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Uvod

Material Flow Cost Accounting (dale MFCA) pat mezi vyznamné metody
environmentalniho nakladovéhocdinictvi (a tedy i environmentalniho manazerského
Gcetnictvi) (Nakajima, 2006; Schaltegger — BurritQ0R). Jedna se o zakladni nastroj
manazerskéhoifstupu oznéovaného jako management toehoz cilem jeizeni gedevsim
vyrobnich proces s ohledem na toky mateni@lenergii a informaci tak, aby vyrobni proces
probihal &inné a v souladu se stanovenymi cili (Fichter — LoelRedmann — Strobel, 1999;
Jasch, 2001; Jasch, 2009).

Zakladni koncept MFCA vychazi ze schématu uvedenéhobr. 1.

Obr. 1: Schéma MFCA
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Zdroj: Palasek (2009) a vlastni zpracovani

V ramci kvantitativniho $ediska jsou zji®ovany vesSkeré vstupy (material, energie, voda,
ostatni vstupy) a vystupy (hlavni a vedlejSi pragiulodpad, odpadni vody, emise) a je
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propaitena kalkulace materialovych, energetickych a systégch naklad vynaloZzenych na
pozitivni a negativni produkty. Jako pozitivni pust je ozndovan vesSkery produktipdany
jako vyhovujici do dalSiho vyrobniho stupitkvantitativniho gdiediska) nebo opougici
podnik jako finalni produkt. Negativni produkt vmi& MFCA neni chapéan jen jako odpad
v Uzkém slova smyslu, ale jako veSkeré vynaloZeaénaly, energie a dalSi ekonomické
zdroje, které nebyly transformovany na pozitivrogukty a odchazeji nevyuzity v odpadnich
proudech.

Predmétem zajmu MFCA jsou materialové toky a s nimi saeeyjici naklady. Systém
poskytuje nejen informace ve fyzikalnich jednotkéale je vyjadena i hodnota jednotlivych
materialovych tok. Vyznamnou sotésti naklad materialovych tok jsou materialové
naklady. Ty pedstavuji ve vyrobnich podnicich velmi vyznamnowkladovou poloZzku.
Spoteba materiadlu je vramci MFCA sledovana jak ve Kgiich jednotkach, tak i
v hodnotovém vyjaieni (materidlové naklady). Je rekonstruovan tokenwdt v ramci
kvantitativniho stediska a jsou zji®vany informace o tom, jak&ast materialu vstupuje do
pozitivnich produki a jakacast odchazi v negativnich produktech.

V ramci MFCA jsou sledovany i naklady na energieefgetické naklady). Jde o naklady
na vSechny energetické zdroje vyuzivané v ramcintizivnino stediska. Pozitivnim a
negativnim produkim jsou dale pirazeny systémové néklady. Ty jsou definovany jako
vSechny naklady, které vznikaji vigehu nakladani s materialovymi toky v ramci podniku
(nag. osobni naklady, odpisy). Kazdy materialovy tokodniku lze pokladat za nositele
systémovych naklad a to & uz se jedna o suroviny, nedokenou vyrobu, polotovary,
vyrobky nebo ztraty materiél Systémové naklady jsouifazovany vzdy vystupnim tékn a
jsou dale pedavany naslednym tokn a zasobam. Negativnim prodikt opoustjicim
kvantitativni stedisko je teba déle pradit ndklady na jejich odstrami (na nakladani s nimi).

MFCA predstavuje &etni gistup, ktery poskytuje managementu a dalSim
zainteresovanym stranam zcela nové informace, keréyuzit na podporu rozhodovacich
proces (viz nag. HyrSlova — Bednidkova — Hajek. 2008; HyrSlova — Kuldéova, 2009;
Kokubu — Nakajima, 2004; Kokubu — Nashioka, 2008pl&l — Redmann, 2001; Strobel,
2000; Wagner, — Enzler, 2006). S vyuzitim informsigiCA jsou hledany cesty k ,naprév
materialovych tok a navrhovana opani, ktera vedou ke sniZzeni Sgdty materidl a ke
zvySeni @innosti vyrobnich procés — nag. se zlepSuje nakladani s materialy, aby
nedochézelo kjejich poskozovani a Kk plytvani s inisnizuji se mnoZzstvi (objemy)
negativnich produkt (a to jak nap novymi postupy v ramci vyrobniho procesu, tak i
zabragnim vzniku nekvalitnich produk}, dochazi ke zlepSenim v oblasti vyuZivani
materiat apod.

