ovlivnily hospodarsky vysledek. Spole¢nost
musi  hloubéji zkoumat puvodce kvalitativnich problémd. V pfipadé
neustavajicich problému nastavit lepsi kontrolni mechanismy, znovu provéfit
pracovni postupy, provést Upravy vyrobnich zafizeni a v neposledni Fadé
znovu proskolit a zapracovat obsluhu.

» Vyvoj produktivity mél béhem roku pozitivni trend. Je nutné, zamyslet se nad
moznosti automatizace nékterych procesl (napf. odstfihavani pretokud, kdy by
odstfihdvani neprovadél operator, ale automaticky stfihaci pfipravek). Na
zakladé zlepSeni kvality by mélo dojit k Uspofe pracovnich mist operatoru
pracujicich na konec¢né kontrole pred expedici vyrobkl zakaznikim.

» Vyuziti strojd béhem roku nepfesahlo 73%, ale na zacatek projektu bylo
dosazeno uspokojivého vysledku. Aby tento dobry trend vydrzel, méla by
spole€nost na zakladé hlubSich analyz sledovat a analyzovat davody
odstavek. Nedostatky by se mély ihned odstrafiovat a je nutné predchazet
situacim, které znemoznuji vyuziti stroji. Dulezité je provérfit materidlové toky
a logistické procesy, aby nedochazelo k zastaveni stroju z ddvodu nedostatku
materialu nebo kanbanovych karet. DalSi moznosti zvySovani arovné vyuZziti
stroju je prace technického Useku, ktery by mél hledat nové cesty, jak
urychlovat vyrobni cykly a tim zlepsit vyuziti stroju. Produktivita prace je silné
zavisla na arovni vyuziti stroju. Dodate¢né mohou vzniknout dalsi vicenaklady
spojené s organizaci vikendovych smén.

» Spole€nost musi efektivné vyuzivat fixni naklady prostfednictvim hledani
novych Uspor v udrzbé, logistice a energetické zavislosti vyroby atd. Do
budoucna je nutna stabilizace objemu vyroby, ktera povede ke snizovani
hodnoty nevyuzitych fixnich nakladu.
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Spole¢nost musi strikiné dbat na to, aby se vyrobni indikatory neodchylovaly od
plant a nastavenych limitl. V8echny odchylky by se mély analyzovat az do mista
jejich vzniku. Na zakladé detailnich analyz (napf. ABC, pareto analyzy) se

stanovuji hlavni pavodci nezadouciho stavu a priority feSeni probléma.

Zivotni cyklus projektl je vé&tSinou planovan na 5 aZ 8 let. Tato doba umozZfiuje
vyrobcim dild planovat a organizovat nova usporna opatieni, ktera jim zvySuiji
zisk. Stejné kalkuluji automobilky a v rdmci své silné vyjednavaci pozice na trhu

nakupovanych dilid dohaduji postupné snizovani nakupnich cen dila od vyrobcu.

Tab. ¢. 9: Pfedpokladany vyvoj ceny PD X6 v prabéhu projektu

Rok 2007 2008 2009 2010 2011 2012
CenaKe ] 115000 113275 111010 108783 108070 1028 87)
Sleva z ceny minulého roku 15% 2 1% 2 1% 2 5% 3 0%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Aby spole¢nost dostala svym zavazkim k zakaznikovi Nissan, musi aktivné hledat
moznosti zlepSeni Uspor nakladu v oblasti zmetkovitosti, produktivity, TRS,
spotieby rezijniho materialu a fixnich nakladu. Planované navy$eni vyroby pfinese

nové pozadavky a tim tlak na zlepSovani vyrobnich indikatora.

5.5.1 Analyza navrhu na zlepseni zmetkovitosti

Analyza zmetkovitosti se vramci projektu X6 nejprve zaméfila na zjisténi

vvvvvv

zmetkovitosti ve finanénim vyjadreni zmetka.

Tab. ¢. 10: Pareto analyza zmetkovitosti za vyrobni procesy projekt X6, 2007

Vyrobni Pocet Hodnota
proces rmetki rmetkil Ké a S00000 41000000 4500000 2000000 2500000
PEnavani 2834 2289 872 | ]
MontaF 2027 2217 538 [ ; : : —
Wstiik ovha 534 266 914 — |
Celkem 4 774 324,00

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na zakladé uvedené pareto analyzy bylo rozhodnuto soustfedit se na oblast
pénovani. Ve spolupraci s contollingem byla pfipravena nasledujici analyza.

