VYSOKE UCENI TECHNICKE V BRNE

BRNO UNIVERSITY OF TECHNOLOGY

&

FAKULTA PODNIKATELSKA
USTAV MANAGEMENTU

FACULTY OF BUSINESS AND MANAGEMENT
INSTITUTE OF MANAGEMENT

NAVRH RESENI CASTI VYROBNI LOGISTIKY V
SPOLECNOSTI FIMES, A. S.

THE PROPOSAL OF PART OF PRODUCTION LOGISTICS IN FIMES, A. S.

BAKALARSKA PRACE
BACHELOR'S THESIS

AUTOR PRACE MICHALA VANKOVA

AUTHOR

VEDOUCI PRACE Ing. VLADIMIR BARTOSEK, Ph.D.
SUPERVISOR

BRNO 2013



Vysokeé uceni technické v Brné Akademicky rok: 2012/2013
Fakulta podnikatelska Ustav managementu

ZADANI BAKALARSKE PRACE

Vankova Michala

Ekonomika a procesni management (6208R161)

Reditel Gstavu Vam v souladu se zékonem €.111/1998 o vysokych $kolach, Studijnim a
zkuSebnim fadem VUT v Brné a Smérnici dékana pro realizaci bakalafskych a magisterskych
studijnich program(l zadava bakalarskou praci s nazvem:

Navrh FeSeni Casti vyrobni logistiky ve spole¢nosti FIMES, a. s.
v anglickém jazyce:

The Proposal of part of Production Logistics in FIMES, a. s.

Pokyny pro vypracovani:
Uvod
Vymezeni problému, cile prace a metody zpracovani
Teoreticka vychodiska prace
Analyza problému a soucasné situace
Vlastni navrhy feseni, pfinos navrhi feseni
Zaver
Seznam pouzité literatury
Prilohy

Podle § 60 zakona ¢&. 121/2000 Sh. (autorsky zakon) v platném znéni, je tato prace "Skolnim dilem". VyuZiti této

prace se Fidi pravnim rezimem autorského zakona. Citace povoluje Fakulta podnikatelskd Vysokého uceni
technického v Brné.



Seznam odborné literatury:

HLAVENKA, B. Manipulace s materidlem: systemy a prostfedky manipulace s materialem.
Vyd. 4. Akademicke nakladatelstvi CERM, 2008. ISBN 978-80-214-3607-7.

PERNICA, P. Arts logistics. 1. vyd. Praha: Oeconomica, 2008. ISBN 978-80-245-1412-3.
SIXTA, J. a M. ZIZKA. Logistika: pouzivané metody. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2009.
ISBN 978-80-251-2563-2.

SIXTA, J. a V. MACAT. Logistika: teorie a praxe. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2005. ISBN
80-251-0573-3.

TOMEK G. a V. VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 2007.
ISBN 978-80-247-1479-0.

Vedouci bakalarske prace: Ing. Vladimir BartoSek, Ph.D.

Termin odevzdani bakalarské prace je stanoven ¢asovym planem akademického roku 2012/2013.

L.S.

prof. Ing. Vojtéch Korab, Dr., MBA doc. Ing. et Ing. Stanislav Skapa, Ph.D.
Reditel Gstavu Dékan fakulty

V Brné, dne 14.05.2013



Abstrakt

Tato bakalarskd prace se zamétuje na zefektivnéni logistického toku ve slévarenské
casti spolecnosti FIMES, a.s. Na zdklad¢ teoretickych poznatkli pak pfistupuje
k samotnému vyieSeni problému s presunem materidlu ve vyrob¢ tak, aby dochéazelo
k minimédlnim kvalitativnim ztrdtdm na materidlu. Obsahuje ndvrh na zlepseni dané¢ho

problematického mista.
Abstrakt

This bachelor thesis focuses on anefficiency improvement in the logistics flow in the
foundry part of FIMES, a.s. company. Basing on the theoretical knowledge comes up to
own solution of the problem with the material movement in a production so that there
were minimal qualitative losses on the material. Contains proposal to improvement of

the given problematic point.
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Uvod

V soucasnosti, kdy jsou podniky stale jeSté ovliviiovany dopady svétové hospodaiské
krize a snazi se dohnat zisk, o ktery v minulych letech pfiSly, je vice nez kdy jindy
dualezité, ziskat si, ale hlavné udrZet si nového zdkaznika. Z tohoto diivodu je nezbytné,
aby podnik na potieby zdkaznika reagoval v¢as a presné, dodaval mu kvalitni vyrobky,
idedln¢ levnéji, ale priméarné€ rychleji neZ konkurence. Nebot” vSechny tyto faktory maji
velky vliv na spokojenost zdkaznika a jeho ochotu odebirat produkty stéile od stejného
dodavatele. Podnik se tedy musi snaZit neustdle zlepSovat a pfizplisobovat se

pozadavkim zdkaznikl ve vSech ohledech.