MFCA je zangfeno na snizovani naklad prostednictvim redukce v mnoZstvich
(objemech) spaebovavanych materiala energii. To ma i pozitivni dopady na Zzivotni
prostedi. Dochazi k lepSimu vyuzZivani material energii a snizuji se odpadni proudy, které
zakzuji zivotni prostedi. MFCA tak pedstavuje velmi vyznamny nastroj environmentéin
orientovaného managementu a zvysovani environnmgrg&bnomické dinnosti. Rinosy
pro Zivotni progtedi jsou realizovany i tehdy, kdyZ to nesdemym zanirem podniku.

Cilem tohotoclanku je aplikace metody MFCA ve vyrobni jednotagvéitSiho vyrobce
keramickych obkladovych material Ceské republice — spaleosti Lasselsberge€lanek
ukazuje vyznam informaci ziskanych ze systému MRCfejich vyuziti pro optimalizaci
vyrobnich procasv konkrétnich podminkéach vyrobniho zavodu tétdespmsti.
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Charakteristika spole¢nosti a popis vyrobniho procesu

Spolenost Lasselsberger, s.r.oisobi vCeské republice od roku 1998, kdy rakouska
firma Lasselsberger GmbH ziskala majoritni pod@hlumtanskych keramickych zavodech,
a.s. a jejich progdnictvim i v akciové spotaosti Calofrig Borovany. DalSirdlenem no¥
vznikajici skupiny se o rok pogjilstala akciova spotmost Keramika Horni Bza a nasledh
Kemat Skalna, s.r.o. Dynamicky rozvoj spwlesti pokr&oval akvizici spolénosti Cemix
Cebin, s. r. 0. a v roce 2002 byl zavrSen ziskarkoiosé spolénosti RAKO. Souéasti
spole&nosti se tak od tohoto roku stali vSichni nejvyzm&j$i cesti producenti keramickych
obkladovych materiél Na konci roku 2007 dosSlo k roddni spolénosti do novych
samostaté pusobicich subjekt podnikajicich v oblasti vyroby keramickych obklagtoh
materiah (Lasselsberger, s.r.0.), v oblastthy a Upravy surovin (LB Minerals, s.r.o.) a ve
vyrob¢ suchych maltovych a omitkovych &sin (LB Cemix, s.r.0.).

Lasselsberger, s.r.o. v s@sné dob predstavuje neptSiho vyrobce keramickych
obkladovych materiél v Ceské republice a pétk vyznamnym hr&im i na evropskych
trzich. Spolénost zachovava a rozviji historickou tradici kerek®i vyroby. Zn&ka RAKO,
ktera slavi 125. vyrd svého vzniku, reprezentuje ucelené sety obkiekla dlazdic vetns
bohatého sortimentu dekeérdch dophka pro koupelny, kuchyh a podlahy bytovych
interién. Z hlediska Zivotniho stylu je orientovana na kmrée uzivatele s vysokymi naroky
na design i uZitnou hodnotu nabizenych matirial

Metoda MFCA byla aplikovana ve vyrobnim za¢ddAKO I, ktery je sodasti firmy
Lasselsberger, s.r.o. Tento zavod se zabyva vyrdesamickych obkladovych prik—
obklad&ek pro wvnitni uziti, charakterizovanych zejménaizmou velikosti formdi
a samorejme nejrizréjSimi vzory.

