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Néazev diplomové prace:
Inovace linky na zpracovani bavlny ve vybraném podniku
Abstrakt:

Tato diplomové prace Inovace linky na zpracovani baviny ve vybraném podniku je
zamétena na vyber linky na zpracovani baviny, kterd bude zatazena do investi¢niho planu
v rdmci inovace linky na zpracovani bavlny. Investice do inovace nového technického
zafizeni bude zpracovéana pro konkrétni spolecnost. Cilem této diplomové prace je navrh
investice za uc¢elem inovace BD linky na vyrobu bavinéné BD pfize ve spolecnosti
Filogroup, a.s. a za G¢elem zvySeni jeji vyrobni kapacity o 100 %. Prvni ¢ast této prace je
teoretickd a vénuje se piiblizeni procesu zpracovani bavlny. V této ¢asti diplomové prace je
také popsana metodika, kterd je v praxi nejcastéji pouzivana pii hodnoceni investic.
Praktickd c¢ast této diplomové prace je zaméfena na vybér pfedmétu inovace, navrh
investicniho feSeni a jeho nasledné ekonomické zhodnoceni. V ndvaznosti na vybéru
pfedmétu k inovaci je spolecnosti navrzena vhodna investicni strategie do konkrétniho

technického vybaveni a jeji ekonomické zhodnoceni.
Klic¢ova slova:

pradelny, bavlna, zatizeni ptadelen



Title of the Master‘s Thesis:
Innovation of line for cotton processing in selected company
Abstract:

The Master‘s thesis Innovation of a line for cotton processing in a selected company is
focused on the choice of the line for cotton processing, which will be included to an
investment plan within the innovation of the line for cotton processing. Investment and
innovation of technical equipment is prepared for the selected company. The aim of this
thesis is the investment draft of OE line to increase the production by 100 % in Filogroup,
a.s. The first part of this Master’s thesis is theoretical and is focused on cotton production
processes. In this part there is also described a methodology which is in practice the most
often used for an investment evaluation. The practical part is focused on the choice of the
innovation subject, investment proposal and its subsequent economic evaluation. In
response to the selection of the innovation subject, the suitable investment strategy for

specific technical equipment is suggested and its economic evaluation is prepared.
Key words:

spinning mills, cotton, equipment of spinning mill
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1 Uvod

V uplynulych dvaceti letech vyroba bavinénych piizi v Ceské republice zaznamenala rychle
klesajici tendenci. Hlavnim divodem bylo uzavirdni textilnich zavodi a ptredevsim import
levnych ptizi z asijskych stath. Témto statim nebylo mozné v oblasti ceny témét
konkurovat. Mezi nejvétsi vyrobce piizi patfila a stale patii Cina, Indie a Malajsie. P¥adelny
na tizemi Ceské republiky, které odolaly témto levnym transkontinetalnim dovozim, maji
v soucasné¢ dobé moznost ziskat vy$s$i podil na trhu s bavlnénou pfizi a jsou nuceny
zvySovat svou produkci. Tyto moznosti vznikaji zejména diky navratu pozadavki
zakaznikl k evropskym standardiim, které ptedstavuje vysoka kvalita a vysoky stupeii
sluzeb spojenych s doddvkou (napi. rychlost dodavky, objem dodavky, mozZnosti
financovani). Nejvétsi prezivsi pradelnou v Ceské republice je spoleénost Filogroup, a.s.,
o které pojednava tato diplomova prace. Spolecnost se soustited’uje zejména na zédkazniky
z oboru zdravotnictvi a techniky, jejichz pozadavky vyzaduji pravé vyse zminéné vysoké

standardy.

Z diivodu dal§iho zvySeni konkurenceschopnosti vznikd v ptadelnach potieba neustalych
investic a modernizaci strojii zejména za UCelem zvySeni produktivity stroju.
Charakteristickym rysem investi¢ni politiky pfadelny Filogroup, a.s. je orientace
na pfechod k modernéjSimu technickému vybaveni za UuUcelem nejenom zvySeni
produktivity stroju, ale také za icelem sniZeni provoznich nakladd, zvySeni kvality vyrobkl
a rychlosti vyroby. Nové technologie vyzaduji ¢asto mensi pocet pracovnich sil k obsluze

a tim modernizace ptispiva také k lepSimu hospodateni s pracovnimi silami.

Investice do modernizace stroji a technického vybaveni svys§i produktivitou ma
z dlouhodobého hlediska pozitivni vliv nejenom na udrZeni stavajicich zdkaznikQ
spole¢nosti Filogroup, a.s., ale také na ziskani novych zékaznikd, ktefi tyto standardy oceni.
Spolec¢nost tak ziskd nejenom moznost rozsifit mnozstvi svych zakaznikl a odbytu, ale také

rozsifit pilife, na kterych stoji jeji podnikani.



Interni politika spolecnosti Filogroup, a.s. vyZaduje v soucasné dobé¢ tak vysoké standardy,
kdy se snazi svym zakaznikliim maximalné vyhovét, a mnohdy tak investuje do zafizeni

ptadelny na konkrétni piani zdkaznika.



2 Cil prace

Z hlediska tématu prace, jez se zaméfuje na inovaci vyrobni linky na zpracovani bavilny za
ucelem zvySeni vyrobni kapacity strojl, l1ze formulovat nasledujici cile, které budou v této

diplomové praci feSeny.

Hlavnim cilem této diplomové prace je navrh investice za u¢elem inovace BD linky na
vyrobu bavinéné BD piize ve spolecnosti Filogroup, a.s. za ucelem zvyseni jeji vyrobni
kapacity o 100 %, coZ znamend z 550 tun/rok na 1 100 tun/rok, a s dobou navratnosti

investice do 5 let.

Diléim cilem této diplomové préce je vybér konkrétni vyrobni linky na zpracovani baviny,
kterd bude do navrhu na investici za Gcelem inovace zahrnuta. Dand vyrobni linka bude
vybrana ze tfi vyrobnich linek spole¢nosti Filogroup, a.s. na zadklad¢ analyzy nedostatki
a uzkych mist pfi procesu vyroby na zdkladé rozhovorl s vedenim spolecnosti. DalSim
cilem je provedeni komparace soucasné¢ho stavu soucasti (dil¢ich stroji) vybrané vyrobni
linky s dil¢imi inovativnimi navrhy dané vyrobni linky ve spole¢nosti Filogroup, a.s.
Komparace dil¢ich stroji u vybrané vyrobni linky bude provedena na zdkladé
vicekriteridlni analyzy soucasného technického vybaveni a inovativniho navrhovaného
technického vybaveni. Rozhodovaci kritéria budou stanovena na zékladé¢ hloubkovych

rozhovort s vedenim a na zaklad¢ vlastniho pozorovani v dané spole¢nosti.



3 Metodika

V této Casti je zpracovana metodika vyuzitd v rdmci celé diplomové prace. Jednd se

o teoretickd vychodiska, kterd jsou v nésledujicich kapitolach aplikovéana do praxe.
3.1 Swot analyza

Swot analyza je metoda, jejimZ cilem je identifikovat miru efektivity soucasné strategie
spole€nosti a jeji silna a slabd mista. DalSim tcelem je zjiSténi relevantnosti a schopnosti

spole€nosti vyrovnat se se zménami, které nastdvaji uvnitt nebo vné prostiedi spolecnosti.

Swot analyza obsahuje analyzu silnych a slabych stranek a pfileZitosti a hrozeb. V této
metodice je doporucovano zacit druhou ¢asti, a to analyzou pfiileZitosti a hrozeb. Tato cast
analyzy vychdzi zvnéjSiho prostiedi spoleCnosti. Jako vnéjsi prostfedi spoleCnosti je
v tomto pifipadé uvazovano makroprostiedi — STEP faktory a soucasné také mikro prostiedi

— zakaznici, dodavatelé, odbératelé, konkurence.

Nésledné je provedena analyza silnych a slabych stranek, ktera se tykd vnitiniho prostiedi
spole¢nosti — cile, systémy, procedury, zdroje, materialni prostiedi, firemni kultura, kvalita

managementu. [1]
3.2 Metoda vaZeného souctu

Metoda vazeného souctu vychazi z principu maximalizace uzitku. Nevyhodou této metody
je uvaha pouze linearni funkce uzitku. Pro vyuziti v dané diplomové préci je to dostatecné.
Metoda vazené¢ho souctu je zaloZena na vypoctu funkce uzitku pro kazdou jednotlivou
variantu, kterd je v ramci diplomové prace uvazovana. Funkéni hodnoty dané funkce uzitku
se nachdzi v intervalu <0;1>. Interpretace vysledku je nasledna — ¢im je funkéni hodnota
vy$si, tim je dand varianta vyhodné&j$i a ptinasSi vyssi uzitek. Varianta, kterd doséhne jako
feSeni dan¢ho problému maximalni hodnoty uzitku je v kone¢ném dusledku zvolena jako

nejlepsi.



Postup metody vaZzeného souctu se sklada z nasledujicich krokii:

e urCeni idedlni varianty H s ohodnocenim (4y,..., h,) a bazdlni varianty D
s ohodnocenim (d,,..., d,),
* vytvofeni standardizované kriteridlni matice R, jejiz prvky ziskdme pomoci

nasledujiciho vzorce:

L= yij — d;
V-

Matice R pfedstavuje matici hodnot funkce uzitku zi-té varianty podle j-tého kritéria,
protoze prvky této matice jsou linedrn€ transformovanymi kriteridlnimi hodnotami tak,
Ze rj;; €< 0,1 >. Potom bazalni varianté¢ odpovida hodnota nula a ideédlni variant¢ hodnota

jedna.

* pro jednotlivé varianty je nasledné vypoctena agregovand funkce uzitku,

n

u (a) =Zvj.ri]-

j=1

* varianty jsou nakonec sefazeny od maximalni funkéni hodnoty po minimalni na
zakladé vypoctenych hodnot u (ai). Potiebny pocet variant s nejvys$simi hodnotami

uzitku je povazovan za feSeni dané¢ho problému. [2]
Zhodnoceni metody vaZeného souctu

Hodnoceni variant investi¢nich projekt prostfednictvim metody vdzeného souctu, kdy je
mozné ohodnotit varianty na zdkladé¢ kvantitativnich kritérii, relativné vhodnou
a jednoduchou metodou. Hlavni vyhodou této metody je pro tuto diplomovou préci
moznost ohodnoceni investice do obnovy stroji na zaklad¢ kvantitativnich i kvalitativnich

kritérii, kterd 1ze ndsledné prekvantifikovat. [2] [3]



3.3 Metoda bazické varianty

Metoda bazické varianty spociva ve vytvoteni uzitkové funkce s vyuzitim bazické varianty.
Prostfednictvim porovndvani hodnot dusledkli jednotlivych variant s odpovidajicimi
hodnotami vzhledem k varianté bazické. Jako y; je oznafena hodnota j-tého kritéria
v bazické varianté. Pro vypocet uzitku kritéria vynosového typu (kdy je pozadovana

maximalni hodnota), plati pfi volb¢ i-té varianty nasledujici vypocet:

Ujj = ﬁii =12,.m;j=12,..n
Yj

U kritéria nakladového typu (kdy je poZzadovana minimalni hodnota) je vypocet uzitku

urcen nasledujicim vztahem:

ujj = ﬁ;i =12,.m;j=12,..n
Yij

Pro jednotlivé varianty spocitdme funkce uzitku.

Za bazickou variantu, tedy za feSeni daného problému, je povazovana varianta, kterd

doséhne nejlepsi ¢i pfedem stanovené hodnoty u kazdého hodnoceného kritéria. [4] [5]

3.4 Bankovni uvér

Bankovni uvér ptredstavuje formu ciziho kapitdlu, ktery slouzi k do¢asnému postoupeni
penéznich prosttedkl véfitelem dluznikovi. Dluznik je zavazan véfiteli splatit vypij¢enou

¢astku za odménu zvanou urok.
Anuitni splatka

Vetiteli jsou dluznikem splaceny splatky jistiny véetné uroki, a to pravidelné a ve stejné
vysi. Pomér splatky samotné, tzv. imoru, ktery umotuje Gvér a urok, se v jednotlivych
urokovacich obdobich 1i8i. Vyhodou anuitniho spléceni je rovnomérné rozlozeni finan¢nich

tokll a moznost planovani finan¢nich naklada spolecnosti. [6]



Pro vypocet anuitni splatky lze vyuzit nasledujici vzorec:

"x(q—-1
A — PC X w
q" -1

PC............. pofizovaci cena investice [K¢]
o (SO urocitel
1 TR pocet let [pocet let]
Uroditel

—14+- P
T
| ST urokova mira [%]

3.5 Darnové odpisy

Danové odpisy, predstavuji odpisy, jejichz vysi a zpisob uplatnéni pfimo urcuje zakon

o danich z pfijml. Danové odpisy nejsou uplatiiovany do ucetnich nakladd, ale jsou

zohlediiovany pfi uréovani zakladu dané z ptijmu.

Zatazeni majetku do odpisové skupiny spolecnosti urcuje, kolik let bude dany majetek

podle zakona o danich z pfijmu odpisovan. Odpisové skupiny jsou uvedeny v tabulce 1.

Tabulka 1: Odpisové skupiny

Odpisova skupina

Doba odpisovani

1. 3 roky
2. 5 let

3. 10 let
4, 20 let
5. 30 let
6. 50 let

Zdroj: [7]



Rovnomérné odpisovani

Rovnomérné odpisovani ptedstavuje pravidelnou a stdle stejnou vysi odpisovani. Pokud je

spolecnosti zvolena metoda rovnomérného odpisovani, musi byt pro odepsani dané¢ho

majetku vyuzity procentualni hodnoty uvedené v tabulce 2 podle odpisové skupiny.