Slévarna spolec¢nosti FIMES, a.s., dodavatel odlitkli pfesného liti ze slitin hliniku a
médi, si je védoma této skuteCnosti, a vsouCasné dob& se pln¢ zamcfuje na
zefektiviiovani a optimalizovani vSech ¢4sti vyrobniho procesu v podniku. Konkurence
v oboru slévarenstvi, resp. konkrétn¢ mezi dodavateli odlitki pfesného liti, je ve svété
velkd, a proto se spoleCnost musi skutecné snaZit, aby se mezi svétovymi dodavateli
vibec udrzela. V Ceské Republice uZ tento problém neni tak markantni, protoZe zde ma

LNV M

tato spole¢nost pouze jednoho v4znégjSiho konkurenta.

Nejvétsim aktudlnim problémem této spolecnosti jsou ztraty zplsobené poSkozenim
polotovart pfi transportu béhem vyrobniho procesu a s tim souvisejici zvySené naklady
na opravy, pfipadné novou vyrobu. Dal§im negativnim disledkem je pak mozZné
oddéleni terminu doddni. Z tohoto divodu se pokusim zefektivnit ¢ast jeji vyrobni
logistiky tak, aby doSlo k minimalizaci kvalitativnich ztrdt na polotovarech a ve
vysledku pak i na kone¢nych vyrobcich, coz by mélo této spolecnosti pomoci ziskat
nové zdkazniky, obnovit ztracenou divéru u nékterych stdvajicich odbératelil, sniZit
pocet reklamovanych vyrobkii a obecné¢ pak predevSim vylepsit reputaci této

spolecnosti jak na domdacim, tak i na zahrani¢nim trhu.
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Vymezeni problému, cile prace a metody zpracovani

Hlavnim cilem této prace je optimalizace Casti vyrobni logistiky ve spolecnosti FIMES,
a.s., presnéji useku mezi pracovisti Obalovna a pracovistém Bojlerkldv, kde dochazi

k ptesunu kiehkych skotfepin na manipulacnim voziku.

V soucasné dob¢ jsou skoiepiny pfesouvany nevhodnym zptisobem, na nevyhovujicim
manipulaénim voziku a navic za plsobeni dalSich negativnich faktori. VSechny tyto
Cinitele maji za ndsledek zvySené ndklady na opravy polotovarii, piipadné novou
vyrobu. S tim je zaroven spojeno prodluzovani dodaci lhiity, ndslednd nespokojenost
zékaznikti ale i1 dalSi negativni dusledky jako je zvySeny pocet reklamaci, Spatnd

reklama, apod.

z w2z

Celd prace bude rozvrzena na tfi hlavni celky. V prvni — teoretické ¢4sti se zaméfim na
popis teorie potiebné k vypracovani dalSich ¢asti. V této Casti budu Cerpat predevSim
z odborné literatury. V analytické ¢asti vyuziji poznatkli ziskanych v Casti teoretické a
aplikuji je pfimo na problém spolecnosti FIMES, a.s., zde se zaméfim pfedevSim na
zpracovani metodou diferen¢ni analyzy a pomoci Sachovnicové tabulky dopravnich
vzdalenosti. V posledni navrhové Césti se pokusim navrhnout takova feSeni problému,

ktera by byla pro danou spolecnost efektivni, ekonomickd a dlouhodob4.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

V této Casti prace se zaméfim na zpracovani teorie, kterd mi pozdéji, v analytické a

z Nz

navrhové ¢asti, bude slouZzit jako podklad.

1.1 Logistika

Praptivod slova logistika nachdzime ve starovékém Recku ve slové logistikon (diimysl,
rozum) nebo ve slové logos (pojem, zdkon, pravidlo, fe€, vyznam, myslenka, rozum).
Pojem ,,logistika® si tak mtizeme vysvétlit hned nékolika zptsoby, pficemz kazdy autor

tento pojem chépe trochu odlisné€ (13).

Pokud chceme najit vysvétleni pojmu logistika v béZn¢ dostupnych zdrojich, zjistime,
Ze logistika je pomérné staré slovo, které postupem doby nabyvalo riznych vyznamd.
Nau¢ny slovnik z obdobi od roku 1929 — 1932 pod pojmem logistika uvadi (11): ,,Ve
Starovéku aZ do r. 1600 praktické pocitani cislicemi, na rozdil od aritmetiky, vedecké
nauky o cislech. Vieta zavedl r. 1591 vyraz logistica numerosa pro pocitani cislicemi a
logistica speciosa na pocitdni pomoci pismen. Kromé toho nazyvd se tak i algoritmickd

neb algebraickd logika“(Gutenberg, 1931 in 11, s. 15).