Tok materialu vyrobnim procesemchaa navezenim vstupnich surovirgKolik druhi
keramickych jii a surovy kaolin) do zastSenych skladovacich hipxkde dochazi k jejich
piejimce a kontrole vstupnich parangetVlastni vyrobni proces se sklada ¢kolika
navazujicich fazi. Prvni fazi je roZméni a homogenizace vstupnich surovin, ktera je
realizovana procesem mokrého mleti. Z bubnovychninlfg homogenizovana keramicka
Slika ¢erpana do zasobnich nadrzi, odkud se potrubim dajeralo rozpraSovacich susaren.
Produktem suSeni je granulat abtizné 5,5% vlhkosti s definovanou granulometrii. Ze
susarny je granulat dopravovan pasovym dopravnikemasobniku. Nasledujici vyrobni fazi
je proces lisovani. Granulat je lisygweden do podoby ko&r@ého produktu — obkladky; ta
ma jiz pozadovany tvar a format. Oduligsou po piichodu lavékovou suSarnou pomoci
dopravniki prepraveny polotovary obkladiek — vylisky k nasledujici fazi vyrobniho procesu.
Touto fazi je glazovani, které je pro¢ad na tzv. glazovacich linkach. Zde je na vylisky
nanasena engoba a vrstva glazury. Tato vyrobnivigzaduje zejména vysoky stupéstoty
vstupujicich polotovd, protoZe prach naneseny sgokes glazurou vede ke vzniku vadnych
produkti v dalSi, jiz paté vyrobni fazi —fipprocesu vypalu. Souhrare v €chto vyrobnich
fazich (lisovani a glazovani) uxidobjem odpadu v hodnopriblizné 2 % z plochy celkové
produkce. Ta je v rdmci podniku sledovana jednak®va jednak vt, podle #&eni, kde
odpad vznika.

Glazura a engoba nanaSené na glazovacich linkaeh ggpravovany v samostatné
vyrobni fazi, nazyvanéifprava glazur. Vstupni surovina (frita a plavenplkd je nejdive
rozemleta a nasledrprevedena na suspenzi, ktera je v ramci glazovard3ssma na licovou
plochu obklad&y. Pri samotné Hpraw glazur neni sledovano mnozstvi vznikajiciho
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odpadu. Je odhadovano, Ze jde asi 0 9,5 % z géaeagob vkladanych do mi§ra nasleda
5 % ze suspenzi produkovanychiippavre glazur.

DalSi vyrobni fazi, ktera navazuje na fazi glazoyvgem jiz zmirény vypal obkladéek.
Procedura je prov&da v plynovych rolnovych pecich a je vysoce enéciggtnaraina. Doba
vypalu a vlastni vypalovacitivka jsou zavislé na velikosti obklatlky a aplikovaném typu
glazury. Celkovy vypal trva cca 40 — 50 minut.

Cely vyrobni proces kai vystupni kontrolou atitdénim vzniklych produki. Tridéni je
provadno do ti kategorii, které koresponduji s EN CSN 14411eaqd. jakost, Il. jakost a
odpad. Firma uvadi, Zefipprocesu kontroly dochazi ke ztratdm ve vysSi ccé 2 celkové
velikosti plochy vystupujici produkce. Poidkni nasleduje baleni a expedice do skladu
hotovych vyrobk.

Specifickou vlastnosti keramické vyroby je neexiste negativnich produkt VesSkera
tuhd slozka negativnich produkie totiz recyklovana a vkladanaé&mo prvni vyrobni faze.
Z tohoto divodu jsou za naklady souvisejici s negativnim pkéela v tradénich metodach
manazerskeho ¢étnictvi povazovany pouze naklady na odstndrobah, ve kterych jsou
piepravovany glazury.

Cely vyrobni proces je v ramci stavajiciho podnikdoy systému manazerskéh@tinictvi
rozcklen do ti nakladovych sedisek (viz Obr. 2):

Obr. 2: Schéma vyrobniho procesu se zakreslenim nakladovyslkredisek

Nakladove
strediskoé¢. 1:
Piipravna hmot Nakladové sf¥ediskoé. 3:

Vyrobni faze: Vyroba

Mleti > Vyrobni faze:

Homogenizace Lisovani— Glazovani» Vypab ftideni a baleni
SusSeni

Odpad cca2 % Odpad cca5 %
z vylisované ploch z vypalené ploch

Nakladove Expedice
stiredisko¢. 2:
Piipravna
glazur
Vyrobni faze:
Ptiprava glazu

Zdroj: Palasek (2009)