Tabulka 2: Zakonem stanovené odpisové sazby pri rovnomérném odpisovani

Odpisova skupina | V 1. roce odpisovani V dalSich letech odpisovani Pro zvySenou vstupni cenu
1. 20 % 40 % 33,3 %
2. 11% 22,25 % 20 %
3. 5,5% 10,5 % 10 %
4. 2,15% 5,15% 5%
5. 1,4 % 3,4 % 3,4 %
6. 1,02 % 2,02 % 2%
Zdroj: [8]

Pro vypocteni konkrétni odpisované ¢astky u daného majetku Ize vyuzit nésledujici vzorec:

_VCxS
100

VC........... vstupni cena [K¢]

S ro¢ni odpisova sazba dle zdkona [%]
3.6 Doba navratnosti

Doba navratnosti je metoda, kterou lze vyuzit za ucelem zhodnoceni investi¢nich projektu.
Prostfednictvim této metody je vypocten pocet let (mésicii ¢i jiné zvolené ¢asové obdobi),
behem nichz bude investovana ¢astka spolecnosti zaplacena formou vlastnich relevantnich
vynost €i piijmi. Obecné lze v praxi vyuZzit nasledujici tvrzeni — investice s krat$i dobou
navratnosti jsou oznacovany za lepsi nebo vyhodnéjsi, jelikoz ptredstavuji nizsi riziko.
Z komplexniho pohledu by vSak neméla byt doba navratnosti jedinym rozhodovacim
kritériem. Zhodnocena by méla byt také ziskovost projektu a dalsi kritéria, kterd jsou pro

spolecnost v daném investicnim rozhodovani duilezita.



Vysledna doba navratnosti investice vybrané k realizaci musi byt kratsi nez:

* doba navratnosti, ktera je definovana v investi¢ni smérnici spole¢nosti,
* doba ndvratnosti alternativnich investic, které byly do daného rozhodovaciho

procesu zahrnuty soucasné s investici vybranou k realizaci. [9]

Vypocet doby navratnosti je ur¢en nasledujicim vzorcem:

investovand c¢astka

kumulovany ro¢ni zisk po zdanéni
nebo kumulované roc¢ni cash flow

doba navratnosti =

3.7 Produktivita prace

Produktivita prace je ukazatel, ktery se zaméfuje na hlubsi analyzu mzdovych naklada
spoleCnosti. Produktivita prace vyjadiuje, jakou vysi trzeb pfind$i kazd4d koruna

spotfebované prace, jakou znamena ptidanou hodnotu pro spolecnost atd.

Ukazatel produktivity prace udava vysi objemu produkce (napt. v tunach) na jednoho

pracovnika za zvoleny ¢asovy interval (napf. 1 rok). [10]

objem produkce

produktivita prace = —; oy
pocet pracovnikil




4 Prehled souc¢asného stavu reSené problematiky

Bavlnik je v soucasné dob¢ jednou z nejrozsitenéjSich textilnich plodin a jeji plod pokryty
bavlnou je jednou z nejvyuZzivanéjSich textilnich surovin. Jeji produkce pirevysSuje
25 miliont tun roéné a plocha, na které se bavilnik péstuje, zabira asi 2,5 % celosvétové

obdélavané pudy.
4.1 Sklizen baviny

Bavlna je pfirodnim celulézovym vlaknem, které vyristd ze semen. Jednd se o ptirodné
ziskavané vlakno, které je ziskavano ze semen tobolky baviniku. Bunééna sténa bavlniku je
tvotfena celulézou. Bavlnik je péstovan v subtropickém pasmu, napt. v severni Africe,
v Asii a Americe. Bavlnik je kefovitd rostlina, ktera vytvari po odkvétu tzv. tobolky. Tyto
tobolky obsahuji semena pokrytd jemnym chmyiim - bavinénymi vlakny. Po dozrani
tobolky popraskaji a dochdzi k uvolnéni danych chomackli baviny. Tento moment je
povazovan za nejlepsi okamzik pro sklizen baviny. Z ketikli baviny jsou pii sklizni tobolky
strojové ulomeny a nésledné¢ usuSeny. Po usuSeni nésleduje vyzriiovéani, kdy dochdzi
k odstranéni semen z koncl bavinénych vldken. Vyzrnéna bavlna se nasledné slisuje do

tzv. baliki a je pfevdzena k dalSimu zpracovani (prevazné do pradelen). [11]

Vlastni proces zpracovani bavlny, pii kterém vznika jako vysledny produkt bavinéna pfize,
probiha v pfadelné. V navaznosti na pozadavky vysledné kvality a vlastnosti ptize zahrnuje
proces zpracovani baviny nékolik samostatnych operaci. Ugelem téchto jednotlivych
operaci je vytvorit homogenni, stejnomérnou smés bavinénych vldken, kterd jsou
orientovana jednim smérem a prameny této smeési nasledné spiast dohromady do jiz

vysledné bavinéné ptize. [12]
4.2 Technologické postupy pri vyrobé bavinéné prize

Pti vyrobé bavinéné ptize lze vyuzit tii zdkladni typy technologickych postupii. Pii vyrobé
hrubych pfizi je vyuzivan technologicky postup tzv. mykané ptize, pfi vyrobé jemnych
pfizi je vyuzivan technologicky postup Cesané piize a poslednim ze zékladnich

technologickych postupti je zpiisob rotorovy.
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Jednotlivé technologické postupy se lisi riznym poctem tzv. pasazi, tedy stroji v piislusné

operaci nebo zatazenim jednotlivych operaci v technologickém postupu.
Technologicky postup pro vyrobu prize mykané:

* pfiprava k pfedeni,
o rozvoliovani,
o CiSténi,
O miseni,
o Cechrani,
o potérani,

*  mykani,

* protahovani,

* ptedpfadani,

e doptadani.

Mykana ptize je vyrdbéna zejména jako stfedné¢ jemna az hrubd v rozmezi jemnosti od

cca 20 tex az do 100 tex.
Technologicky postup pro vyrobu rotorové (BD) prize:

* pfiprava k pfedeni,
o rozvoliovani,
o CiSténi,
O miseni,
o Cechrani,
o potérani,

*  mykani,

* protahovani,

* doptadani na rotorovych doptadacich strojich.

Rotorova ptize je vyrabéna jako stfedné jemna az hrubé v rozmezi od 15 tex - 200 tex.
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Technologicky postup pro vyrobu ¢esané prize:

* pfiprava k pfedeni,
o rozvoliovani,
o CiSténi,
O miseni,
o Cechrani,
o potérani,
*  mykani,
* priprava pro Cesani a Cesani,
* protahovani,
* ptedpfadani,

e doptadani.

Cesana prize je vyrabéna zejména jako stfedné jemnd aZ jemnd v rozmezi od 4,2 tex az

100 tex. [13] [14]
4.3 Technologicky postup vyroby BD piize

Technologicky postup je vyrobni ptedpis, ktery je zdvazny pro vyrobu pfislusného druhu
ptize. Tento ptfedpis by mél obsahovat vSechny ptislusné dilci operace a soucasné také
pozadavky na sefizeni strojii, zpiisoby kontroly apod. Sebemensi odchylka od
technologického postupu miize mit za nésledek vyrobu nekvalitni ptize nebo ptize v jiné

kvalité.

V navaznosti na existenci celé¢ fady rozmanitych pfizi existuje pro vyrobu kazdé takové
ptize jeji konkrétni technologicky postup. Pifi rGznych zplsobech vyroby nemusi
probéhnout vzdy vSechny zndmé operace a souCasné¢ mize byt také odlisSné fazeni

jednotlivych strojii a operaci v daném technologickém postupu.
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Technologicky postup lze z obecného hlediska setadit do nésledujicich operaci:

* pfiprava materidlu k pfedeni (materidl se vyskytuje ve formé chomacku baviny),
* vyroba polotovarti (vyroba délkovych textilii — tzv. pramen a ptast),
* vyroba ptize (pfize vznikd pod dokonceni operace doptadani),

* dokoncovaci prace (napf. barveni, skani, mercerovani). [15]
4.3.1 Priprava k predeni - rozvoliiovani, ¢iSténi, miseni, ¢echrani, potérani
Cistirenska linka

Soucasti modernich pradelen jsou kontinudlni automatizované linky. Vyhodou téchto linek
je snizovani potieby pracovnich sil k obsluze, odstranéni namahavé prace, odstranéni
vyroby polotovarti a zlepSeni stejnomérného vysledného produktu. Procesy rozvoliiovani,

CiSténi, Cechrani a miseni probihaji v tzv. Cistirenskych linkach.

Moderni Ccistirenské linky jsou jiz dnes vybaveny odluovaci barevnych i nebarevnych
nezadoucich pfimési (polypropylen, polyetylén), ktré pracuji na principu optickych,

ultrafialovych a ultrazvukovych senzort.

Doprava materiadlu mezi jednotlivymi stroji je provadéna vyhradné pneumaticky. Obsluha
stroji dohlizi na spravny chod linky. Pouzitim pneumatické dopravy je zajiSténa doprava

bavlny pies celou Cistirenskou linku az k mykacim strojim.

Ptipravné prace k ptedeni se skladaji z postupného rozvoliiovani slisovanych balikii baviny
na chomace, které se nasledné rozvolni na vlocky a ty jsou dale rozvolnény na jednotliva
vlakna. Vldkenna surovina nesmi obsahovat Zadné necistoty a musi byt dobie promisena
k dosaZzeni homogenni smési. V piipravné fazi k pfedeni se vyuzivaji hrubé i jemné

pracovni mechanismy, rozvoliiovaci, ¢echraci a dalsi stroje.
Rozvoliiovani baviny

V prvni fazi dochazi v rozvoliiovacich strojich k rozvoliiovani slisovanych balikti bavlny na

chomacky. V modernich pfadelnach jsou vyuzivany automatické rozvoltiovace balika,
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které jsou fazeny jako prvni stroje Cistirenské linky. K dal$imu rozvoliiovani baviny

dochézi také na dalSich strojich v Cistirenské lince.
Podle stupné rozvoliiovani pracuji rozvoliiovaci stroje v nésledujicich stavech:

* ve volném stavu (material neni pfed cechracim bubnem sevien),

* v sevieném stavu (materidl je pied Cechracim bubnem ptidrZzovan).

Ve volném stavu dochazi k SetrnéjSimu, ackoliv malo intenzivnimu rozvoliiovani. Ve
druhém piipadé je rozvoliovani intenzivngj$i, ackoliv velmi agresivni ve vztahu

k materialu.
Automatické rozvolnovace balika

Automatické rozvolilovace balikii odebiraji zrozestavenych baliki postupné vrstvy
slisované baviny. Bavlnu nasledné rozvolni na chomacky. Tyto chomacky jsou nasledné

pneumatickou dopravou dopraveny potrubim k dal$im strojam.

Odebiracimi nastroji byvaji nejcastéji ohroceny valec, ohroceny pas, fréza nebo klestiny.
Material mize byt odebirdn zespodu, z boku, ale nejcastéji vyuzivany zplisob odebirani je
odebirani shora. Vzhledem k tomu, Ze je materidl odebirdn z nckolika druht balikil
najednou, dochdzi v této fazi k velmi kvalitnimu promiseni bavlny a tudiz k uspésné vyrobé

zadouci homogenni smési.
Cechrani baviny

Dalsimi stroji jsou Cechraci stroje, které jsou soucasti Cistirenské linky. Poté, co jsou baliky
rozvolnény na chomacky, dochéazi k vyc€isténi baviny od rostlinnych necistot. Soucasné je
nutné material jesté vice rozvolnit na mensi vlocky a néasledné je bavlna znovu promisena.

Tim procesem je opét zajisténa tvorba homogenni smési.

Cechrani je proces, pfi kterém cechraci element napadd pifivadénou surovinu, tderem
zvySuje hybnost chomacki, které nardzeji na roStnice roStové plochy a tak dochdzi

k ¢isténi. Nastavenim roStnic mizeme regulovat mnoZzstvi vypadanych necistot.
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V celé Cistirenské lince je zpravidla zafazeno vice Cechracich stroji. Jejich intenzita se
postupné sniZuje a zjemiuje a meéni se také cechraci elementy. Stroje pracuji nejdiive ve
volném stavu a nasledné ve stavu sevieném. Timto postupem se zajiStuje postupné

zvySovani intenzity rozvoliovani a ¢isténi.
Miseni baviny

K vyrobé kvalitni a stejnomérné ptize je nutné velice kvalitné surovinu promisit. Divodem
nutnosti miseni jsou odli§né vlastnosti a odlisna kvalita baviny v riiznych balicich. Ukolem
faze miseni bavlny je tvorba velice kvalitni homogenni smési a zajiSténi shodnych
vlastnosti ptize v kterémkoli misté ptize. Dokonalym promisenim jsou odstranény délkové

rozdily, rozdily v pevnosti, jemnosti, zne€isténi a zbarveni bavinénych vldken.
Potérani baviny

NejintenzivnéjSim rozvolilovacim a dCisticim procesem je potérani baviny. Jedna se
o operaci velmi podobnou Cechrani. V tomto piipad¢ je u vétSiny stroji vyuzity potéraci

kiidlen namisto ¢echraciho bubnu.

V této fazi dochazi k vycCiSténi baviny a souCasné k velice intenzivnimu rozvolnéni.

U modernéjSich stroji je vyuZivan buben s pilkovym povlakem, ktery nahrazuje kiidlen.