Jak muUzeme vidét, ptivodni chidpani tohoto pojmu bylo zcela odlisné od toho, jak jej
chapeme dnes. Pomérné se dneSnimu pojmu, i kdyZ zaméfenému na vojenstvi piibliZil
uz byzantsky cisatf Leontos VI, kdyz charakterizoval logistiku takto: Predmétem
logistiky je ,,muZstvo zaplatit, prislusné vyzbrojit a vybavit ochranou munici, véas a
dusledne se postarat o jeho potieby a kaZdou akci v polnim taZeni prislusné pripravit,
tzn., vypocitat prostor a cas, sprdavné ohodnotit terén z hlediska pohybu vojsk i
v pripadé nutnosti jejich rozdeleni* (Kortschak, 1995 in 11, s. 16). Pojem logistika se
témé&f vyhradné pouZzival pouze pro vojenstvi az do konce druhé svétové valky. Teprve
po ni se tento vyraz rozSifil 1 do dalSich oblasti. Poprvé se pak objevuje pojem

hospodarska logistika a jiné (11).
1.1.1 Definice logistiky

V dnesni dob¢ pak mizZeme najit definice logistiky, které ndm budou nepochybné bliZsi.

Mezi takové muze patfit definice logistiky podle Pfohla, ktery fikd, Ze logistika je
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wSouhrn cinnosti, kterymi se utvareji, ridi a kontroluji vSechny pohybové a skladovaci
pochody. Souhrou téchto cinnosti maji byt efektivne preklenuty prostor a cas*“(Pfohl,
1985 in 11, s. 21). Junemann tik4, Ze logistika je ,,védeckd nauka o pldnovdni, Fizeni a
kontrolovdni toku materidlu, osob, energii a informaci v systémech a klade ji vedle
jinych oborit kybernetiky, jako je operacni analyza nebo systémové inZenyrstvi.
(Junemann, 1989 in 11, s. 21). Dle mého ndzoru nejsrozumitelnéjsi je definice
nasledujici: ,, Logistika je soubor vsech cinnosti, slouZicich k poskytovani potrebného
mnoZzstvi prostredkit s nejmensimi ndklady tam a tehdy, kde a kdy je po nich poptdvka*“

(International Institute for Applied System Analysis, 2008 in 7, s. 14).
1.1.2 Cile logistiky

Musi vychézet pfedevsim z celopodnikové strategie, pficemz by mély napomadhat plnit
jeji cile, a dale pak musi zabezpecit prani zdkaznikd na zboZi a sluZzby na poZadované

urovni a to pfi minimélnich celkovych ndkladech (10).

., Logistika md dbdt na to, aby misto prijmu bylo zdsobeno podle jeho poZadavkii z mista
dodadni spravnym vyrobkem, ve sprdvném mnoZzstvi, ve spravném case za minimdlnich

ndkladu“ (H.C.Phol, 1988 in 10, s. 19).

Primdrnim cilem logistiky je optimdlni uspokojovani potieb zdkazniki. Z toho lze
usoudit, Ze tedy nejdulezitéjSimi cily jsou cile vnéjsi a vykonové a az sekundarnimi cily
jsou cile ekonomické a vnitini. Do skupiny vné&jSich cilii tedy mizeme zatadit takové,
které prispivaji ke spokojenosti zdkaznika. Jako je napf. zkracovani dodacich lhit,
zvySovani objemu prodeje nebo zlepSovani spolehlivosti a dplnosti dodavek. Mezi
vnitini cile, které se orientuji na snizovani ndkladii, mizeme zatadit snizovani ndkladt
na vyrobu, zdsoby, dopravu nebo ndkladii na manipulaci a tfidéni. Vykonové cile se
zam¢fuji na uroven sluzeb, takZe jde pfedevsim o to, aby bylo zbozi nebo sluzba dodéna
spravnému zdkaznikovi, ve sprdvném mnoZstvi, jakosti, na sprdvném mist¢ a ve
spravnou dobu. Ekonomickym cilem logistiky je pak zabezpeceni poZadovanych sluzeb
a zboZzi za ptiméiené ndklady. Ty pak odpovidaji limitni cené, kterou je jesté zakaznik

ochoten za zboZi nebo sluzbu v dané kvalité zaplatit (10).
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1.1.3 Druhy logistiky