» P¥ipravna hmot. Naklady s timtorstliskem spojené vznikaji v souvislosti s mletim a
homogenizaci vstupnich surovin a jejich naslednyrdesim a tvorbou granulatu.
V tomto nakladovém sedisku vstupuji do vyroby zakladni, ale ne nejdraisterialy.
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= Pripravna glazur. $disko se zabyvaiipravou glazur, které jsou aplikovany ve
vyrobnim procesu na glazovacich linkach. Vyznamngékiladovymi poloZkami jsou
zde naklady na energie a vstupni materialy (susQviRiprava glazur je prov&da,
vzhledem k poZadavkuiznych tym glazur pro #izné dlazdice, diskontinualra pro
kazdy typ obkladék je gipravovana specialni glazura. Odhadované ztraty midt
spojené stimto nakladovym fetliskem jsou asi 9,5 % z mnoZstvi matérial
vkladanych do mlya. DalSi negativni produkty vznikaji Znrdodu nutnosti vymyvani
mlynd, kalolisi a van ped vyrobou dalSi varky glazury.

= Vyroba. Toto gteedisko zajiSuje proces lisovani hmottiphazejicich z nakladového
strediska pipravna hmot, glazovani prov&ee na glazovacich linkach, vypal dlazdic a
poté nasledujiciidéni a baleni.

Aplikace metody MFCA

Aplikace metody MFCA ve vyrobnim zav®dRAKO Il probéhla ve tech krocich:
priprava, sbr dat a vlastni kalkulade

1. krok - pFiprava

Metoda MFCA byla aplikovana na cely vyrobni prozésodu RAKO IIl. Pro sledovani
bylo vybrano Sest vyrobnich forniatkazdy vyrobni format v provedeni s matnou a @skl
glazurou. Obdobi, za které byly naklady pozitivnichegativnich produktsledovanyginilo
12 mesial (kalend#@ni rok 2008). Cely vyrobni proces byl tbenén nactyii kvantitativni
strediska:

= Pripravha hmot. Toto kvantitativniretlisko koresponduje s nakladovyniestiskem
Pripravna hmot; identifikace a alokace energetickgchystémovych nakladbude
tedy vychazet z vykazu zisku a ztraty tohotéediska. Térst vesSkery negativni
produkt tvdi voda odp#ena i suseni.

» Pripravha glazur. Stefn jako pedchozi kvantitativni stdisko i toto pla
koresponduje s nakladovyntedtliskem Fipravna glazur. $disko neni filis velké, a
proto je vhodné i ke sledovani materialovych ttol rAmci metody MFCA.
Identifikace energetickych a systémovych nakladde opt vychazet z vykazu zisku
a ztraty nadkladovéhorsidiska.

= Lisovani a glazovani. Toto kvantitativnitetisko nekoresponduje s nakladovymi
stredisky vytvdenymi v ramci sotasného manazerskéhoetnictvi. Divodem jeho
vzniku je poteba ziskat reafjsi obraz materidlového toku pro odpovidajici @oén
vznikajicich negativnich produkt

= Vypal, #idéni a baleni. Bvodem vzniku tohoto kvantitativnihoretliska je zfesreni
sledovani materialovych ték Fi vypalu vznika jako negativni produkt pouze voda
odpdaena z vylisk; dalSi negativni produkt vznik&igtidéni na tidicich pasech.

Obr. 3 zachycuje zjednoduSené schéma materialadegdhy zavod RAKO llI.

! Postup vychazi z dopafeni Ministerstva hospottvi, obchodu a Bmyslu Japonska (viz Ministry of
Economy, Trade and Industry Japan, 2006).
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Obr. 3: Zakladni schéma materialovych tol

Kvantitativni Kvantitativni Kvantitativni
Mstrediskoé. 1 > strediskoé. 3 stirediskoé. 4 ’
Pripravha hmot Lisovani a glazovani Vypal, tidéni a baleni]

Kvantitativni
—rIstiediskoé. 2
Pripravna glazur

v ¥ ¥

¢------- - - ----

Negativni produkty

Toky pozitivnich produkt —»
Toky pozitivnich produkt ----»

Zdroj: Vlastni zpracovani

2. krok — sbér dat

Pri sbéru dat bylo nutné provést rekonstrukci materidldvytoki jednotlivymi
kvantitativnimi stedisky (v hmotnostnich jednotkach)ékteré udaje, které metoda MFCA
vyZzaduje, musely byt dopiiany na zaklagl znalosti vyrobniho procesu a s vyuZzitim
podnikovych receptur.