U modernich stroji je jiz na konci umisténé pifimé vyusténi do pneumatické ¢asti, ktera

dopravuje rozvolnénou bavinu do mykacich strojt. [13] [16] [17]
4.3.2 Mykani

Mykénije  druhou  fazi  technologického  postupu. Pifi  mykéni  dochdzi
k rozvoliovani textilniho materidlu az na jednotlivé vldkno za pomoci ostrych hrotd.
Vldkna jsou pfi tomto procesu napiimena, urovnaji se do podélného sméru a ukladaji se

stejnomérné vedle sebe ve formé tzv. pavucinky. [17]

Béhem mykani jsou uvoliiovany a vylucovany necistoty a soucasné ¢asti kratkych vlaken.

Princip mykani a hlavni soucasti stroji nebyly zasadné zménény jiz vice nez 250 let. [14]
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4.3.3 Protahovani

Ve fazi protahovani jsou bavlnarskym protahovacim strojim pfedkladany konve
s prameny. Pfivddéci rdm nésledn¢ navadi pramen do valeckového pritahového ustroji,
které se ve vétSing pripadi skladad ze dvou nebo vice dvojic hornich a spodnich valeck,
kde jsou ndsledné¢ prameny sevieny. Vyrobeny pramen je po protaZzeni slisovan
kalandrovacimi valecky a ulozen zpét do konve. Vymeéna konvi je na modernich strojich

provadéna jiz automaticky.
Féze protahovani mé nasledujici tcely:

* protahnout a ztencit pramen na pozadovanou jemnost,
* paralelizovat a napfimit vlakna,
* vlivem druzeni promisit materidl a vyrovnat hmotnou nestejnomernost,

e vytvofit pramen vhodny pro dalsi operace. [13] [14] [17]
4.3.4 Dopradani na rotorovych dopradacich strojich

Dopradani na rotorovych strojich je prvni a nejrozsifené$i zplisob dopifaddani. Rotorové
pfedeni se vzZilo také pod nazvem OE ptedeni (open-end) nebo BD piedeni, tedy

bezvietenové predeni, které je pro tento zplisob vyroby typické.

V této fazi je rotorovému dopfddacimu stroji ptedloZzen pramen, ktery je dale ptedloZzen
vyCesavacimu valecku, kterym jsou z pramenu vycesavana vlakna. Pramen je nasledné
dopraven do rotoru — hlavni ¢asti stroje. Vlakna v rotorové ¢asti nalétavaji na skluznou
sténu a dochazi k cyklickému druZzeni (k postupnému nabalovani vldken na sebe). Otacenim

rotoru dochazi ke vzniku zédkrutu. Hotova pfize je nésledné odvadéna k navijecimu ustroji.

Ve VUB v Usti nad Orlici byl v roce 1967 poprvé na svété zprovoznén prvni rotorovy stroj
(zajimavost z okoli pfadelny Filogroup, a.s.). Otacky rotoru tohoto stroje byly 30 000
otiéek za minutu. Casem byly stroje vylepSeny a moderni rotorové dopfadaci stroje
dosahuji rychlosti az 120 000 otacek za minutu. Odvadéci rychlost u rotorovych strojii se
pohybuje az okolo 200 metrii za minutu. Tato rychlost piedeni je nékolikandsobné vyssi ve

srovnani s prstencovymi dopiadacimi stroji. [13] [14] [15] [16]
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4.3.5 Dokoncovaci prace

Na zavér technologického postupu jsou ptize zatazovany do riznych dokoncovacich praci.
Jejich cilem je zlepSeni vybranych vlastnosti pfize, popf. vyroba nité se specidlnimi

vvvvvv

skani. Civky s nit€émi jsou baleny do palet, beden apod. [13] [14]
4.4 Zakladni pradelnické polotovary a vyrobky

Vyroba pfize je slozity proces, ktery obsahuje celou fadu zvlastnosti, které jsou specifické
a zavisi na zpracovavaném materidlu a souCasn¢ na druhu vyptadané pfize. Jedna se
o proces skladajici se ztady dil¢ich operaci, jejichz cilem je postupnd vyroba jemné

a stejnomérné piize. V pribéhu tohoto procesu vznika fada ptadelnickych polotovari.

Surovina ptichdzi do pfadelen siln¢ slisovana v balicich. Prvnim tkolem pféadelen je tedy
rozvolnéni danych balikli na malé chomacky a vlo€ky, které jsou déle zpracovavany.
Nasledné je provedeno jejich €isténi, miseni, ¢echrani atd. Vlocky v nékterych ptipadech
tvoti souvislou vrstvu, tzv. rouno, které lze navijet do tvaru stiicky. Rouno vytvoii po
ptedlozeni mykacimu stroji a nasledném rozvolnéni chomdcka az na jednotlivd vlakna
tenkou vrstvicku nazyvanou pavuéina. Z pavuciny je vyroben pramen, ktery je dale
protahovan na protahovacich strojich. V ptipad€, Ze pramen projde pies Cesaci stroj,
vznikaji tzv. Cesance. Ke ztenceni pramenu dochazi postupnym protahovanim a jejich
dal$im protazenim a zakroucenim na ktidlovych predptadacich strojich vznikne prast. Ten
je ptedloZen poslednimu stroji v technologickém procesu — doptadacimu stroji, na kterém
je vyroben finalni vyrobek jednoducha prize. Jednoduché ptize mize byt dale upravovana

v dokoncovacich operacich. [13]
4.5 Zakladni druhy vypiadanych prizi

Ptize jsou vyrdbény z riznych druhi textilnich vlaken. Textilni vldkna mohou byt bud’
puvodu pfirodniho (napt. bavlna) nebo plivodu chemického (napft. polyester). Vznika cela
fada riznych typd pfizi podle technologickych postupl, napt. fazenim stroji a operaci

v rdmci celého procesu vyroby.
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Podle typu zpracovavanych textilnich materidll lze ptize vyrabét v nésledujicich

pradelnach:

* bavlnarskych,
* vlnatskych,

* Inafskych.
Ptize bavlnarské lze vyrobit ze:

*  100% bavlny,
* smé¢si bavlny a chemickych vladken
* 100% chemickych vlaken B-typu (tj. vlaken, kterd se svoji délkou a jemnosti

podobaji baving¢).
Ptize vinarské Ize vyrobit ze:

* 100% viny
* smési viny a chemickych vlaken,

* 100% chemickych vlaken V-typu.
Ptize Inarské 1ze vyrobit ze:

e 100% Inu

* smési Inu a chemickych vladken L-typu.

Z chemickych vlaken jsou k vyrobé vyuZivana piedev§im vldkna VS, PAN, PES, PAD
apod.

Podle technologického postupu vyroby piizi 1ze nasledné ptize rozlisit na:
*  mykané,

Mykané prize jsou vyrobeny ze stiedné¢ jemnych az hrubych a soucasné také kratSich

vlaken. Hotova pfize je méné stejnomérnd, hrubsi, ¢astecné obsahuje odstavajici vlakna.
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e Cesané,

Cesané prize jsou vyrobeny z delsich a jemngjsich vlaken. Tato piize je ve vysledku

jemna, stejnoméernd a hladka.
* rotoroveé,

Rotorové prize jsou vyrobeny piedevS§im ve stfednich jemnostech. Oproti mykanym

ptizim jsou stejnomérnéjsi a Cistsi.

* jiné. [13]
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5 Vybér a charakteristika vybraného podniku

V nasledujici kapitole je popsan a charakterizovan vybrany podnik na zpracovani baviny —
ptadelna Filogroup, a.s. Prakticka cast je ndsledné¢ cela zaméfena jiz na vybranou

spole¢nost.
5.1 Vybér podniku

Pro danou diplomovou praci byla zvolena spolecnost Filogroup, a.s. jelikoz se jedna
o nejveétsi Ceskou pradelnu, soucasné o jedinou ceskou piadelnu, kterd zpracovava bavinu.
Spolec¢nost je jedinou ptadelnou s tuzemskym kapitdlem. Spolec¢nost tak pfedstavuje raritu
nejenom v Ceské republice. V navaznosti na zminéné vlastnosti ma v dané oblasti

spole¢nost Filogroup, a.s. vysoky potencidl rastu.

Spole¢nost Filogroup a.s. je pfednim ¢eskym vyrobcem pfizi s vysokou jakosti. Spole€nost
muze tézit z bohaté historie ptadelny. Filogroup, a.s. plisobi zejména na ¢eském trhu, kde

zaujimé dominantni postaveni a je diky tomu velmi stabilni.
5.2 Historie

Historie spolecnosti Filogroup, a.s. sahd do hlubsi historie a ztohoto diivodu je
v nasledujici kapitolu piiblizena vybrand ¢ést historie, kterd tzce souvisi s vybranym

tématem za Gcelem propojeni historickych, soucasnych a budoucich trendti.

Z pohledu vyvoje zpracovani baviny se strojové nejdiive vyrabéla mykana a ¢esana pftize,
nasledné cca po 100 letech za¢al vyvoj strojii na vyrobu BD ptize v Usti nad Orlici.
V soucasné dob& spolecnost Filogroup, a.s. vyrabi a prodava vSechny druhy zminénych

ptizi. [18]
5.2.1 Historie zpracovani BD prize

Z historického hlediska bylo okoli choceiiského Filogroupu, a.s. v uréitém ptedstihu.
Tohoto predstihu dosahli pracovnici Vyzkumného tustavu bavlnaiského (VUB) v Usti nad

Orlici. V ¢&asti bezvietenového predeni byl vyvinuty prototyp stroje vhodny pro sériovou
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vyrobu a v roce 1967 byla zahijena vyrobav prvni rotorové pradelné¢ na

sveéte (s 2000 spradacimi jednotkami).

V roce 2016 byla provedena demolice budovy spoleénosti VUB a.s., ktera svému
puvodnimu ucelu slouzila az do roku 2008, kdy byla vyroba ptize v této spolecnosti

v souvislosti s obecn€ nepiiznivym vyvojem textilnich trhli ukoncena. [19]
5.2.2 Historické milniky pradelny Filogroup, a.s. a jeji rozvoj BD prizi

1857 — Plivodni papirna ptebudovana na ptadelnu na zpracovani Inu.

1904 — Piechod ptédelny ze zpracovani Inu na vyrobu klasické bavinéné ptize.

1994 — Modernizace celé pradelny — doslo k vyméné vSech stavajicich stroji, jelikoz
v pfedchozich dekadach nebyly provedeny zadné investice do modernizace stroju.

1999 — Vystavéna a zprovoznéna dvou zdkrutova skarna, ktera nasledné ptispéla k rozsireni
portfolia vyrobk spole¢nosti.

2008 — Za tcelem rozsiteni sortimentu a z divodu velké konkurence v klasickych ptizich se
spolecnost rozhodla zakoupit rotorovy doptfadaci stroj Rieter BT 905 a jeden rotorovy
doptéadaci stroj Rieter BT 903. Prodeje v této dobé Cinily zhruba 12 tun bavinéné BD ptize
mesicne.

2009 — V tomto roce spole¢nosti vzrostly prodeje na 20 tun bavinénych BD pfizi mésicné.
2010 — Po rostouci poptavce po BD pftizich se spolecnost rozhodla investovat do dalSiho
rotorového doptadaciho stroje Rieter BT 905, kterym spolecnost navysila teoretickou
vyrobni kapacitu na soucasnych cca 50 tun bavinénych BD piizi za meésic. Prodeje
bavinénych BD pfizi €inily v priiméru 28 tun za mésic.

2011 - 2014 — Prodeje BD pfizi se kazdorocné zvysuji.

2015 — V roce 2015 byla vyrobni kapacita na maximu vzhledem k poctu stavajicich stroji,

coz znamenalo prodeje 42 tun za mésic. [18]
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Graf 1: Vyvoj prodeje BD prize ve spole¢nosti Filogroup, a.s.
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Zdroj: Autor

5.3 Soucasnost

Choceniska ptfadelna Filogroup, a.s. byla zaloZena v roce 1997 jako ceska spolec¢nost
bez zahrani¢niho kapitélu. Pfadelna ma sidlo v Usti nad Orlici a jeji provozovna piadelny
se nachdzi v Chocni. Ve spole€nosti pracuje v souCasné dobé 60 pracovnikil, znichz
vétSina pracuje ve vyrob¢ a stara se o vyrobu pfizi v nepietrzitém provozu. Ro¢ni produkce

ptadelny ¢ini zhruba 1 560 tun pfizi s obratem kolem 150 mil. K¢. [18]

22



5.3.1 SWOT analyza

Tabulka 3: SWOT matice
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Popis zvazovanych strategii
Strategie A

Pro ptipad uzavieni dalSich pradelen ve stfedni Evropé se nabizi pievzeti jejich podili na
trhu. JelikoZ je spolecnost Filogroup flexibilni ve vztahu k pozadavkim klient(l, je schopna

nabizet Siroké mnozstvi produktl véetné odpovidajiciho servisu. Je vSak nutné tyto trhy ve
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sttedni a zapadni Evropé penetrovat a to pomoci vhodné zvolenych marketingovych kroki
(obchodni zéstupce pro nové trhy, UCast na vystavach a veletrzich, inzerce, webova
prezentace). A zaroven vramci téchto trhli nabizet zcela nové produkty. (napf. BIO

produkty)
Strategie B

Firma tézi z kvalitniho a Sirokého sortimentu, ktery nabizi, ale je ohrozena importem
asijskych zemi, které nabizeji ptfedevsim lepsi ceny produktii. Pokud si ale firma zachova
dobré jméno firmy, kvalitu produktli a bude neustile investovat do novych strojl, za
ucelem zvyseni produktivity a kvality vyrobkd a flexibility, nemusi se levné asijské

konkurence velmi obavat.
Strategie C

Pokud by firma zainvestovala vice pen¢z do propagace a Skoleni pracovnikli, mohla by
zamyslet o vstup na nové trhy a to pevazné na zahranicni, kde by mohla ptevzit klientelu
krachujicich firem. A kdyby se zvysila poptavka po produktech z alternativnich surovin,
firma by tim mohla vice expandovat na zahrani¢ni trhy, kde by mohla byt vétsi poptavka po
téchto produktech. Dale by mohla ptijmout levnéjsi pracovni silu, ktera by snizila naklady

na produkt nebo vyhodnéji nakoupit surovinu a tim snizit cenu produktu.
Strategie D

ZlepSenim jazykovych znalosti a lep§im povédomim o firmé by piaddelna mohla zvysit
konkurenceschopnost a snizit tim dopad Upadku textilniho primyslu na podnik. Pokud by
pfadelna zainvestovala do novych usporngjsich textilnich stroji, mohla by tim sniZit cenu

vyrobku.