Tab. ¢. 11: Pareto analyza zmetkovitosti procesu pénovani projekt X6, 2007

Nr. Typ vady Pocet PPM | Cena K¢ % o = 10 15% 0 5% Sl
1|Spatne ulozeni folie B34 E452 a60 752 24.5% | p4,5%
2|Chyba folie 322 3004 260 176] 11.4% LT
3| Test 271 2529 2158968 9F% B,6%
4|Bublina 260 2457 210080) 9 2% \2%
5|Uvolnéni procesu 286 2390 206548 9.0% A%

&|Lunker predni cast 184 1718 148672 BA5% 6,5%
7 |Hrana na folii 158 1476 127 BR4| 5F% 5,6%
8|Zvednuty roh 118 1103 95344 42% 14.2%
9|Protrzena folie 111 1037 99688 39% T 9%
10|Propad =] 841 72720 32% —
11|Necistota g5 823 71104] 31% ] 3.1%
12|Nezavieni formy 78 729 B3024| 28% 1 2,8%
13 |Lunker lewy, pravy bok 75 701 B0 R00) 2 6% 1 2,6%
14|Sefizeni stroje 72 B73 R 176|  25% [ 2.5
15| Ostatni vady 57 533 46 056) 20% [ 2,05 Rozdéleni dle priciny vady
Chyba operatora
[Celkern: [ 2831 | 26437 |2 289 872] 100.0% | Chyba stioje a jeho nastaveni

Chyba dodavatele
Testovani a uveliovani vyroby
w - o - - o =
[Pocet dobrych kusii: 106877 | Chyba neuréena stroj / sefizovaé / dodavatel

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z analyzy vyplyva, Ze nejvétSi podil na zmetkovitosti p&novani maji vady
zpusobené operatory na pénovaci lince. Je to zapfi¢inéno narocnosti zakladani
slushové folie. Aby se situace zlepSila, je potfeba navySit pocet operatoru i za
cenu snizeni produktivity a vénovat se jejich soustavnému proskolovani a

zamezeni jejich fluktuace vhodnymi motivaénimi néstroji.

Hlavni oblasti zaméfeni vedouci k okamzitym dsporam by mélo byt snizovani
nakladd z davodu vady dodané folie. Oddéleni kvality by mélo provadét pravidelné
audity kvality u dodavatele a vénovat vysokou pozornost pfejimce nakupovanych
dild. Ve spolupraci finanéniho oddéleni a kvality by mél byt dodavatel finanéné

sankcionovan za prokazané nedodrzeni kvality dodavaného zbozi.

Vyraznych uspor bude docileno omezenim testovani a tvorby zmetkd z ddvodu
uvolfiovani procesu. Management vyjedna se zakaznikem nizSi frekvenci
testovani a rozhodne o slou€eni analyz testovani a uvolhovani vyroby.
Potencionalni Usporu lze najit ve vyuzivani lehce vadnych, ale jiz neprodejnych

dild k vlastnimu testovani.
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6 Zavér

Cilem této prace bylo priblizit pojem vyrobni controlling, analyzovat systém
controllingu ve vyrobnim zavodé spole¢nosti Faurecia Interior Systems Bohemia
s.r.0. a na pfipadové studii popsat vyuziti vyrobniho controllingu ve vyrobnim
podniku pomoci vybranych vyrobnich ukazateld a ukazat jejich vliv na finanéni
vysledky podniku.

Vyrobni controlling by mél byt soucasti kazdého celopodnikového controllingového
systému. Controlling by mél budovat takovy informacni systém, ktery bude
poskytovat dostate€né mnozstvi kvalitnich informaci, aby bylo mozné odhalit Uzka
a kriticka mista v podnikovych procesech. Tim se pfedchazi potencionalnim
problémdm, které by mohly ohrozit existenci podniku. Controlling jako systém
musi byt nastaven a bran v podniku jako prospésny nastroj fizeni. Do procesu
nastaveni ¢innosti, cili a Ukolt vyrobniho controllingu by mélo byt zapojeno celé
vedeni vyrobniho zavodu. Stejné tak by mél mit controlling zajisténu podporu

vedeni pfi feSeni vSech problémovych situaci.