Rekonstrukce materialovych tbkednotlivymi stedisky v hmotnostnich jednotkach byla
vS8ak pouze prvni fazi s dat, kterou bylo teba realizovat. Na zakladznalosti
materialovych tolk a cen surovin a ostatnich matetidyly dale stanoveny materialové
néklady pozitivnich a negativnich prodakt tedy ceny materi@) které odchazeji
v pozitivnich produktech do dalSich kvantitativnictredisek (pop. k zakaznikm) a
v negativnich produktech — v odpadnich proudediitofd plati: Materialové néklady na
pozitivni produkty jsou rovny materialovym nakisn na pozitivni produkty vznikajici
v poslednim kvantitativnim isdisku. Materidlové naklady na negativni produkiylyb
ziskany jako suma nakladna negativni produkty, vznikajici v rdmci celéhgrobniho
procesu (tedy ve vSech kvantitativnickediscich).

V ramci skiru dat bylo teba dale identifikovat a stanovit energetické atésgeve
naklady, vynaloZzené v jednotlivych kvantitativnigtediscich za sledované obdobi.

Vystupem druhého kroku aplikace metody MFCA jsoutemalové bilance vSech
kvantitativnich stedisek i celého vyrobniho procesu, jak v hmotnastrjednotkéach, tak i
v K¢ (viz Tab. 1 — 3) a informace o energetickych a@yusevych nakladech jednotlivych
kvantitativnich stedisek (viz Tab. 4).
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Tab. 1: Materialy v ramci MFCA

Poloska Kvant'itativnl' Kvant'itativnl' Kvan'gitativni Kvan'gitativni
strediskoé. 1 | stirediskoé. 2 | stiedisko¢. 3 | stiredisko¢. 4
Pozitivni produkty
(materialy celkem v 1) 85 838 11 464 95 356 86 803
Podil na celkové spatebé
materialu stirediska 66 % 90 % 98 % 91 %
Negativni produkty
(materialy celkem v t) 44 282 1292 1946 8 553
Podil na celkové spatebé
materialu stirediska 34 % 10 % 2 % 9 %
Zdroj: Podnikova data a vlastni prapyp
Tab. 2: Materialové naklady v ramci MFCA
Poloska Kvan'Fitativnl’ Kvan'Fitativnl’ Kvant.itativni Kvant.itativni
strediskoé. 1 | stirediskoé. 2 | stiedisko¢. 3 | stiredisko¢. 4
Pozitivni produkty
(materialove naklady 48 376 652 82838388 128590739 137 265 624
v K¢)
Podil na celkovych
materialovych nakladech 92 % 87 % 98 % 92 %
strediska
Negativni produkty
(materialové naklady 4064707 12671519 2624301 11533808
v K¢)
Podil na celkovych
materialovych nakladech 8 % 13 % 2 % 8 %
strediska

Zdroj: Podnikova data a vlastni prapyp

Celkova bilance materialovych tbkzavodu RAKO Il vychazi z logickehor@dpokladu:
Pozitivni produkty zavodu RAKO Il (tedy celého wmiho procesu, ktery bykednttem

sledovani materialovych téka na ktery byla metoda MFCA aplikovana) odpovidaji

pozitivnim produkim posledniho kvantitativnihoistiska (tedy sediska Vypal, iidéni a
baleni). Negativni produkty jsou stiam negativnich produkt vznikajicich ve vSech
kvantitativnich gtediscich (viz tabulka 3).
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Tab. 3: Material a materialové naklady v ramci MFCA (zavod RAKO 1)

. Podil na A Podil na
Materialy . Materialové .
. celkové . celkovych
Polozka celkem N naklady A
(v 1) spokgpe (v K&) mat,erlalovych
materiala nakladech
Pozitivni produkty 86 803 61 % 137 265 624 82 %
Negativni produkty 56 073 39 % 30 894 33% 18 %

Zdroj: Vlastni propoet

Informace o nakladech na energie (energetické dgkla systémovych nakladech byly
cerpany z vykai zisku a ztraty jednotlivych nakladovychedisek. Do systémovych nakiad
nebyly promitnuty vSechny nékladové polozky, ktebgly vykazany ve vykazech
nakladovych sedisek, ale pouze naklady bezpfedte souvisejici s materidlovym tokem.
Informace o vySi energetickych a systémovych naklad sledované obdobi (rok 2008)
v jednotlivych kvantitativnich ggdiscich shrnuje tabulka 4.