Pro ptadelnu bude nejvhodnéjsi strategie A, coz je ofenzivni strategie, kdy budou vyuzity
silné stranky a pfilezitosti k rozvoji spole¢nosti a navysSeni podilu na trhu a soucasné se

budeme snazit eliminovat slabé stranky a hrozby.
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5.3.2 Suroviny

Zakladni surovinou je ve spolecnosti Filogoup, a.s. stfedné vldkennd bavlna z oblasti
sttedni Asie tj. Uzbekistan, Tadzikistan, Kazachstan. Bavlna z oblasti stfedni Asie tvoii 40
% z celkové spotfeby zakladniho materidlu pfadelny. V mensi mife jsou zpracovavany
suroviny z oblasti Zimbabwe, Spanélska, Turecka, Indie. Tyto suroviny tvofi 20 %
z celkové spotfeby zakladni suroviny. Spotfeba dlouho vldkenné baviny z oblasti Egypta,
Izraele, USA a Spanélska tvoii 20 % z celkové spotieby a spotieba viskozové stiize tvoii
13 % spotieby zakladniho materidlu. Zbyvajicich 7 % tvofi vldkna PAD, smés bavina/PES
a bélena vlocka. [20]

5.3.3 Produkty

Hlavnim pfedmétem podnikani spolecnosti Filogroup a.s. je vyroba a prodej vlastnich
vyrobkd, tj. bavlnénych, viskézovych a smésovych pftizi, jednoduchych anebo skanych.
Ptize se vyrabi v jemnostech od 7,4 tex do 140 tex. Celkem je ve spole¢nosti vyrabéno asi

240 druht pftizi.

Nejvétsi podil na celkovém objemu 1 560 tun vyroby tvoii 35 % vyroba mykané ptize ze
100% stfedné vlakenné baviny vyptadané bezvietenovym zpiisobem v jemnosti od 16,5 do
100 tex. Sortiment tohoto vyrobku dopliiuji bezvietenové ptize z viskozové stfize, a to

nejcastéji v jemnosti 16,5 tex. Viskdzové vyrobky tvoii 16 % objemu vyroby.

Dalsi vyrabény produkt spolecnosti je klasicky vypiadana ptize ve variant¢ Al a MII, které
dohromady tvoii 17 % objemu vyroby, dale vyroba smé&sové ptize bavlna/Vss tvoii 12 %

objemu vyroby.

Zbyly objem vyroby predstavuji skané ptize, které jsou tvofené bezvietenovymi nebo
klasicky vyptadanymi ptizemi, dale skané ptize z PES pfizi. Tyto skané ptize tvoii 20 %
objemu vyroby. Ve vyrob¢é skarny je béznd vyroba dvojmo, trojmo a ¢tyfmo skanych ptizi

se zakrutem “S* 1 “Z*. [20]
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Graf 2: Podil vyroby prizi pradelny v roce 2015
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Ptize je zdkaznikim nasledné dodavédna na kiizovych civkach o hmotnosti 1 kg — 3 kg

v navaznosti na piani zdkaznika. Civky jsou baleny na EURO paletach ve smrStovaci folii.

5.3.4 Odbératelé

-----

a na neustalé rozsifovani odbytovych moznosti. K nejvét§im zdkaznikiim ptédelny patii
tkalcovny a pletarny, u kterych je kladen diraz na kvalitu a Gpravu pfize. Jednoduché
klasické ptize, které tkalcovny a pletarny dale zpracovavaji, Ize vyrobit a dovézt levné
z asijskych zemi, coz predstavuje vysoké konkurencni prosttedi pro spolec¢nost Filogroup,
a.s. Z tohoto divodu se spole¢nost Filogroup, a.s. zamétuje na zdkazniky, kteti pozaduji
specialné upravené piize, které se nevyrabi ve velkém mnozstvi v asijskych zemich

a zékaznici jsou za n€ ochotny zaplatit vétsi obnos penéz.

VétSina zakaznikl pradelny Filogroup, a.s. zpracovava pfizi do technickych vyrobki, kde
je pozadovéna urcita kvalita, sluzby a vyvoj. Dal§imi zdkazniky jsou mensi firmy, které
nemaji vysokou spotiebu pfizi a nespotiebovali by tak objem dovezené ptize z celého

kontejneru v kratkém casovém horizontu. Z tohoto ditvodu nakupuji od spolecnosti
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Filogroup, a.s., kterd jim je schopna dodat mensi objem zboZzi. N¢kteti zdkaznici si udrzuji
vétsi portfolio dodavatelli, aby zamezili vypadkiim dodavek, z tohoto divodu nakupuji
u pradelny a soucasné také u dalSich dodavatelti. Poslednim druhem zékaznikt jsou firmy,
které vyzaduji rychlé dodavky zbozi a uptednostiiuji tak kratké dodaci lhiity od spolec¢nosti
Filogroup, a.s. na rozdil od dlouhych dodacich lhit z asijskych zemi. [18]

Nejvétsi zakaznici pradelny Filogroup, a.s. jsou nasledujici:

* Hartmann-Rico, a. s., Veverskd BitySka — zabyva se vyrobou zdravotnickych
materiald,

* Kordarna, a. s., Velkéd nad Velickou — vyrabéjici technické tkaniny a geotextilie,

* SIMOVA, s. . 0., Krdsna Lipa — vyroba jemnych ponozek pro Italii,

* Stap, a. s., Vilémov u Sluknova — vyrabi pevné a pruzné stuhy,

* Lohmann — Rauscher, a. s. — vyroba zdravotniho materidlu,

* Velveta Varnsdorf, a. s. — vyroba sametovych a manSestrovych tkanin,

* Synthesia Semtin, a. s. — zabyvajici se chemickym priimyslem, vyroba specidlnich

samovstiebavacich obvazl vyuZivanych pii operacich.
Podil jednotlivych trhi vyvozu

Hlavni odbératelé pi¥izi jsou z Ceské republiky, nékteré druhy piizi se vyvazi na Slovensko

6 %, do Némecka 5 % a do Italie 10 %. [20]
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Graf 3: Podily jednotlivych trhi vyvozu v roce 2015
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5.3.5 Stroje v BD lince ve spole¢nosti Filogroup, a.s.

V nasledujici kapitole budou charakterizovany soucasné stroje spolecnosti Filogroup, a.s.,

které patii do linky vyrabé&jici bavinéné BD prize.
Automatické rozvoliiovace baliki

Pouzivany stroj: Rieter UNIFLOC A1/2:

rok vyroby: 1987,

* misto vyroby: Svycarsko,

* klady: vyhovujici kvalita vyrobk,
* zapory: stafi, drahé nahradni dily,

* vyrobni kapacita stroje: 1 400 tun/rok.
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Cechrani baviny

Pouzivany stroj: Rieter B11:

rok vyroby: 2001,

* misto vyroby: Svycarsko,

* klady: vyhovujici kvalita, moderni technologie,
e zapory: nepatii k nejnovéjsim,

e vyrobni kapacita stroje: 1 400 tun/rok.
Miseni

Pouzivany stroj: Rieter Unimix B7/3:

rok vyroby: 1987,

* misto vyroby: Svycarsko,

* klady: bezporuchovost, jednoduchost stroje, technologicky nezastaraly,
* zapory: stafi,

e vyrobni kapacita stroje: 1 400 tun/rok.
Potérani baviny

Pouzivany stroj: Rieter ERM 5/5:

rok vyroby: 1987,

* misto vyroby: Svycarsko,

* klady: kvalita vyrobkt, bez elektroniky, jednoduchost stroje,
* zapory: stafi,

e vyrobni kapacita stroje: 1 400 tun/rok.
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Mykani

Pouzivany stroj: 2x Triitzschler DK 903:

rok vyroby: 2001,

* misto vyroby: Némecko,

* klady: dobra kvalita vyrobki, technologicky vyspély,
e zapory: niz8i vykonnost,

e vyrobni kapacita stroje: 300 tun/rok/kus.
Protahovani
Prvni pasaZ protahovani — pouZivany stroj: Vouk SH2:

* rok vyroby: 1991,

* misto vyroby: Italie,

* klady: dvé hlavy,

* zapory: stari, malé konve,

* vyrobni kapacita stroje: 600 tun/rok.

Druhé pasaz protahovani - pouZivany stroj: 2x Rieter RSB 1:

rok vyroby: 1993,

* misto vyroby: Svycarsko,

* klady: Zadné,

e zapory: niz8i rychlost, stari,

e vyrobni kapacita stroje: 947 tun/rok/kus.
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Dopradani na rotorovych dopiadacich strojich
Pouzivany stroj: 2x Rieter BT 905:

* rok vyroby: 2000,

* misto vyroby: Ceska republika,

* klady: automatick¢ smekani a zaptddani, v provozu muize byt zapiedena pouze
polovina stroje, niz8i prostoje,

* zapory: niz8i vyrobnost, starsi — vétsi potieba udrzby,

vyrobni kapacita stroje: 326 tun/rok/ks.
Pouzivany stroj: Rieter BT 903:

* rok vyroby: 2002,

* misto vyroby: Ceska republika,

* klady: moZnost vyuZiti na malé partie,
e zapory: manualni smekani,

e vyrobni kapacita stroje: 50 tun/rok.

Tento stroj je vytéZovany pouze na 40 % a slouZi na vyrobu malych partii (malych
objemtl). Rieter BT 903 slouzi také jako laboratorni stroj a ke kvalitativnim zkouskam.
Z tohoto diivodu nebude dany stroj zafazeny do vybérové faze inovativniho feSeni dané

diplomové prace. [18]
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6 Navrh reSeni a dosazené vysledky

Pradelna spolecnosti Filogroup, a.s. disponuje tfemi vyrobnimi linkami, tj. linka na
mykanou pfizi, linka na Cesanou piizi a linka na BD pfizi. Po konzultaci s vedenim

spole¢nosti byla do inovativniho feSeni dané diplomové prace zatazena BD linka.
6.1 Vybér optimalizace

BD linka byla zafazena do inovativniho feSeni, jelikoZ spolecnost Filogroup, a.s.
predpoklada u dané linky nejvyssi potencialni nartst odbytu az o 100 %. V sou€asné dobé
spole¢nost produkuje 546 tun a navySeni o 100 % by se vyrobni kapacita méla navysit
zhruba na 1 100 tun ro¢né€. Vzhledem k tomu, Ze je BD vyrobni linka vytéZovana na
maximum, je nutné vyrobni kapacitu navysit formou investice do novych strojli. Za ucelem
minimalizace investi¢ni ¢astky budou nékteré vybrané soucasné stroje zachovany a k nim

budou v nékterych ptipadech pouze dokoupeny dalsi stroje.
6.1.1 Posuzované parametry

Pocet strojii je dllezity z hlediska omezenych vyrobnich ploch pfadelny. Jednd se o min

kritérium, kdy je preferovany mensi pocet stroju (pfi zachovani stejné vyrobni kapacity).

Celkova vyrobni kapacita je vypoctena jako celkovy pocet strojii v dané vyrobni fazi
nasobeny jejich jednotlivou vyrobni kapacitou (kterd je vypoctena pomoci maximalni
rychlosti stroje). Celkova vyrobni kapacita je uvazovdna vzhledem k 1 100 tunam ro¢né v
navaznosti na stanovené cile v dané diplomové praci. Jedna se o max kritérium, kdy je
preferovand vyssi celkovd vyrobni kapacita vzhledem k tomu, Ze je pro spolecnost

vyhodnéjsi mit v zdloze moZnost vyrobu jesté navysit v ptipadé potieby.

Rok vyroby je podstatnym kritériem vzhledem k vyspé€lejSim technologiim, energeticky
uspornéjsim, kvalitativné vyspélej§im vyrobkiim a personalné tspornéjSim strojim, které
jsou mladsi a novéjsi. Jednd se o max kritérium, kdy je preferovany mladsi stroj pied

star§im vzhledem k vySe uvedenym vlastnostem.
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Dostupny servis je parametrem, u kterého je posuzovana zejména rychlost a dostupnost
servisu, jelikoz kazda hodina, kterou je stroj ne¢inny, piinasi spole¢nosti velké nejenom
finan¢ni ztraty. Z divodu nemoznosti kvantifikovat parametr dostupny servis, byla
stanovena hodnotici Skdla na zdkladé€ konzultace s vedenim spolecnosti a jejich prioritizace.

Jedna se o min kritérium.