Ptedné je tfeba fict, Ze prozatim se rozviji spiSe aplikovand logistika neZ teoretickd. Jiz
z tohoto faktu muzeme usuzovat, Ze druht logistiky bude piiblizné¢ tolik, jako je
v logistickém svét€¢ vyznamnych osobnosti. Pro pfehled uvddim néasledujici pomérné

obsirné dé¢leni (9):

e Jogistika baleni, City logistika, logistika dispozicni, distribu¢ni, dopravni,
dudlova, Eurologistika, logistika fyzickd, hospodarskd, informacni, integrovand,
makrologistika, logistika manipulacni, marketingov4, materialova,
metalologistika, logistika mezindrodni, mezipodnikovd, mezzologistika,
mikrologistika, monologistika, logistika multistrategii, ndhradnich dilg,
nemocni¢ni, ob¢&hovd, obchodni, operativni, prodejni, provozni, provozné-
hospodatska, priumyslova, fetézcovd, skladovd, spojova, strategickd, systémova,
urbanistickd, vojenskd, vyrobni, logistika zakdzek, logistika zasilatelskd,

zasobovaci

Jak lze z ptfedchoziho déleni vidét nékteré druhy jsou vymezeny znaéné nesouladné az

protichtidné, coz ve vysledku mize vyvoldvat i jistou nedivéru (9).

Proto uvadim dal$i, mnohem jednodussi d¢leni, které povazuji za mnohem

srozumitelngjsi a pfitom zdroven dostacujici (10):
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Hospodariska
logistika

Makrologistika Mikrologistika Logisticky podnik

Podnikova logistika

Logistika Vnitropodnikova Logistika
zasobovani logistika distribuce

Obr. 1: Zakladni déleni logistiky (Zdroj: upraveno dle 11)

1.2 Aktivni prvky

Hlavnim posldanim téchto prvki je fyzickd realizace logistickych funkci, tzn.

uskutecnovani posloupnosti netechnologickych operaci s pasivnimi prvky (8).

Aktivnimi prvky logistickych systémi jsou jednak technické prostfedky a zafizeni pro
manipulaci, pfepravu, skladovani, baleni a fixaci, ale také dal$i pomocna zafizeni a
prostiedky. Ddéle pak jsou jimi pak technické prostiedky a zafizeni slouzici pro
manipulaci s informacemi (Iépe feCeno s nosici téchto informaci). Pfihlédneme — li
k tomu, Ze lidskd slozka je nedilnou soucdsti aktivnich prvkd, musime pak za aktivni
prvky samy o sobé povazovat také pravé veskeré pracovniky, tzn. i ty, ktefi sami dany

logisticky systém fidi (11).

Nejvhodngéjsi déleni aktivnich prvki je podle toho, na jakou operaci je dany prvek urcen
a jaky druh pohybu jim Ize vykondvat. Naslednd klasifikace pak muzZe byt napf. tato
(11):

e dopravni prostredky

15



e skladovaci systémy
* manipulacni zafizeni a prostfedky

® ajiné

Protoze se v mé bakalarské praci budu zabyvat problematikou z oblasti manipula¢nich

prostiedkt a zafizeni, ddle se budu vénovat pravé této oblasti.
1.2.1 Manipulaéni zaFizeni a prostiredky
Zékladni d€leni manipula¢nich prostiedkl a zatizeni je dle (11) na:

e zafizeni s pretrZitym pohybem

e zafizeni s plynulym pohybem, souhrnné ozna¢ované jako dopravniky
1.2.1.1 Zarizeni s pretrZitym pohybem
Podle Pernici (8) je mizZeme d¢lit na:

e prostfedky pro zdvih

o Zveddky — Jednoduché manipulacni prostiedky slouzici ke zvedani
sttedné tézkych az velmi tézkych bfemen do relativné malych vysek.
Podle zvedactho mechanismu je d¢élime na  mechanické,
elektromechanické, hydraulické a pneumatické (11).

o Zdvizné ploSiny — SlouZzi k pfekonavani odliSnych vysek loZznych ploch
ruznych dopravnich prostiedkli. Zdvih je vétSinou hydraulicky, pouze
pro mensi uzite¢né hmotnosti elektromechanicky nebo mechanicky (11).

o Zdvizna cela — Pfipeviuji se na ndkladni automobily, aby usnadiovala
loZné operace v mistech, kde neni rampa (11).

o Vytahy — Slouzi k pfemistovani kusového i sypkého materidlu ve
vertikdlni poloze (11).

o Navijadky — Patii mezi jednoduché doplitkové prostiedky, kde zvedaci
sila vznikd ru¢nim nebo motorickym navijenim lana na buben (11).

o Dadle pak sem patii také navijaky, kladky a kladkostroje, jednonosnikové
kocky s kladkostrojem, podvésné jednonosnikové drahy, mostové jetdby,

konzolové jefdby, portdlové jefaby, ramenové nakladace, manipuldtory,

16



sloupové jetdby, hydraulické oto¢né jetdbové vylozniky, portdlové

jetdby s oto¢nym vyloznikem, v€Zové jetdby, roboty nebo mobilni jetaby

(11).

e prosttedky pro pojezd

o Specidlni kolové podvozky — vyrabi se bud’ v provedeni jako podvozky

pod palety, u nichz je pojezd po kolejové draze rucni, gravitacni,

pfipadné¢ motoricky, nebo jako specidlni valeCkové podlozky pro

------

ve zlabkovych kolejnicich, které jsou zabudované do ramp a loznych

ploch dopravnich prostredkii. Jsou urceny piedevsim pro ruéni pojezd ve

vysledku jako pojizdné ploSiny (11).

o Bezmotorové a pohanéné voziky — jednd se o velmi rozsifené

manipula¢ni a dopravni prostfedky bez moznosti zdvihu (11).