Pfipadova studie byla provedena na zakladé zjednoduSeného modelu, kdy bylo
simulovano zavedeni nového projektu. VSechny analyzy byly pfipraveny na bazi
roCniho trvani projektu. Vybrany model pfipadové studie dokumentuje, jakym
zpUsobem ovliviuji vyrobni vysledky kone¢né finanéni vysledky podniku a tim
ukazuje na dulezitost stale SirSiho uplathovani vyrobniho controllingu, jako
jednoho z pilifd budouciho uUspéchu podniku. Na zakladé porovnani jednotlivych
ukazatelt s planovanymi hodnotami ukazateld a porovnani planované kalkulace
s kalkulacemi operativnimi pfipadova studie doklada, Zze neplanované naklady
vyrobnich podniki pochazeji predev§im z divodu vysoké zmetkovitosti, nizké
produktivity prace a nizkého vyuziti stroju. Tato situace nastava predevsSim pfi
nabé&hu novych projektu.

Zakladem vyrobniho controllingu je neustalé porovnavani plant se skutenymi

hodnotami a vysvétlovani odchylek, pfipadné navrhovani napravnych opatieni.
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Priloha €. 1: Podrobna nabidkova kalkulace projektu Nissan X6

Habidkowa kalkulace projektu Nissan X6

Typ nakladd
Wariable
Wariable
“ariable
“Wariable
Wariable
“Wariable

Frimy material:

“Wariable
Wariable
Wariable
Frime mzdy:

“Wariable
Wariable
“Wariable

Ostatni prime naklady:

M aterial Spotieba Jadnotka Jednotkowd cena Cena Ké
Granulat XxF00 5 kg 25 175,00
Slushowa kize 1 lis 285 285,00
Péna- lepidlo 0,65 I | I 7a 50,70
Rozmrazovad 1 k= 160 150,00
Ram Airbagu 1 ks 75 75,00
Hoty 18 ks 0.5 9,00
754 70
Pozice Podet operatord Hodinowa sazba  Obsah prace wis) Cena Ke
Vistfikalis 2 170 200 9,44
Fanavani a] 190 [=]uln] 31,67
Montaz =] 180 =00 40,00
81,11
Planovany pocet

Polodka Pofizavact cena Ké wytobenyeh kusd Cenazakus Cenaké
Odpis formy 20 000 000 [=ululu]ululn] 5,00
Energia 0,24

Zmethr Fiedpoklddané pracenta =z Pfimého materialu a mezd
2,00% 16,72
22 58

Odpisy stroji Fofizovact cena Ké

Doba odpisu mésicd Witobni elus (5) Cena Ké

Fixed wttikolis 25 000 000 120 100 8,04
Fixed Fénavaci zafizen 32 000 000 120 100 10,28
Fixed hantaZzni linka 256 000 00a a4 100 11,48
Zajisténi provozu Podet pracovnild Hodinowa zazba k& Vyrobni takts) Cena Ké
Wariable Logistika 1 200 100 5565
Wariable Udrzba 2 =00 100 16,67
Spotieba ostatni Cena Ké
Fixed Oleje, maziva 1,30
Fixed Hahradni dily 1,10
Fixed Ostatni - wytapéni, vada atd. 2,00
wyrabni refie: 56 43
Ylastni naklady wyroby: 914 20
Mzdy wedeni podniku a THZ pracownikld + adpisy sprawnich prostor a zafizeni
Spravni refie: Spravni refie ze rovnd 100% hodnoty pfimywch mezd (pfedbéZné kalkulace) 21,11
Ylastni naklady wikonu: 255 31
Doprawa Cenaza1 cestu K& Prepravni kapacita ks Cena K&
Wariable Truck =9 000,00 [=]uln] 55,00
Fixed Skladavani 450
Odbytowé naklady: Celkem £3,50
Uplné wlastni naklady wykonu: 1065 41
Zizk Zigk dopoditin z razdilu mezi pfedpoklddanou cenou a kalkulovanymi naklady 24 59
Cena wikonu Konkurenceschopna cena by méla byt do 1150 1 150,00
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Priloha ¢. 2: Ukazky nékterych vyrobk( spole¢nosti Faurecia Interior Systems
Bohemia s.r.o.

Instrument panel

Cross car — beam
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