Hodnotici §kéala byla stanovena v intervalu <1;3>. Danym servisim byly pfifazeny

nasledujici hodnoty:

e dobry=1,
* vyhovujici =2,

* nevyhovujici = 3.

Misto vyroby neni tak vyznamnym posuzovanym parametrem, ale vzhledem k tradici
a vyvoji vyroby textilnich stroji je kvalita vyrobnich stroji v Evropé mnohem vyssi.
Z diivodu nemoznosti kvantifikovat parametr misto vyroby byla stanovena hodnotici skala
danych destinaci na zaklad€ konzultace s vedenim spolecnosti a jejich prioritizace. Jedna se

o min kritérium.

Hodnotici 8kala byla stanovena v intervalu <I;3>. Danym destinacim byly pfitazeny

nasledujici hodnoty:

 Ceska republika, Svycarsko = 1,
* Neémecko =2,

e (Cina=3.

Maximalni rychlost patii k nejvyznamnéjSim posuzovanym kritériim, jelikoz celkova
vyrobni kapacita udava celkovou vyrobni kapacitu u vSech pocti kust daného stroje.
Oproti tomu maximalni rychlost je vZdy vztazena pouze k jednomu stroji. Tento parametr
je tedy pro spolecnost dilezity vzhledem k moZznosti rychlosti uspokojeni poptavky

zakaznika. Jedna se o max kritérium.

Pocet vyrabénych sortimentii patii k nejvyznamnéjSim posuzovanym kritériim u procesu

bezvietenového predeni, jelikoz vnima spolecnost Filogroup, a.s. svoji konkuren¢ni vyhodu
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v uspokojovani zakaznikii prostfednictvim Sirokého portfolia sortimenti. Cim vice
sortimentll jeden stroj vyrabi bez dal§i potieby regulace a sefizovani, tim dochdzi
k celkovému efektivnéjSimu vyuziti daného stroje a k rychlej§imu uspokojeni poptavky

zakazniku. Jedna se o max kritérium.

Celkova cena patii mezi dileZité posuzované parametry, ale spolec¢nost Filogroup, a.s.

preferuje kvalitni vyrobky a je ochotna za né =zaplatit 1 vyS$i cenu (vzhledem

vvvvvv

se vSak o min kritérium.

Pocet hlav nepatfi k posuzovanym parametriim, ale je dilezity pro vypocet vyrobni

kapacity stroje.
6.1.2 Vypocty a specifikace

V této kapitole jsou bliZe specifikovany principy vypoctl u vSech souhrnnych parametrd,
které budou v nésledujicich kapitolach vyuzity pti vybéru a realizaci investicniho planu.
Dané vypocty budou vyuzity v tabulce 6, tabulce 10 a tabulce 16. Dané vypocty slouzi

k vypoctu celkové vyrobni kapacity.
Vyuzitelny ¢asovy fond:

VCF [hodiny/rok] = (24 hodin denné - x hodin denn& potiebnych na sefizovéani a prostoje)
X (30 dni — y dni potfebnych na Gdrzbu za meésic) x (12 mésich — 1 mésic planovana

dovolend)
Hodinova vykonnost:

HV [kg/hodina] = (maximalni rychlost [m/min] x poZzadovany z kTEX x 60 sekund za
minutu x pocet hlav) / 1 000

Koeficient vykonnosti:

KV je stanoveny na zdkladé odborného odhadu vedeni spolecnosti na 85 % u mykani

a bezvietenového predeni. U protahovani byl dany koeficient stanoveny na 90 %.
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Celkova vyrobni kapacita (realna odhadovana):

CVK [tuny/rok] = (HV x VCF x poget stroji1) / 1000 x KV

Kurz:

Kurzy, které slouzi ve spolecnosti k internim piepoctim mény, jsou nasledujici:

e 1EUR=27CZK,
e 1USD = 25,40 CZK.

6.1.3 Schéma BD vyrobni linky

Obrazek 1: Schéma BD vyrobni linky

oy uz Tkalcovn,
Sklizeni Pradelna a pletérn}};
Priprava k
predeni Dopiadani na
o « Rozvoliiovan{ L, ., rotorovych Tkalcovny a
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* Misent strojich

o Cechrani
 Potérani

Zdroj: Autor

6.2 Optimalizace procesu pripravy k predeni

Prvni faze BD vyrobni linky pfedstavuje proces ptipravy k predeni. Tuto fazi pfedstavuje
Cistirenskd linka. Soucasné Cistirenska linka neni v souCasné dobé& plné vyuZivana a pro
potfebu navySeni vyrobni kapacity na 1 100 tun ro¢né je dostatecné dimenzovana. Po

dohod¢ svedenim tedy neni i pfes staii této Cistirenské linky nutna investice do

modernizace dané vyrobni linky.
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6.3 Optimalizace procesu mykani

V soucasné dob¢ spolecnost Filogroup, a.s. vyuziva k vyrobé BD pfize dva mykaci stroje
Triitzschler DK 903, které jsou z kvalitativniho hlediska vyroby ptizi vyhovujici. Ale
vzhledem k vyvoji technologie v dané oblasti, kde s kazdym novym typem dochazi ke
zvySovani maximalni rychlosti a k Gspote ndkladl na energii, je nutné za icelem zachovani
konkurenceschopnosti a vétsi flexibility spolecnosti Filogroup, a.s. uvazovat o investici do

modernizace danych stroji.

Proménné potiebné k vypoctiim v tabulce 4:

Tabulka 4: Souhrn parametri porovnavanych mykacich stroju

. . . Carding machine
Posuzovany parametr Triitzschler DK 903 Triitzschler TC11
FA 201

Pocet stroji [ks] 4 2 5
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1208 12584 1258
Rok vyroby 2001 2012 2016
Dostupny servis Vyhovujici Vyhovujici Nevyhovujici
Misto vyroby Némecko Némecko Cina
Maximalni rychlost [kg/hod] 48 100 40
Celkova cena [K¢] 3240 000 3780 000 3175000
Zdroj: Autor, [18] [21] [22]
Tabulka S: Stanoveni vah jednotlivych Kritérii v procesu mykani

Posuzovany parametr Procentualni vyjadfeni vahy Vaha
Pocet strojti 20 % 0,2
Celkova vyrobni kapacita 15 % 0,15
Rok vyroby 10 % 0,1
Dostupny servis 10 % 0,1
Misto vyroby 5% 0,05
Maximalni rychlost 20 % 0,2
Celkova cena 10 % 0,1

Zdroj: Autor
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Tabulka 6: Kvantifikace parametri v procesu mykani

] Tritzschler Tritzschler Carding machine FA )
Posuzovany parametr min/max
DK 903 TC11 201
Pocet stroji [ks] 4 2 5 min
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1208 1 258,4 1258 max
Rok vyroby 2001 2012 2016 max
Dostupny servis 2 2 3 min
Misto vyroby 2 2 3 min
Maximalni rychlost [kg/hod] 48 100 40 max
Celkova cena [K¢] 3240 000 3780 000 3175000 min

Zdroj: Autor

Metoda vazeného souctu

Tabulka 7: Metoda vaZeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu mykani

. i vaha Triitzschler Triitzschler Carding machine
Posuzovany parametr min/max
kritéria DK 903 TC11 FA 201
Pocet strojii min 0,2 0,67 1 0
Celkova vyrobni kapacita max 0,15 0 1 0,99
Rok vyroby max 0,1 0 0,73 1
Dostupny servis min 0,1 1 1 0
Misto vyroby min 0,05 1 1 0
Maximalni rychlost max 0,2 0,13 1 0
Celkova cena min 0,1 0,89 0 1
Uzitek 0,40 0,77 0,35

Zdroj: Autor

Metoda bazické varianty

Tabulka 8: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu mykani

. vaha Triitzschler Triitzschler Carding machine
Posuzovany parametr

kritéria DK 903 TCI11 FA 201
Pocet strojii 0,2 0,50 1 0,40
Celkova vyrobni kapacita 0,15 0,9599 1 0,9997
Rok vyroby 0,1 0,993 0,998 1
Dostupny servis 0,1 1 1 0,67
Misto vyroby 0,05 1 1 0,67
Maximalni rychlost 0,2 0,48 1 0,40
Celkova cena 0,1 0,98 0,84 1
Vazené hodnoceni variant 0,69 0,88 0,61

Zdroj: Autor
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Tabulka 9: Vysledky obou metod vicekriterialni analyzy v procesu mykani

Posuzovany parametr Triitzschler DK 903 Triitzschler TC11 Carding machine FA 201
Metoda vazeného souctu 0,40 0,77 0,35
Metoda bazické varianty 0,69 0,88 0,61

Zdroj: Autor

V procesu mykani byly porovnavany tii typy strojii — jeden stavajici Triitzschler DK 903
a dva novégjsi typy Triitzschler TC11 a Carding machine FA 201. Triitzschler DK 903, ktery
je soucasnym strojem v procesu mykani ve spole¢nosti Filogroup, a.s., vySel v kone¢ném
pofadi jako druhy a je tak zfejmé, Ze v porovnani vzhledem k novym c¢inskym strojim
Triitzschler DK 903 obstal i jako o 15 let starsi stroj. Z tohoto srovnani lze tedy pozorovat

velké rozdily v kvalité u evropskych a asijskych stroja.

Pro investicni pldnovani byl po vicekriteridlni analyze jednozna¢né zvolen stroj
Triitzschler TCI11 (2 ks), ktery byl vyhodnocen jako nejlepsi v obou metodach
vicekriteridlniho rozhodovani. Dany stroj spliiuje vSechny pozadavky spolecnosti

Filogroup, a.s., pfedevs$im na zvySeni vyrobni kapacity na 1 100 tun ro¢né.
6.4 Optimalizace procesu protahovani

Vedenim spole¢nosti Filogroup, a.s. bylo rozhodnuto o zruSeni doposud vyuzivané prvni
faze protahovani za ucelem sniZeni vyrobnich ndkladi a z divoda poptavky po hrubsich
ptizich, u kterych neni nutné dvojit¢é protahovani s dopadem na kvalitu vyrobku.
V néasledujici kapitole je tedy porovnavanid pouze druhd pasaZz protahovani. Soucasné
vyzivany protahovaci stroj Vouk SH2 na prvni pasdzi protahovani bude seSrotovan.
Sesrotovanim daného stroje obdrzi spolecnost Filogroup, a.s. zhruba 10 000 KE¢.

S uvedenou ¢astkou je nasledné pocitano v investi¢nim planu.

Proménné potiebné k vypoctiim v tabulce 10:

) QRTT pocet hodin denné potfebnych na sefizenti ...................... 2 hodiny
Yoo pocet dni potiebnych na drzbu za mésic ...........cc..c...... 1 den
Z oo, POCEt KTEX ...oiiiiiiiiiiee e 5 kTEX
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Tabulka 10: Souhrn parametra porovnavanych protahovacich stroji

Posuzovany parametr Rieter RSB 1 Rieter RSB D45 Yisun YX306A
Pocet stroji [ks] 2 1 2
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1894 2084 1515
Rok vyroby 1993 2012 2016
Dostupny servis Dobry Dobry Nevyhovujici
Misto vyroby Svycarsko Svycarsko Cina
Maximalni rychlost [m/min] 500 1100 400
Pocet hlav [ks] 1 1 1
Celkova cena [K¢] 324 000 810 000 1016 000
Zdroj: Autor, [18] [23] [24]
Tabulka 11: Stanoveni vah jednotlivych kritérii v procesu protahovani

Posuzovany parametr Procentualni vyjadfeni vahy Vaha
Pocet strojti 20 % 0,2
Celkova vyrobni kapacita 15 % 0,15
Rok vyroby 10 % 0,1
Dostupny servis 10 % 0,1
Misto vyroby 5% 0,05
Maximalni rychlost 20 % 0,2
Celkova cena 10 % 0,1
Zdroj: Autor
Tabulka 12: Kvantifikace parametri v procesu protahovani

Posuzovany parametr Rieter RSB 1 Rieter RSB D45 | Yisun YX306A min/max

Pocet stroji [ks] 2 1 2 min
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1894 2084 1515 max
Rok vyroby 1993 2012 2016 max
Dostupny servis 1 1 3 min
Misto vyroby 1 1 3 min
Maximalni rychlost [m/min] 500 1100 400 max
Celkova cena [K¢] 324 000 810 000 1016 000 min

Zdroj: Autor
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Metoda vazeného souctu

Tabulka 13: Metoda vaZeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu protahovani

Posuzovany parametr min/max vaha Rieter RSB 1 | Rieter RSB D45 | Yisun YX306A
kritéria
Pocet strojii min 0,2 0 1 0
Celkova vyrobni kapacita max 0,15 0,67 1 0
Rok vyroby max 0,1 0 0,83 1
Dostupny servis min 0,1 1 1 0
Misto vyroby min 0,05 1 1 0
Maximalni rychlost max 0,2 0,14 1 0
Celkova cena min 0,1 1 0,30 0
Uzitek 0,38 0,81 0,10
Zdroj: Autor
Metoda bazické varianty
Tabulka 14: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu protahovani
Posuzovany parametr vaha kritéria | Rieter RSB 1 | Rieter RSB D45 | Yisun YX306A
Pocet strojii 0,2 0,50 1 0,50
Celkova vyrobni kapacita 0,15 0,91 1 0,73
Rok vyroby 0,1 0,989 0,998 1
Dostupny servis 0,1 1 1 0,33
Misto vyroby 0,05 1 1 0,33
Maximalni rychlost 0,2 0,45 1 0,36
Celkova cena 0,1 1 0,40 0,32
Vazené hodnoceni variant 0,68 0,84 0,46
Zdroj: Autor
Tabulka 15: Vysledky obou metod vicekriteridlni analyzy v procesu protahovani
Posuzovany parametr Rieter RSB 1 Rieter RSB D45 Yisun YX306A
Metoda vazeného souctu 0,38 0,81 0,1
Metoda bazické varianty 0,68 0,84 0,46

Zdroj: Autor

V procesu protahovani byly porovnavany tii typy stroji — jeden stavajici Rieter RSB 1

a dva novégjsi typy Rieter RSB D45 a Yisun YX306A. Rieter RSB 1, ktery je souasnym

strojem v procesu protahovani ve spolecnosti Filogroup, a.s., vySel v kone¢ném potadi jako

druhy a opét se potvrdilo, jako v procesu mykéni, ze v porovnani vzhledem k novym

¢inskym strojiim jsou stroje evropského piivodu kvalitnéjsi a technologicky vyspélejsi.
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Pro investicni pldnovani byl po vicekriteridlni analyze jednozna¢né zvolen stroj
Rieter RSB D45 (1 ks), ktery byl vyhodnocen jako nejlepSi v obou metodach
vicekriteridlniho rozhodovani. Dany stroj spliiuje vSechny pozadavky spolecnosti
Filogroup, a.s., pfedev§im na zvySeni vyrobni kapacity na 1 100 tun ro¢né. Do budoucna jej
spolecnost bude moct dale vyuZzivat, i v ptipad¢, ze bude uvaZzovat o dalSim navySovani

vyrobni kapacity, jelikoZ mé dany stroj t¢émét dvojndsobnou vyrobni kapacitu.