Dvoukolové voziky (tzv. rudly) — Slouzi pfedevSim k manipulaci
s bednami, pytli, kartony, atp. (11).

Rucni ploSinové tiikolové a Ctyfkolové voziky — vyrdbi se bez
oje, s plnou nebo miiZovanou piedni a zadni sténou s rukojeti pro
taZeni nebo tlaceni voziku (11).

Vle¢né ploSinové voziky — Jsou urceny k pfipojeni za motorovy
taha¢ — tomu je uzpusobena i konstrukce, nebot’ vozik se nataci
vSemi Ctyfmi koly tak, aby sledoval stopu tahace i v zatackach.
Akumulétorové ploSinové voziky — Patii mezi nejpouzivanéjsi.
Jsou obsluhovéany fidi¢em, ktery vozik tidi pomoci volantu. Za
nejvice progresivni se v dneSni dob& ovSem povazuji automatické
voziky, u nichZ jsou smérové vedeni i pfenos instrukci fizeny
vysokofrekvencnim kabelem, ktery je ulozen pod podlahou nebo
opticky, ptipadn¢ infracervenymi paprsky (11).

TahacCe a traktory — DéElime je na lehké tahace a specidlni téZké
tahace. Lehké jsou konstruovany tak, aby pii relativné nizké
hmotnosti, dosdhly znacné tazné sily (11).

VznéaSedla — Na vzduchovém eventuelné vodnim polStafi,

umoznuji délnikovi manipulovat i s velmi t€Zkymi biemeny (11).
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* Vozy a voziky se zdviZznou ploSinou — VétSinou maji rucni
pakovy mechanismus pro realizaci zdvihu. Vyrabéji se také jako
nizkozdvizné rucné vedené plosSinové voziky (11).

= Paletové voziky nizkozdvizné - Patii mezi nejrozsitenejsi
manipulacni prostiedky pro vidlicovou manipulaci s paletami,
eventuelné roltejnery. Existuji riznd provedeni, at’ uZ ru¢ni nebo
motorova. Vyrdbi se rucni, s elektrickym pohonem, ru¢n¢ vedené
nebo se stojicim ¢i sedicim fidi¢em (11).

* Vle¢né podvozky se zdvihem — Jsou urCeny k meziobjektové
prepravé kontejnerti (11).

e Prostiedky pro stohovani

o Stohovaci jetdby — Slouzi predev§im k manipulaci s paletami,
jednotlivymi kusy materidlu, atp. Ovladaji se tlacitkoveé ze zem¢ u jetabu
pro stohovaci vySku maximaln¢ 5000 mm, nebo z pojizdéjici kabiny, kde
muzZe maximdlni stohovaci vy$ka dosdhnout az 12 000 mm.

o Regdlové zakladace — Umoznuji skladovani az do vysky 40 000 mm.
Pracuji velmi pfesn¢ a rychle, jsou velmi vhodné k plné automatizaci
vcetn¢ pocitacového fizeni (11).

o Vysokozdvizné voziky a vozy — Slouzi pfedev§im pro paletizaci a

kontejnerizaci. Délime je na motorové a bezmotorové.
1.2.1.2  Zarizeni s plynulym pohybem - dopravniky
MiiZeme je podle Sixty a Macéta (11) rozdélovat na:

® podvésné dopravniky s vleCnymi voziky
o Kietézu se pfindseji kolové vle¢né voziky, ty pak koluji v uzavieném
prostoru. S voziky se manipuluje pfedevSim ru¢né, nékdy je pouZito
dalkového ovladani. , Tento prostiedek je jiz pomérne zastaraly* (8, s.
122).
¢ podlahové vozikové dopravniky
o Zékladem je vétSinou kryty ftetéz, ktery slouzi jako vodi¢ — byva

zabudovan v podlaze, na néj se pak napojuji kolové plosinové vlecné
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voziky. Voziky jsou vybaveny vypinacim prvkem, ktery umoZiuje
automatické odpojeni voziku na pfedem daném misté. Podlahové
dopravniky jsou pak jeden za druhym vytlaCovdny automatickymi tahaci
(8).
® péasové a lanopasové dopravniky
o Jednd se o nejrozsitenéjSi typ dopravniku. ,,Jsou schopny preklenout
vzddlenost az 5000m a dosahnout vykonu aZ 10 000m’.h”". Rychlost pdsu