Tab. 4: Energetické a systémové naklady (v &

Polozka Kvan'Fitativnl’ Kvan'Fitativnl’ Kvant.itativni Kvant.itativni Celkem
stirediskoé. 1 | strediskoé. 2 | strediskoé. 3 | strediskoé. 4

Energetické 50 442 411 1347688 27618558 81 386 446 160 795 103

naklady

Systémové 30799 108 6 493541 49955013 49357 003 136 604 665

naklady

Celkem 81 241 519 7841229 77573571 130743 449 297 399 764

Zdroj: Podnikova data a vlastni prajp

3. krok — kalkulace MFCA

V ramci tohoto kroku jefeba alokovat materialové, energetické a systémakéady
pozitivnim a negativnim produki a stanovit celkové naklady souvisejici s jedagthii
materialovymi toky. Alokaci jefeba realizovat v ramci kazdého kvantitativnihtediska
podle porgru, v jakém je material obsazen v pozitivnich aategich produktech. Kalkulace
MFCA je jednoduSsi v prvnich dvou kvantitativnickiediscich (v pgipravrie hmot a
v pripravre glazur). Do &chto stedisek nevstupuji pozitivni produkty z ostatnicredisek
a v kalkulaci tedy nenitéba zohletlovat energetické a systémové nékladgdehozich
vyrobnich fazi. Kalkulace v dalSich dvourestiscich uz musi brat v ivahu energetické a
systémoveé naklady vynaloZzené na pozitivni produktypiedchozich kvantitativnich
strediscich. Materialové toky, které jsou vysledkemdachoziho vyrobniho stuprivystupem
piedchoziho kvantitativniho ietdiska), jsou nositeli energetickych a systémovgéhladi,
které jim byly gitazeny v porru, v jakém je obsazen material v pozitivnich aategich
produktech, které jsou vystupem tohoteqrhoziho kvantitativnihoigtdiska. Energetické a
systémove naklady, které byly vynaloZzeny v dal§obwi fazi (kvantitativnim sedisku), je
tieba alokovat v po#nu, v jakém je obsazen material v pozitivnich aategich produktech,
které jsou vysledkem dané vyrobni faze.
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Tabulka 5 demonstrujefipazeni energetickych a systémovych naklgmbzitivnim a
negativnim produkim odchéazejicim z jednotlivych kvantitativnichtestisek a stanoveni

jejich celkovych nakladl

Tab. 5: Naklady na pozitivhi a negativni produkty (v K¢)

Poloska Kvan'Fitativnl’ Kvan'Fitativnl’ Kvant_itativni Kvant_itativni
stredisko¢. 1 | stiredisko¢. 2 | stiredisko¢. 3 | stiredisko¢. 4

Pozitivni produkty:

Podil na celf<ov'é spatebeé 66 % 90 % 98 % 91 %

materialu stirediska

Materialové naklady 48 376 652 82838388 128590 739 137 265 624

Energetické naklady 33 276 091 1211204 60863736 129 491 204

Systémové naklady 20 317 703 5835923 74586466 112 826 493

Celkové naklady 101970446 89885515 264040941 379583 321

Negativni produkty:

Podil na celf<ov_é spatebeé 34 % 10 % 2 04 9%

materialu stirediska

Materialové naklady 4064707 12671519 2624301 11533808

Energetické naklady 17 166 321 136 484 1242 117 12758 977

Systémové naklady 10 481 405 657 618 1522173 11116974

Celkové naklady 31712433 13465 621 5388591 35409 761

Zdroj: Vlastni propoet

Zavéry, vyplyvajici z aplikace metody MFCA v zavo@& RAKO Il

Ekonomické vysledky, kterych zavod RAKO Il dosahl obdobi roku 2008, jsou z velké
casti disledkem technologie, ktera je pro vyrobu obkladbvgtoch vyuzivana. Za sledované
obdobi bylo vyprodukovano 86 803 tun pozitivnihmdguktu a 56 073 tun negativniho
produktu; @itom naklady souvisejici s negativnimi produkiynily cca 86 mil. K.
Zastoupeni pozitivnich a negativnich produkt celkové produkci zavodu RAKO i
(s ohledem na naklady, které byly na jejich vyrelnaloZzeny) ukazuje Obr. 4.