4 ’

6.5 Optimalizace procesu bezvietenového dopradani

Vedenim spolecnosti Filogroup, a.s. bylo rozhodnuto o zanechani doposud vyuZivaného
stroje Rieter BT 903 ve fazi bezvietenového doptadani. Uvedeny stroj slouzi
k laboratornim a testovacim ucelim a z tohoto diivodu jej spole¢nost ponechd ve vyrobé

a nebude tedy zahrnut do investi¢niho planovani.

Proménné potiebné k vypoctiim v tabulce 16:

) QRTT pocet hodin denné potfebnych na sefizenti ...................... 2 hodiny
Yoo pocet dni potiebnych na drzbu za mésic ...................... 1 den
Z oo, POCEt KTEX ....oiiiiiiiiiiee e 0,03 kKTEX

Nize posuzovany stroj Rieter BT 905 ma spolecnost Filogroup, a.s. k dispozici ve dvou
variantdch, a to jeden s 288 hlavami a druhy s 320 hlavami. Pro lepsi piehlednost
a jednodussi porovnavani byl v nasledujicich vypoctech zvoleny primérny pocet hlav na

jeden stroj ve vysi 304 hlav.

Tabulka 16: Souhrn parametra porovnavanych bezvi‘etenovych dopiadacich stroji

Posuzovany parametr Rieter BT 905 Schlafhorst Autocoro 8 Runxin 320
Pocet stroji [ks] 4 2 4
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1304 1309, 7 1168,2
Rok vyroby 2000 2011 2016
Dostupny servis Dobry Vyhovujici Nevyhovujici
Misto vyroby CR Némecko Cina
Pocet vyrabénych sortimenti 2 6 2
Maximalni rychlost [m/min] 200 300 170
Pocet hlav na stroji [ks] 304 288 320
Celkova cena [K¢] 3240 000 10 800 000 16 256 000

Zdroj: Autor, [18] [25] [26]
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Tabulka 17: Stanoveni vah jednotlivych kritérii v procesu bezvietenového dopradani

Posuzovany parametr Procentualni vyjadieni vahy Vaha
Pocet strojti 15 % 0,15
Celkova vyrobni kapacita 10 % 0,1
Rok vyroby 10 % 0,1
Dostupny servis 10 % 0,1
Misto vyroby 5% 0,05
Pocet vyrabénych sortimentt 20 % 0,2
Maximalni rychlost 20 % 0,2
Celkova cena 10 % 0,1
Zdroj: Autor
Tabulka 18: Kvantifikace parametra v procesu bezvietenového dopiadani

Posuzovany parametr Rieter BT 905 | Schlathorst Autocoro 8 | Runxin 320 | min/max

Pocet stroji [ks] 4 2 4 min
Celkova vyrobni kapacita [tun/rok] 1304 1309, 7 1168,2 max
Rok vyroby 2000 2011 2016 max
Dostupny servis 1 2 3 min
Misto vyroby 1 2 3 min
Pocet vyrabénych sortimenti [ks] 2 6 2 max
Maximalni rychlost [m/min] 200 300 170 max
Celkova cena [K¢] 3 240 000 10 800 000 16 256 000 min

Zdroj: Autor

Metoda vazeného souctu

Tabulka 19: Metoda vaZeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu bezvi‘etenového dopradani

) vaha Rieter Schlathorst Runxin
Posuzovany parametr min/max

kritéria BT 905 Autocoro 8 320
Pocet strojii min 0,15 0 1 0
Celkova vyrobni kapacita max 0,1 0,96 1 0
Rok vyroby max 0,1 0 0,69 1
Dostupny servis min 0,1 1 0,50 0
Misto vyroby min 0,05 1 0,50 0
Pocet vyrabénych sortimenti max 0,2 0 1 0
Maximalni rychlost max 0,2 0,23 1 0
Celkova cena min 0,1 1 0,42 0
Uzitek 0,39 0,84 0,10

Zdroj: Autor
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Metoda bazické varianty

Tabulka 20: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu bezvi‘etenového dopradani

Posuzovany parametr vaha kritéria | Rieter BT 905 | Schlafhorst Autocoro 8 | Runxin 320

Pocet strojii 0,15 0,50 1 0,50
Celkova vyrobni kapacita 0,1 0,996 1 0,892
Rok vyroby 0,1 0,992 0,998 1
Dostupny servis 0,1 1 0,50 0,33
Misto vyroby 0,05 1 0,50 0,33
Pocet vyrabénych sortimenti 0,2 0,33 1 0,33
Maximalni rychlost 0,2 0,67 1 0,57
Celkova cena 0,1 1 0,30 0,20
Vazené hodnoceni variant 0,72 0,85 0,51
Zdroj: Autor
Tabulka 21: Vysledky obou metod vicekriterialni analyzy v procesu bezvietenového piredeni

Posuzovany parametr Rieter BT 905 Schlafhorst Autocoro 8 Runxin 320
Metoda vazeného souctu 0,39 0,84 0,10
Metoda bazické varianty 0,72 0,85 0,51

Zdroj: Autor

V procesu bezvietenového dopifadani byly porovnavany tfi typy stoji — jeden stavajici

Rieter BT 905 a dva nové;jsi typy Schlathorst Autocoro 8 a Runxin 320.

Pro investi¢ni planovéani byl na zéklad€ vicekriteridlni analyzy jednoznaéné zvolen stroj
Schlathorst Autocoro 8, ktery byl vyhodnocen jako nejlepsi v obou metodach
vicekriteridlniho rozhodovéani. Spole¢nosti Filogroup, a.s. je stroj Schlathorst Autocoro 8
také preferovany, ale vzhledem k vysokému investicnimu rozdilu mezi stavajicim strojem
Rieter BT 905 (2 ks) a zakoupenim novych strojii typu Schlathorst Autocoro 8 (2 ks), bylo

rozhodnuto jinak oproti vicekriteridlni analyze.

Spolecnosti  Filogroup, a.s. bylo rozhodnuto o zachovani dvou stavajicich strojl

Rieter BT 905 a o zahrnuti pouze 1 ks Schlafhorst Autocoro 8 do investi¢niho planu
namisto 2 ks, které byly zvoleny v ramci vicekriteridlni analyzy. Toto rozhodnuti bylo
ucinéno za ucelem navyseni vyrobni kapacity na pozadovanych 1 100 tun rocné€ a soucasné

vzhledem k moznostem vyroby vétStho poctu  sortimentl, které  stroj

Schlathorst Autocoro 8 oproti stroji Rieter BT 905 nabizi.
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6.6 Financovani — bankovni uvér

Spole¢nost Filogroup, a.s. uvazuje pro dané investi¢ni planovani s moznosti pofizeni nize
uvedenych strojii do vyrobni linky na zpracovani bavinénych BD pftizi prostfednictvim
bankovniho uvéru. Vyhodou tohoto zplsobu financovani je zachovani alesponi Casti
likvidnich prostfedkl (pen€z). V nasledujici kapitole budou porovnany jednotlivé nabidky
od poskytovatelil uvéru, se kterymi spolecnost Filogroup, a.s. spolupracuje. Rozhodujicim
faktorem bude vySe urokové sazby, kterda bude spolecnosti pro dané investi¢ni tcely

nabidnuta.

Investice do novych stroji na zpracovani bavinénych BD pfizi bude po konzultaci
s vedenim spole¢nosti financovédna prostfednictvim pétiletého uvéru. Tato doba se shoduje

s délkou odpisovani textilnich stroju.

Komer¢ni banka: na zadost o Gvér bylo spolecnosti Filogroup, a.s. nabidnuto financovani

pétiletym uveérem, pii¢emz urokovou sazbu banka stanovila fixni, a to ve vysi 1,5 % p.a.

UniCredit Bank: na Zadost o Gvér bylo spolec¢nosti Filogroup, a.s. nabidnuto financovani
pétiletym uvérem, pficemZ trokovou sazbu banka stanovila fixni, a to ve vysi 1,6 % p.a.

coz byla z uvedenych nabidek nejvyssi trokova sazba.

Ceska sporitelna: na Zadost o uvér bylo spolecnosti Filogroup, a.s. nabidnuto financovani
pétiletym uvérem, pficemZ trokovou sazbu banka stanovila fixni, a to ve vysi 1,3 % p.a.
Tento urok spolecnost Filogroup, a.s. ziskala zejména proto, Ze mé u této banky vedenou

vétSinu Ucth od zacatku svého plsobeni. [18]
6.6.1 Castka pro Zadost o bankovni uivér

V nasledujici tabulce 22 je uvedena komparace soucasného a navrhovaného stavu stroji

v rdmci celé linky na vyrobu bavinéné BD pftize pro dané investi¢ni planovani.
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Tabulka 22: Prehled stroji pro planovanou investici

Soucasny stav — 546 tun/rok

Navrhovany stav — 1 100 tun/rok

CISTIRENSKA LINKA CISTIRENSKA LINKA
MYKANI MYKANI
Triitzschler DK 903 [ 2ks | 810000 Ké/ks | | Trittzschler TC11 | 2ks | 1890000 Ké/ks
PROTAHOVANI PROTAHOVANI
Vouk SH2 1 ks 10000 K&/ ks | | Rieter RSB D 45 | 1ks | 810000 K&/ ks
Rieter RSB 1 2 ks 162 000 K¢&/ks

BEZVRETENOVE DOPRADANI

BEZVRETENOVE DOPRADANI

Rieter BT 903 1 ks 500 000 K¢é&/ks Rieter BT 903 1 ks 500 000 K¢é/ks
Rieter BT 905 2 ks 810 000 K¢&/ ks Rieter BT 905 2 ks 810 000 K¢&/ ks
Schlafhorst Autocoro 8 1 ks 5400 000 K¢&/ ks

*vyse uvedené ¢astky jsou realné prodejni ceny

*vySe uvedené ¢astky jsou realné kupni ceny

Zdroj: Autor

Predpokladana investice:

(2x 1890 000)+ 810 000 + 5 400 000 =

=3 780000 + 810 000 + 5 400 000 =9 990 000 K&

Prodej starych strojii:

(2 x 810 000) + 10 000 + (2 x 162 000) =

=1620 000 + 10 000 + 324 000 =1 954 000 K&

Castka pro Zadost o bankovni Gvér:

9990 000 —1 954 000 = 8 036 000 K&

6.6.2 Bankovni vér od Ceské spofitelny

Spolecnosti byl pro ucely daného investi¢niho planovani zvolen nejvyhodnégjsi bankovni

Gvér, ktery byl nabidnuty Ceskou spotitelnou. Urokové sazba &ini 1,3 % p.a. pii poskytnuti

bankovniho tvéru ve vysi 8 036 000 K¢ po dobu 5 let spolecnosti Filogroup, a.s.

Tabulka 23: Financovéni prostiednictvim bankovniho uvéru Ceskou spofitelnou — splatkovy kalenda¥

Rok Dluh Anuita Urok Umor Stav na konci
1 8 036 000 K¢ 1 670 420 K¢ 104 468 K¢ 1 565952 K¢ 6 470 048 K¢
2 6 470 047 K¢ 1 670 420 K¢ 84 111 K¢ 1586 310 K¢ 4 883 738 K¢
3 4 883 737 K¢ 1 670 420 K¢ 63 489 K¢ 1 606 932 K¢ 3276 806 K&
4 3276 805 K¢ 1 670 420 K¢ 42 598 K¢ 1 627 822 K¢ 1 648 984 K¢
5 1 648 983 K¢ 1 670 420 K¢ 21437 K¢ 1 648 984 K¢ 0 K¢
z 8352 100 K¢ 316 103 K¢ 8 036 000 K¢

Zdroj: Autor
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6.7 Odpisy

Spolecnost Filogroup, a.s. uvaZuje pro potfeby investi¢niho planovani danové odpisy
shodné s odpisy ucetnimi. Textilni stroje jsou v ramci datiového zakona zatazeny do
odpisové skupiny cislo 2. Odpisova skupina ¢. 2 udava pétiletou délku odpisovani.