miiZe byt az 10m.s™ .«

(8, s. 122)Tyto dopravniky mohou mit rizné sklony
pasu. Déle na pak se mohou lisit podle materidlu, ktery byl pouzit pro
vyrobu pasii. Jsou schopny pfemistovat materidl po draze lomené, Sikmé
nebo vodorovné. Pokud poskldddme dopravnik jako modul miiZeme
vyuZzit rizné kombinace a dosdhnout tak pfesunu zboZi a materidlu ve
specifickych trajektoriich, které pak mohou byt jak zatoCené tak tfeba
vyskové lomené. PouZiti tohoto typu dopravnika je vhodné ptredevsim
pro kontinudlni pfesun zboZi a vyrobki. Velkou vyhodou je také velky
vybér nosnych ploch. Pasy mohou byt celistvé a rovné, napft. pro kiehké
nebo sypké vyrobky. U lanopdsovych dopravnikil je tazna sila pfendsena
nikoli pdsem, nybrz ocelovymi lany v okrajich pasu, ve vysledku tak
tento pas miiZe byt slabsi, tedy levnéjsi (8). Zakladni déleni je na (2):

= stabilni
= prenosné
*  pojizdné
e Zlabové dopravniky
o Piesun materidlu se uskuteCiiuje v otevieném Zlabu hrnutim nebo
vle¢enim pomoci unasecii nebo hiebel. Tyto dopravniky se vyrdbi jako
stabilni, tzn., Ze se mohou umistit na podlahu, pod ni, nebo je lze zavésit
pod strop, anebo jako pojizdné (8).
e Clankové
o Materidl je pfemistovdn pdsem, jenz je sloZen z Clankl, které jsou
neseny nejcastéji dvéma otoénymi fetézy. Tyto dopravniky se pouZzivaji

jak pro prepravu sypkého materidlu, tak i1 pro pfepravu materidlu
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kusového (napft.: vykovkd, odlitkil, beden, ale i sudd a jinych materidld,
které jsou kvili objemu nevhodné pro piepravu jinymi dopravniky) (8).
e fetézové podveésné
o Materidl je premistovan v uzavieném okruhu nebo po linkich, které na
takovyto okruh navazuji. Cinnost tohoto typu dopravnikii Ize snadno
automatizovat. Tyto dopravniky mohou byt bud’ jednodrahové nebo
dvoudrdhové. Teleskopickymi linkami téchto dopravniki, které lze
vysunout aZ do ulozného prostoru dopravnich prostiedkli, miZeme téZ
piimo naklddat nebo vyklddat materidl. Mezi hlavni nevyhody tohoto
typu dopravnikl patii fakt, zZe pii poruse dochédzi k zastaveni celého
okruhu, a déle pak je to mald ptizptsobitelnost a velké ndklady na zménu
drihy.
® pneumatické
o Jsou druhem dopravy, ktery vyuziva vzduch jako pomocny prostredek.
Materiél bud’ zcela vypliuje prafezovou plochu potrubi a vzduch tak na
n¢j puisobi jako pist anebo je nesen proudicim vzduchem v rozptyleném
stavu. Vyhodou téchto dopravnikd je jejich prostorovd nendro¢nost a
dobréd pfizplsobivost (snadnd montdz, smérové vedeni), naopak mezi
nevyhody lze zahrnout relativné rychlé opotiebovavani potrubi (v
dasledkt tfeni zrn o sténu), znacnou spotiebu energie nebo omezenou
vhodnost materidlu (limitni velikost zrn je 8 — 50 mm) (8).
e hydraulické
o Pomocnym médiem je v jejich pifipadé¢ voda. V jejim proudu jsou
unaseny Castice materidlu a to bud’ v potrubi, nebo ve Zlabech. Velkym
problémem je opét znatnd omezenost velikosti piepravovaného
materidlu. Pro pfepravu materidlu v horizontdlni poloze lze sice pouZit
materidl se zrnitosti aZ 100mm, ovSem pfi prepraveé ve vertikélni poloze

se tato velikost zmenSuje na pouhé 2mm (8).