Na zaklad kalkulace MFCA Ize podniku dopatit, aby se zawfil piedevSim na procesy
probihajici v kvantitativnim stdisku Ripravna hmot, ve kterém vznikd n&$i mnozstvi
negativnich produkt Negativni produkty vznikajifedevsim v rdmci vyrobni operace suSeni
a jsou dsledkem zfisobu zpracovani vstupnich surovin nggitu materialového toku.
V roce 2008 bylo stavajicim #pobem vyroby v pgateenich fézich vyrobniho procesu
vyprodukovano 44 282 tun negativniho produktu, h®fe produkci jsou #imo spojeny
néaklady ve vysi cca 32 mil. K Doporuieni se tyka zjpsobu zpracovani vstupnich surovin,
tedy zgisobu mleti vstupni surovinyReSenim by mohlo byt nahrazeni diskontinualnich
mlyna mlyny kontinualnimi. Vyuziti kontinualnich mlyn by mélo vést ke snizeni
spotebovaného mnoZstvi vody, ktera je hlavni¢ésti negativnino produktu. Negativni
produkt je sice v ramci podniku recyklovan, alergetické a systémove naklady, které byly
na jeho vyrobu vynaloZeny, jsou jiZz nenaveatztraceny. Ostatni kvantitativnitetliska
pracuji na velmi dobré drovni a existuje jen malgn@vrovaci prostor ke zlepSenim. Zejména
kvantitativni stedisko Lisovani a glazovani je vysoce efektivni.
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Obr. 4: Podil hodnoty pozitivnich a negativnich produkfi v celkové produkci zavodu

e &

0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100
%

B materialové naklady negativni produkt
O systémoveé naklady negativni produkt

B energetické ndklady negativni produkt

naklady vynaloZené na tvorbu pozitivniho produktu

Zdroj: Vlastni propoet

Vyroba keramickych obkladovych ploch je tr&di vyrobou se zathlym vyrobnim
postupem. Ud&hto technologii obeénje velice obtizné navrhnout zlepSeni, protoze jsou
z hlediska technologického postupu velmi fippropracovany. Metoda MFCA by vipad
takovych vyrob mohla fspét k vyvoji novych technologii, které by eliminovalgebo
zmirnily nedostatky tradnich technologickych postipJe Zejmé, Ze neni mozné &znych
davodi zcela zamezit tvokb negativnich produkt Je vSak &elné pokusit se hodnotu
negativnich produkitsnizit na co nejniZsi drokeii zachovani zdkazniky poZzadované kvality
produkii.

Zaveér

MFCA je jednou z metod manaZerskéhaiethictvi (respektive environmentélniho
manazerskeho c¢étnictvi). Na rozdil od tradnich metod se MFCA &nuje sledovani
materialovych tok a naklad souvisejicich s pozitivnimi a negativnimi produk¥/pripact
negativnich produkt se zamtuje nejen na naklady na jejich odstran ale i na veSkeré
ekonomické zdroje, které byly v souvislosti s nwgnaloZeny (spdebovany). Rozdil mezi
tradicnim piistupem k hodnoceni negativnich produkéd gistupem metody MFCA
demonstruje Obr. 5.