Spole¢nost uvazuje o rovnomérné odpisovani.

V tabulce 24 je uveden proces rovnomérného odpisovani navrhované investice do textilnich

strojl na vyrobu bavinéné BD piize. [7] [27] [28]

Tabulka 24: Odpisy

Rok Zustatkova cena Roc¢ni odpis Opravky celkem
1 8 891 100 K¢ 1 098 900 K¢ 1 098 900 K¢
2 6 668 325 K¢ 2222775 K¢ 3321 675 K¢
3 4445 550 K¢ 2222775 K¢ 5544 450 K¢
4 2222775 K¢ 2222775 K¢ 7 767 225 K¢&
5 0 K¢ 2222775 K¢ 9990 000 K¢&

Zdroj: Autor
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7 Ekonomické zhodnoceni

7.1 Provozni niaklady bavinéné BD linky
7.1.1 Provozni naklady — sou¢asny stav

V soucasné dobé je pouZzito k vyrobé bavinéné BD piize 12 strojii s maximalni vyrobni

kapacitou 546 tun/rok.
Vypocet:

Spotifeba materialu (bavlna)

SM = koeficient odpadu x spotfeba bavlny [kg/rok] x cena baviny [K¢/kg]

SM = 1,1 x 546 000 x 48,20 = 28 948 920 K¢/rok

Mzdové naklady na obsluhu bavinéné BD linky

NO = primérna mésicni super hrubd mzda obsluhujiciho zaméstnance x pocet

obsluhujicich zaméstnancii na sméné x pocet smén x 12 mésict

NO=(18000x 1,34) x2x4 x 12=2315 520 K&/rok

Mzdové naklady na sefizovani

NS = primérna mési¢ni super hruba mzda setfizovace x pocet sefizovacii na sméné x pocet

smén x 12 mésicu

NS =(28000x 1,34)x 1 x4 x 12=1 800 960 K¢&/rok

Naklady na opravy a udrzbu

Néklady na nahradni dily ¢ini v praméru ND = 200 000 K¢&/rok.
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Naklady na energii

Cena za kWh v pradelné Filogroup, a.s. je 1,60 K¢.
Jednotlivé piikony stroji viz Ptiloha €. 1
NE = X (hodinové spotieba x pocet strojii x vyuZzitelny casovy fond x cena za kWh)

NE =2 565 420 K¢/rok

Rezijni ndklady

RN =1 200000 K¢&/rok

Odpisy
Na dané lince v soucasné dobé& nejsou zadné odpisy.
Celkové provozni naklady

PNgs=SM +NO + NS + ND + NE + RN + O =37 030 820 K¢&/rok

Finanéni naklady

Urok

Na dané lince v soucasné dob¢ nejsou zadné uvéry.
Ro¢ni zisk po zdanéni

ZISK po zdanéni = (1 - daii z pfijmu) x (TRZBY - CNss— FNss) = 0,81 x (39 312 000 — 37
030 820) =1 847 756 K¢

Trzby jsou vypocteny na zékladé stanoveného ptredpokladu prodeje ptize (29,5 tex) za cenu

72 K¢/kg.
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7.1.2 Provozni naklady — post-investi¢ni stav

V budoucnu bude pouzito k vyrobé bavinéné BD ptize 9 strojli s maximalni vyrobni

kapacitou 1 100 tun/rok.
Vypocet:

Spotifeba materialu (bavlna)

SM = koeficient odpadu x spotfeba bavlny [kg/rok] x cena baviny [K¢/kg]

SM = 1,1 x 1100000 x 48,20 = 58 322 000 K¢&/rok

Mzdové naklady na obsluhu bavinéné BD linky

NO = primérna mésicni super hrubd mzda obsluhujiciho zaméstnance x pocet

obsluhujicich zaméstnancii na sméné x pocet smén x 12 mésict

NO=(18000x 1,34) x 3 x4 x 12 =3 473 280 K&/rok

Mzdové naklady na sefizovani

NS = primérna mési¢ni super hruba mzda setfizovace x pocet sefizovacii na sméné x pocet

smén x 12 mésicu

NS =(28000x 1,34) x 1 x4 x 12=1 800 960 K¢&/rok

Naklady na opravy a udrzbu

Néklady na nahradni dily ¢ini v praméru ND = 100 000 K¢&/rok.

Naklady na energii

Cena za kWh v pradelné Filogroup, a.s. je 1,60 K¢.
Jednotlivé piikony stroji viz Pfiloha €. 1

NE = X (hodinové spotieba x pocet strojii x vyuZzitelny casovy fond x cena za kWh)
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NE =4 517 568 K¢&/rok

Rezijni ndklady

RN =1 200000 K¢&/rok

Odpisy
Viz odpisova tabulka 24.
Provozni naklady bez odpisi

PNp;=SM + NO + NS + ND + NE + ORN = 69 467 808 K&/rok

Finanéni naklady
Urok
Viz splatkovy kalendar tabulka 23.

Celkové naklady v post-investi¢nim stavu:

Tabulka 25: Prehled naklada — post-investi¢ni stav

Provozni niklady Finan¢ni Trzby Zisk/ztrita po
Rok na’klady zdanéni [K¢&/rok]
Provozni naklady | Odpisy Urok Trzby z prodeje | Trzby z prodeje
bez odpisi [K¢] [K¢E] [K¢] vyrobku [K¢] DHM [K¢]
1 69 467 808 1098 104 468 74 800 000 1 954 000 4927 087
2 69 467 808 2222 84 111 74 800 000 0 2 450 498
3 69 467 808 2222 63 489 74 800 000 0 2467202
4 69 467 808 2222 42 598 74 800 000 0 2484123
5 69 467 808 2222 21437 74 800 000 0 2501 264
6 69 467 808 0 0 74 800 000 0 4319076

Zdroj: Autor

Pro tuto investici je predpokladano, Ze bude naplanovana vyse produkce — 1 100 tun rocné
prodana. V navaznosti na optimalizaci a investici do BD linky budou snizeny vyrobni

naklady. Z tohoto diivodu bude mozné prodavat za sniZzenou cenu 68 Kc¢/kg.
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7.2 Doba navratnosti

Pro vypocet doby navratnosti jsou uvazovany nize uvedené operace k zacatku kalendarniho
obdobi, stroje budou zapojeny do provozu zac¢atkem prvniho roku, ptijem penéz za prodané
stroje bude také na zacatku obdobi a Cerpani Uvéru probéhne také na zacatku prvniho

obdobi.
Uroky a splatka avéru budou zaplaceny naopak vzdy na konci kalendainiho obdobi.

Tyto tvahy jsou zvoleny pro vétsi prehlednost vypoctd v rdmci daného investi¢niho

planovani.

Tabulka 26: Doba navratnosti v tis. K¢

Provozni naklady 1;2113231; Trzby
Rok Zisk/ztrata po Kumulovany
- zdanéni [K¢/rok] zisk/ztrata [K¢]
Provozni Odpisy Urok [K¢] Trzby z prodeje | Trzby z prodeje
néklady bez [K&] TOXLRE vyrobki [K&] DHM [K¢]
odpist [K¢]
1 69 467 808 1098 104 468 74 800 000 1 954 000 4927 087 4927 087
2 69 467 808 2222 84 111 74 800 000 0 2450 498 7377 585
3 69 467 808 2222 63 489 74 800 000 0 2467 202 9 844 787
4 69 467 808 2222 42 598 74 800 000 0 2484 123 12 328 910
5 69 467 808 2222 21437 74 800 000 0 2501 264 14 830 174
6 69 467 808 0 0 74 800 000 0 4319076 19 149 250

Zdroj: Autor

Z tabulky 26 je zfejmé, ze doba néavratnosti investice probéhne v priibéhu ctvrtého roku.
Nize uvedeny vypocet konkretizuje den ctvrtého roku, ve kterém je nulovy bod doby

navratnosti investice.

Vypocet dnli doby navratnosti ve ¢tvrtém roce:
9990 000 — 9 844 787 =145 213 K¢

145213 : (2484 123 : 365) =22 dni

Doba navratnosti investice ve vysi 9 990 000 K¢ bude ¢init 3 roky a 22 dni.
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7.3 Produktivita prace

Objem produkce [tun/rok] 546 ,
PP, (= = —=45,5 tun/pracovnik
pivodni Potet pracovniki 12 P
Objem produkce [tun/rok 1100 ,
PPyydouc = — b [tun/rok] _ = 68.75 tun/pracovnik

Pocet pracovniki

PP {
P = budouci _ 1.51
PlDpﬁvodni
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8 Diskuse a zavéry

V této diplomové praci byl zanalyzovan sou€asny stav linek na vyrobu bavinénych ptizi
ve spolecnosti  Filogroup, a.s. Na zdkladé komunikace s vedenim bylo zjiSténo, Zze
nejslabsim mistem ve vyrobnim procesu je linka na vyrobu bavinénych BD pfizi.
Spolecnost zvolila jako soucasné slabé misto ve vyrob¢é vyrobni BD linky z toho diivodu,
ze jeji vyrobni kapacita je vzhledem k potencialnim prodejim nedostatecna. Spole¢nost ma
v tomto sméru redlnou moznost navySeni prodeji bavinéné BD pfiize aZ na dvojnasobek
soucasné vyrobni kapacity. Z tohoto divodu je zfejmé, ze soucasné stroje nedisponuji
provoznich nakladf. V navaznosti na vysi provoznich naklada je nutné snizit prodejni cenu
na 68 K¢ za kilogram bavinéné BD pfize (29,5 tex) ze soucasnych 72 K¢ za kilogram. Cena
68 K¢ je cena dovozovych piizi, napt. z Turecka, Ciny, Indie. SniZzenim prodejni ceny by

tak spolecnost Filogroup, a.s. mohla rovnocenné konkurovat levnym dovozovym ptizim.

Pro zachovani konkurenceschopnosti spolecnosti, zejména v kvalité¢ a cené vyrobki, ale
také za ucelem zvySeni prodeji a ziskani novych odbératelii, je potfebné inovovat
a investovat do obnovy technického zafizeni. V tomto ohledu je nutné poukazat na
skute€nost, ze ackoliv spolecnost snizi prodejni cenu bavinéné BD pftize o 4 K&, snizi také
provozni naklady bez zahrnuti odpisi na 63,15 K¢ za kilogram bavinéné BD pitize

z pivodnich 67,82 K¢ za kilogram.

Na zaklad¢ stanového cile v této diplomové praci — zvysit vyrobni kapacitu u BD linky na
vyrobu bavinéné BD pftize, byly jako pfedmét investice vybrany pouze urcité casti
BD linky, které pfedstavovaly nejslabsi mista ve vyrobnim procesu. Cil této diplomové
prace byl naplnén. U vybranych ¢asti vyrobni linky byly do procesu analyzy zahrnuty
souCasné textilni stroje a knim byly do analyzy zapojeny textilni stroje, které jsou
v soucasné dobé dostupné na trhu ke koupi a mohly se tak stat realnou soucasti investi¢éniho

planovani za ucelem inovace BD linky a zvySenim jeji vyrobni kapacity.

V navaznosti na pruzkum trhu s textilnimi stroji byly do analyzy zatazeny vZzdy dva dalsi
typy textilnich stroji, kterymi by bylo mozné soucasné stroje nahradit. Vzdy se jednalo

o jeden starsi textilni stroj od renomované spolecnosti a o jeden novy textilni stroj z ¢inské
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vyroby. U vSech analyzovanych textilnich stroji byly na zakladé osobnich rozhovori
pfifazeny véhy na zaklad¢ expertnich posudkl a nasledné byla provedena vicekriteridlni
analyza u kazdé¢ zkoumané casti BD linky. Vicekriteridlni analyza byla provedena
prostfednictvim dvou metod, a to prostiednictvim metody vadzeného souctu a metody

bazické varianty.

V névaznosti na vysledky vicekriteridlni analyzy byl v kazdé zkoumané casti zvolen typ
a soucasn¢ také pocet stroju, které pfinesou zvyseni vyrobni kapacity na pozadovanou vysi
a soucasné také budou splitovat kompromisné parametry, které spolecnost Filogroup, a.s.
preferuje na zdklad€¢ stanovenych vah. Dany pocet strojii byl nésledné zatazeny do
investicniho planu. V ndvaznosti na posuzovani starSich stroji od remonovanych
spolecnosti a novych stroji ¢inské vyroby, které byly do analyzy zatfazeny jako stroje
investi¢ni, vySly vZzdy na zdklad¢ vicekriteridlni analyzy nové stroje Cinské vyroby jako
nejhorsi varianta. Z tohoto zévéru lze usuzovat, Ze textilni stroje ¢inské vyroby nejsou ani
jako nové srovnatelné se starSimi evropskymi stroji a nevyrovnaji se patnact let starym

strojim od remonovanych spole¢nosti.

Pro investici do inovace BD linky na vyrobu bavinéné BD pfiize byla zvolena forma
financovani prostfednictvim bankovniho uvéru. Financovani prostfednictvim hotovosti,
které by bylo oproti bankovnimu uvéru levnéjsi, bylo zamitnuto z divodu zachovani
likvidity spolec¢nosti Filogroup, a.s. Bankovni Uvér byl poptdvan u t¥i bank a jako
nejvyhodnéjsi byl zvolen pétilety bankovni uvér od Ceské spofitelny, kterd nabizi

spolecnosti Filogroup, a.s. nejnizsi urok, a to 1,3 % p.a.