Do skupiny dopravniki mtiZzeme zatadit také nejriznéjSi druhy vytahl, nakladace,

vykladace, skluzy, visuté drahy, atp. (11).
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Pernica navic uvadi také dplné& jiné déleni (8):

® postupujici
o tazné prostfedky (napf.: podvésné dopravniky s vlecnymi voziky,
podlahové vozikové dopravniky)
o hnané kontinudln{
= se souvislou loznou plochou (napi.: pdsové a lanopdsové
dopravniky)
* s clankovymi nosi¢i (napf.: Supinové a deskové dopravniky,
zachytové elevatory)
» sodpojitelnymi nosi¢i (napf.: hydraulické a pneumatické

dopravniky, visuté drahy)

o valivé
o linkové
* hnané (napf.: hnané véleCkové tratg)
» nepohdnéné (napft.: kulickové trat¢)
e kluzné

o nepohdnéné
= obcasné (napft.: skluzy)
e Snekové
o hnané
= plynulé (napft.: Sroubové dopravniky a elevatory)
e vibra¢ni
o hnané
= plynulé (napft.: vibra¢ni dopravniky a elevatory)
e kombinované
o hnané
* plynulé (napf.: talifové, kolesové a klepetové nakladace,
mechanické lopaty, Snekové vykladace, vyhrabovace, portalové

vykladace)
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1.3 Pasivni prvky

,,Ndzvem pasivni prvky oznacujeme materidl, prepravni prostredky, obaly, odpad a
informace, jejich pohyb z mista a okamZiku jejich vzniku pres ruzné vyrobni a
distribucni cldnky do mista a okamZiku jejich vyrobni nebo konecné spotreby
predstavuje podstatnou cdst hmotné strdanky logistickych retézcu* (11, s. 173). Pohyb

téchto pasivnich prvka zajistuji prvky aktivni, viz. pfedchozi kapitola (11).
1.3.1 Material

KdyZ planujeme logistické fetézce, je treba materidl dokonale znét, tzn. védét o jeho
charakteristickych vlastnostech, mnoZzstvi a tvaru. Z tohoto diivodu materidl tfidime do
manipula¢nich skupin s velmi podobnymi vlastnostmi. Diky tomu pak mulzeme
manipulovat s materidlem podobné skupiny urcitym typem technickych zafizeni

shodnym zptsobem (11).

Pfi feSeni hmotné stranky logistickych fetézcti je tfeba dle Sixty a Macata (11)
odpovédet si na otazky: Co mé byt manipulovano? Kolik je toho tfeba prepravovat? Jak
je nutno s danym materidlem zachazet? Cim lze tento materidl piepravovat? Kde se
snim md manipulovat? A v neposledni fad¢ také, kdy se md s danym materidlem

manipulovat?

Materiél v zédkladu dé€lime na pevny, kapalny a plynny. Kusovy materidl pak mizeme

délit dle nésledujicich kritérif (11):

e Podle tvaru — geometricky, béZny, nepravidelny
¢ Podle polohy a stability pfi pfemistovani

¢ Podle hmotnosti pfemistovaného materidlu

¢ Podle objemu pfemistovaného materidlu

¢ Podle druhu pfemistovaného materidlu

e Podle dosedaci plochy piemist'ované jednotky

e Podle citlivosti materidlu vii¢i mechanickym, chemickym a jinym t¢inkiim
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1.3.2 Manipulaéni a pirepravni jednotky

,»Manipulacni jednotka je jakékoliv mnoZstvi materidlu, které tvori jednotku schopnou
manipulace, ani? by bylo nutno ddle ji upravovat. S manipulacni jednotkou se
manipuluje jako s jedinym kusem. Prepravni jednotka je mnoZstvi materidlu, které lze
prepravovat bez dalsich tiprav. Prepravni prostredek je technicky prostredek (napr.
paleta, kontejner, apod.), ktery vytvdri manipulacni nebo prepravni jednotku a

usnadnuje manipulaci ¢i prepravu* (11, s. 179).
Piepravni prostiedky

Patii sem uklddaci bedny a ptepravky, palety, roltejnery, pfepravniky, kontejnery,
vyménné néstavby, atp. Rozdil mezi uklddacimi bednami a ptfepravkami spociva v tom,
Ze ukladaci bedny slouzi pro skladovani a meziopera¢ni manipulaci, kdezto pfepravky
jsou urceny k rozvozu materidlu. Ukladaci bedny i prepravky se vyrabi ve 4 variantach:

Rovné, zkosené, vkladaci, zasuvkové nebo skladaci (11).

Palety slouzi k pfepravé pifi mezioperacni manipulaci, pii skladovych operacich,
loZnych operacich a pfi meziobjektové a vnéj$i prepravé viceméné v celém rozsahu
logistickych fetézcii. Palety délime na prosté, sloupkové, ohradové, skifiové a specidlni

(11).