Ziskané informacefjspivaji k tomu, aby management mohl navrhovatvakapateni, ktera
by vedla k zefektiovani vyroby a ke sniZzovani objémmegativnich produkt Takova
opateni zvysuji ekonomickou efektivnhost vyrob a &mreé maji pozitivni dopady na Zivotni
prostedi.
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Naklady negativnich produkitradicni metody versus MFCA)

Naklady spojené s negativni produkci

/\

Tradi éni metody MFCA
Naklady na nakladani Materialové, energetické a
s negativni produkci systémoveé naklady
(naklady na odstrami vynaloZené na negativni
odpadh) produkci a naklady na jeji
odstragni
Priklady: Priklady:
» Uprava odpadnich vod * Materialy, energie a
* Naprava havarii systémoveé naklady
e Administrativa spofebované v souvislost
vyplyvajici ze zakot s negativnimi produkty
« Odstraiovani odpatl  Uprava odpadnich vod
» Néprava havérii
* Administrativa
vyplyvajici ze zakoi
* Odstraiovani odpad

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pri aplikaci metody MFCA v zavad vyrabsjicim keramické obkladové plochyaznych
velikosti, barev a glazur vychazela rekonstrukcetendovych toki z detailni znalosti
vyrobniho procesu a jeho jednotlivych fazi. &mre byly vyuzity informace z podnikového
informaniho systému a podnikové recepturyefo zmapovani materialovych toke
fyzikalnich jednotkach nebylo jednoduchou zaletitawlase v téch vyrobnich fazich, do
kterych vstupuji materialy, které jiz proSly zpraéaim v gedchozich $ediscich.

Aplikace MFCA ukazala, Ze na kvalitu vystupma velky vliv pgedevSim volba
kvantitativnich stedisek. Z tohoto w/odu je teba vymezit kazdé kvantitativniietlisko
optimalreé velké, aby nedochéazelo ke ztrayznamnych dat a aby &bodpovidajicich udgj
nebyl ilis zdlouhavy a nakladny. Kvalita ziskanych infaeh je také vyznamnovlivnéna
identifikaci energetickych a systémovych naklaal gredevsim jejich spravnou alokaci na
jednotliva kvantitativni gediska.

Pti aplikaci metody MFCA je vhodné (viz i napMinistry of Economy, Trade and Industry
Japan, 2006) postupovat od relatiyadnodusSich procés vyrob, kde je zlepSeni relativn
snadrjSi, k proceBm a vyrobam sloZ{Sim, kde je implementace obt&®i. Tim Ize
postupr ziskavat zkusenosti, které jsou nutné pro spravealizaci pedevsim prvnich dvou

e

kroka (priprava a sér dat) v gripact slozigjSich vyrobnich procés
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Aplikace Material Flow Cost Accounting v keramickévyrobé

Jaroslava HyrSlova — Miroslav Vagner —+iJPalasek

ABSTRAKT

Material Flow Cost Accounting (dale MFCA) pat mezi vyznamné metody
environmentalniho nakladovéhocdinictvi (a tedy i environmentalniho manazerského
Gcetnictvi). Jednd se o zakladni nastroj manazerskghistupu ozn&ovaného jako
management tak jehoZz cilem jefizeni gedevSim vyrobnich prockss ohledem na toky
materiati, energii a informaci tak, aby vyrobni proces gmabiltinné a v souladu se
stanovenymi ciliClanek prezentuje aplikaci metody MFCA ve vyrobrirjetce nejitsiho
vyrobce keramickych obkladovych mateiial Ceské republice - spaleosti Lasselsberger.
Ukazuje vyznam informaci ziskanych ze systému MRCRejich vyuZiti pro optimalizaci
vyrobnich procesv konkrétnich podminkach vyrobniho zavodu tétdejpmsti.

Kli ¢ovéa slova: Environmentalni nakladové ¢étnictvi; Material flow cost accounting;
Keramicka vyroba.

Application of Material Flow Cost Accounting
in Ceramic Manufacturing Plant

ABSTRACT

Material Flow Cost Accounting (hereinafter MFCA)Idiegs to very important methods of
Environmental Cost Accounting (and thus also of iEmmental Management Accounting).
It is a basic tool of management approach refetweas flow management, whose aim is to
manage mainly production processes with regardat@nal, energy and information flows so
that production process runs efficiently and in foomity with the set targets. The paper
focuses on the case study of MFCA in the ceramioufaeturing plant of the company
Lasselsberger. The paper characterizes MFCA agl foilothe management of material flows
and points out the significance of MFCA informatifor the optimization of production

processes.

Key words: Environmental cost accounting; Material flow costcaunting; Ceramic
manufacturing plant.

JEL classification: M11.
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