Doba navratnosti této investice byla vypocitana na tii roky a dvacet dva dni a provoz nové
nakoupenych stroji je stanoven minimaln€ na dobu péti let. V navaznosti na dané tvrzeni,
je doba navratnosti investice povazovéana za vyhovujici a je tedy doporucena spolecnosti

Filogroup, a.s. k realizaci.

V ramci daného investi¢niho planu byla zvolena investice do star§ich textilnich stroji
z ditvodu dosaZeni co nejkrat§i doby névratnosti. Investice do starSich textilnich stroja

nepiedstavuje problém, jelikoz textilni stroje vydrzi v bezporuchovém stavu az tficet let.
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Textilni stroje nestarnou z pohledu technologickych procest, nybrz zastaravaji oproti novy
strojim z pohledu opottebeni, vyssi energetické spotfeby, vyssi potieby obsluhy, nizkého
stupné automatizace apod. Pokud by se spolecnost rozhodla investovat do novych modeli
zvolenych strojli, doba névratnosti by se zvysila zhruba na dvojnédsobek. V piipadé, Ze by
se spolecnost rozhodla investovat do novych stroji a souc¢asné€ inovovat vzdy celou vyrobni

linku, tak by se doba navratnosti zvysila az na trojndsobek.

Z tohoto ditvodu je spolecnosti Filogroup, a.s. i do budoucna doporu¢eno zachovat danou
investi¢ni strategii — tedy postupnou investici do zanovnich stroji a vzdy pouze do
zvolené¢ho nejslabSiho mista vyroby, jelikoz vstupni ndklady na Upln€ nové stroje
predstavuji pfili§ vysokou investicni Castku a soucasné také vys§i investicni riziko

vzhledem k celkové klesajici tendenci ceského textilniho primyslu.

Investice do zvolenych strojit by méla spolecnosti Filogroup, a.s. pfinést 1,5 krat vyssi
produktivitu prace a soucasné zajistit vyss$i konkurenceschopnost a vyssi prodeje. Dalsi

ptidanou hodnotou by mélo byt snizeni provoznich nakladu.

55



[1]

[2]

[3]

[4]

[3]

[6]

[7]
[8]

[9]

Seznam pouzité literatury

JAKUBIKOVA, Dagmar. Strategicky marketing: [strategie a trendy]. Praha: Grada,
2008. ISBN 8024726904.

Metoda vazeného souctu. Metoda vazeného souctu [online]. Houska, Milan. Rok
nezndmy. [cit. 2016-11-27]. Dostupny z WWW:
<http://pef.czu.cz/~houska/EMM/Materialy/Cviceni/VAV/Vazeny soucet.htm>.

Veftejné zakazky a vetejné projekty a jejich hodnoceni. Vicekriterialni metody
hodnocent [online]. Soukopova, Jana. Rok neznamy. [cit. 2016-11-28].

Dostupny z WWW:
<https://is.muni.cz/el/1456/jaro2013/MPV_VZVP/um/33148301/Studijni_text metody
_vicekriterialniho_rozhodovani.pdf?lang=en>

Vicekriterialni rozhodovani. Metoda stanoveni poradi variant [online]. Autor
nezndmy. Rok nezndmy. [cit. 2017-02-10]. Dostupny z WWW:
<http://www?2.ef.jcu.cz/~jfrieb/tspp/data/teorie/Vicekritko.pdf>.

BROZOVA, Helena, Milan HOUSKA a Toma$ SUBRT. Modely pro vicekriteridlni
rozhodovani. Praha: Credit, 2003. ISBN 80-213-1019-7.

BERVIDOVA, Ludmila — VANCUROVA, Pavlina. Cviceni z ekonomiky podnikii I.
Praha: Ceska zeméd¢€lska univerzita v Praze, 2009. ISBN 978-80-213-1192-3.

Zakon €. 586/1992 Sb., o danich z pfijml

MARKOVA, Hana. Dariové zdkony 2016: tiplnd znéni platnd k 1. 1. 2016. Praha:
Grada, 2016. ISBN 978-80-271-0022-4.

SCHOLLEOVA, Hana. Ekonomické a financni #izeni pro neekonomy. Praha: Grada,
2012. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-4004-1.

[10]VACHAL, Jan a Marek VOCHOZKA. Podnikové fizeni. Praha: Grada, 2013. Finan¢ni

fizeni. ISBN 978-80-247-4642-5.

[11]Ceské noviny. Kdyz se Fekne bavina [online]. Grand Princ. 2008. [cit. 2017-01-13].

Dostupny z WWW:
<http://www.ceskenoviny.cz/zpravy/kdyz-se-rekne-bavina/312141>.

[12]Sekora blog. Zpracovani baviny — od sklizné po prizi [online]. Milan. 2013. [cit. 2017-

01-08]. Dostupny z WWW:
<http://blog.sekora.cz/?p=2411>.

56



[13]e-LTex. Technologie predeni [online]. Kfivanek FrantiSek. Rok neznamy. [cit. 2017-
12-14]. Dostupny z WWW:
<http://www.skolatextilu.cz/elearning/348/zaklady-textilnich-technologii/technologie-
predeni/>.

[14] Textile Learner. Textile Learner — one stop solution for textiles [online]. Autor
neznamy. 2017. [cit. 2017-01-12]. Dostupny z WWW:
<http://textilelearner.blogspot.com>.

[15]Rieter. The principle of rotor spinning [online]. Autor neznamy. Rok nezndmy. [cit.
2016-12-12]. Dostupny z WWW:
<http://www.rieter.com/en/rikipedia/articles/rotor-spinning/the-importance-of-rotor-
spinning/the-principle-of-rotor-spinning/>.

[16]POSPISIL, Zden&k. Piirucka textilniho odbornik. Praha: SNTL, 1981. ISBN neznamé

[17]URSINY, Petr. Spiadani bavindiskym zpiisobem II, dopiadani a skani. Liberec:
Technicka univerzita Liberec, 1991. ISBN 80-7083-053-0.

[18]Interni informace spolec¢nosti

[19]VUB a.s. Historie [online]. Autor neznamy. 2017. [cit. 2017-01-13].
Dostupny z WWW:
<http://www.vubas.cz/historie>.

[20] Vyrocni zprava spolecnosti Filogroup, a.s. za rok 2015

[211WOTOL. Triitzschler [online]. Autor neznamy. 2017. [cit. 2017-01-13].
Dostupny z WWW:
<http://www.wotol.com/6-trutzschler-tc-11-carding-machines/second-hand-
machinery/prod_id/1430351>.

[22]Made in China. Product [online]. Autor neznamy. 2017. [cit. 2017-02-17].
Dostupny z WWW:
<http://qdjimart.en.made-in-china.com/product/lvRIDXnKgtYZ/China-Fa201-Fiber-
Carding-Machine-for-Cotton-Wool-Chemical.htmI>.

[23]Rieter. Machines & Systems [online]. Autor neznamy. 2010. [cit. 2017-02-17].
Dostupny z WWW:
<http://www.rieter.com/en/machines-systems/news-center/news-detail/article/rsb-d-45-
and-sb-d-45-draw-frame-advancement-in-quality-and-flexibility/>.

[24] Alibaba. Product categories [online]. Autor neznamy. 2010. [cit. 2017-02-18].
Dostupny z WWW:
<https://yisunmachinery.en.alibaba.com/product/60437632586-
802563964/Drawing_Frame.html>.

57



[25] The Indian Textile Journal. Autocoro 8: Producing yarn at a rotor speed of 200,000
rpm [online]. Knecht Ralph. 2011. [cit. 2017-02-18]. Dostupny z WWW:
<http://www.indiantextilejournal.com/articles/F Adetails.asp?id=4170>.

[26] Alibaba. Product detail [online]. Autor neznamy. 2017. [cit. 2017-02-20].
Dostupny z WWW:
<https://www.alibaba.com/product-detail/cotton-rotor-spinning-machine-open-
end 60075425796.html?spm=a2700.7906341.35.1.IE8vOG&s=p>.

[27]Business Center. Zakon o danich z prijmu [online]. Autor neznamy. 2017. [cit. 2017-
02-20]. Dostupny z WWW:
<http://business.center.cz/business/pravo/zakony/dprij/prilos2.aspx>.

[28]Penize.cz. Zdkon o danich z prijmu [online]. Autor neznamy. 2006. [cit. 2017-02-22].
Dostupny z WWW:
< http://www.penize.cz/dane/17962-zakon-o-danich-z-prijmu-priloha-1-odpisova-
skupina-2>.

58



10 Seznam tabulek

Tabulka 1: OdpiSOVE SKUPINY ......eruiiriiiiiniiiiieierieteete ettt ettt 7
Tabulka 2: Zdkonem stanovené odpisové sazby pii rovhomérném odpisovani..................... 8
Tabulka 3: SWOT MAICE .....coeeriiriiriiiieeteeeeeeter ettt st 23
Tabulka 4: Souhrn parametrii porovnavanych mykacich strojli.........cccccoceeveniinincniinnne. 36
Tabulka 5: Stanoveni vah jednotlivych kritérii v procesu mykani.........c.cccocerviiniincnicnnnne. 36
Tabulka 6: Kvantifikace parametri v procesu myKani...........coecveeiieiiiiiieniiieiienieeeeeeee 37

Tabulka 7: Metoda vaZeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu mykéni .37

Tabulka 8: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu mykani..37

Tabulka 9: Vysledky obou metod vicekriteridlni analyzy v procesu mykéni ...................... 38
Tabulka 10: Souhrn parametri porovnavanych protahovacich strojl.........cceceveenencneene 39
Tabulka 11: Stanoveni vah jednotlivych kritérii v procesu protahovani...........ccccceeeeenene. 39
Tabulka 12: Kvantifikace parametrli v procesu protahovani............cccceeveeniieiieniieeneeneenns 39
Tabulka 13: Metoda véazeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu

PTOLANOVANT ...couiiiiiieiie ettt ettt ettt e et et esabe e bt e sabe e seesnseenseesnteans 40
Tabulka 14: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu

PTOLANOVANT ...couiiiiiieiie ettt ettt et et e et esat e st e e bt e eabeebeesnseeseesneeans 40
Tabulka 15: Vysledky obou metod vicekriterialni analyzy v procesu protahovani ............. 40
Tabulka 16: Souhrn parametri porovnavanych bezvietenovych doptadacich stroji........... 41

Tabulka 17: Stanoveni vah jednotlivych kritérii v procesu bezvietenového doptfadani....... 42

59



Tabulka 18: Kvantifikace parametrl v procesu bezvietenového doptadani ........................ 42

Tabulka 19: Metoda vazeného souctu — posouzeni jednotlivych variant v procesu

bezvietenoVEho dOPIradani..........ccoeuiiiiiiiiiiiie e 42

Tabulka 20: Metoda bazické varianty — posouzeni jednotlivych variant v procesu

bezvietenoVEho dOPIrAdAni.........cceeeuiiiiiiiiieiie e 43

Tabulka 21: Vysledky obou metod vicekriteridlni analyzy v procesu bezvietenového

PIEACTI L.ttt ettt e et e bt e st e e bt e et e et e enbe e beesnteens 43
Tabulka 22: Piehled stroji pro planovanou INVESHICT ......ccueerveerieeriierieeieeeie e 45

Tabulka 23: Financovani prostfednictvim bankovniho tvéru Ceskou spofitelnou —

SPIAtKOVY KalENAT ........ooieiiiiie e e 45
Tabulka 24: OAPISY ...ecveeiieiiiiieeeet ettt ettt sttt 46
Tabulka 25: Piehled nékladii — post-InVeStICNT STAV .......eeviieiiiiiiieiieiieeieeee e 50
Tabulka 26: Doba navratnosti v tis. K& ......c.ccooiiiiiiiiiiiiiiiiieecceeeceeeeeee 51

11 Seznam grafi

Graf 1: Vyvoj prodeje BD ptize ve spolecnosti Filogroup, a.s. .......cccccevveverviineeneecicnenn. 22
Graf 2: Podil vyroby pfizi ptadelny v 1oce 2015 ..o 26
Graf 3: Podily jednotlivych trhil vivozu v roce 2015 ......cccoooiriiiiiiiiiiiieneeeeecee 28

60



12 Prilohy

Priloha 1: Prikony stroji spolecnosti Filogroup, a.s.

Pradelna - I.N.P.

STROJ

kw kw
Linka na zpracovani odpadu REA 14 14
Cistirenska linka VS1 15 15
Cistirenska linka A1 (500V) 15 15
Cistirenska linka M2 (500V) 15 15
Fréza na odbér baviny Uniflog (500V) 3 3
Monovalec B11 5 5
4x Mykaci stroj DK 903 7 28
3x Mykaci stroj DK 803 7 21
2x protahovaci stroj VOUK 6 12
4x Protahovaci stroj Rieter 5 20
Stuckovaci stroj Marzoli 8 8
Stuckovaci stroj E35 5 5
2x Cesaci stroj E65 3 6
Dopradaci stroj BT 905F ¢.3 80 80
Dopradaci stroj BT 905F ¢.4 70 70
Dopradaci stroj BT903 17 17
2x Kridlovy stroj MARZOLI 10 20
Klimatizace LOSSATEX u ¢esacek 28 28
Klimatizace LOSSATEX u kfidlovek 25 25
Klimatizace Uniluwa 63 (500V) 60 60
Filtrace rozv.R500/6 (500V) 60 60
2x Kompresor ERC2037H 36 72
Kompresor AC2045H 40 40
Ostatni zafizeni kompresorovny 5 5
Plynova kotelna 15 15
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Osvétleni — 2x58W=380 ks

Navrhované stroje

Tritzschler TC11 8 8
Rieter RSB D45 6 6
Schlafhorst Autocoro 8 50 50
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