Roltejnery, nebo také jinak feceno piepravni prostiedky se Ctyfkolovym podvozkem se
pouzivaji zpravidla tam, kde nelze pouzit palety. Piepravniky slouzi piedevsSim
k ptepravé kapalného, kasovitého, ptipadné sypkého materidlu. Kontejnery patii mezi
prostiedky trvalé povahy, neboli jsou ureny k opakovanému pouZiti tak, aby bylo

mozno jednoduse je plnit a vyprazdiiovat. Mé€ly by mit vnitini objem vétsi nez 1m’ (11).
Obaly
Obalové prostiedky by mély dle Sixty a Macéta (11) plnit 3 zdkladni funkce:

1) Funkce manipulacni
2) Funkce ochranna

3) Funkce informacni
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1.4 Propojeni logistiky s vyrobnim procesem

V ramci slozitého procesu vyroby, kdy dochdzi k realizaci vykoni, se nejednd pouze o
fizeni vnitropodnikového pohybu materidlu a zbozi, ale taktéZ jde o fizeni pohybu
materidlu a vyrobkli od dodavateli do podniku a na dand pracovisté, a dile pak i
vyrobkl a polotovara z pracovist’ a z podniku az k zdkaznikovi. VSechny tyto tkoly si

muzeme pod komplexnim pojmem fizeni vyroby a logistiky pfedstavit (14).

»Rada autorii charakterizuje logistiku jako integrované pldnovdni, formovdni,
provddeni a kontrolovdni hmotnych a s nimi spojenych informacnich tokit od dodavatele
do podniku, uvniti podniku a od podniku k dodavateli. V tomto pojeti, které je nezbytné
zejména pro vytvdreni komplexnich logistickych systémii, lze jen steZi vést pevnou délict
Cdru mezi managementem vyroby a managementem logistiky.“ (14, s. 18) Fyzicky tok
z hlediska vstupl, pfemény ve vyrobnim procesu a vyslednych vystupil tvoii tedy
jakoZzto sytém fizeni velmi podstatnou ¢ést logistiky. Komplexni feSeni v rdmci podniku
vyzaduje celkové propojeni systému fizeni napi. se skladovacimi a manipula¢nimi
systémy a obracen¢ tak, aby vysledné feSeni bylo co nejefektivnéjsi. Z tohoto pohledu
tedy mizeme funkci logistiky chépat jako prutezovou (14). ,, Typickymi logistickymi
tikoly je doddni materidlu od dodavatelit na podnikovy prijem zboZi a ndsledné do
vyroby nebo do ndkupniho skladu (fyzické opatiovdni — ndkupni logistika), doprava
polotovarii mezi vyrobnimi iiseky (vnitropodnikovd logistika) nebo doddvky zdkaznikovi
(fyzickd distribuce — odbytovd logistika) (14, s. 19). Obecné lze fict, Ze logistika ma na
starosti preklenuti prostorovych, Casovych a materidlnich rozdili mezi nabidkou a
poptavkou. Vzhledem k jiZz zminované prurezové funkci logistiky dochdzi k velmi
tésnému spojeni s vyrobou predevsim v oblasti operativniho fizeni vyroby, tedy tam,
kde je tésnd vazba na hmotny tok. Spojeni v oblasti ndkupu a odbytu rovnéZ neni

zanedbatelné, jak miiZeme vidét na obr. 2 (14).
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Ostatni Gkoly
odbytu

Ukoly nékupu Ukoly wyroby

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka
materialu logistika distribuce

NAKUP VYROBA ODBYT

Fyzicky nakup Vnitropodnikova Fyzicka

materialu logistika distribuce

LOGISTIKA

Obr. 2: Vztah Fizeni vyroby a logistiky (Zdroj: upraveno dle 14)

1.5 Analyza rozmist’ovani pracovist’

Pokud chceme sestavit dobry navrh, je dulezitym pfedpokladem spradvny metodicky

postup. Pfiprava ndvrhu se obvykle rozdéluje na nésledujici pracovni etapy (3):

diagnostikace (orienta¢ni pruzkum, ktery by mél vést k odhaleni hlavnich
nedostatkll a kK usmérnéni dalsi ¢innosti)

sbér informaci (shromédzdéni informaci a jejich ndsledné zpracovani pro rozbor)
analyza situace (zhodnoceni soucasné situace)

ndvrh (vlastni feSeni problému s vyuZitim dostupnych poznatki védy a techniky)

realizace

1.5.1 Sbér informaci a analyza vlastnosti manipulovaného

materialu

Jednd se o jednu z prvnich véci, kterou musime pii sestavovani nového ndvrhu udélat.

Idedlni je sepsat si vesSkeré dostupné informace prehledné do tabulky.
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Pomérné zajimavou pro nds mtiiZze byt i analyza podilu polozek jednotlivych druhil
materidlu na celkovém mnozstvi. Z toho pak zjistime, na kterou ¢ast manipulovaného

materidlu se zaméfit (3).

1.5.2 Sbér informaci a analyza ¢asové narocnosti pi'i manipulaci s

materialem

Pracnost jednotlivych manipulacnich operaci slouzi jako dulezity podklad pii
rozhodovani se o poc¢tu manipulacnich délnik i prostiedkii. Abychom zjistili, jak
dlouho trvaji jednotlivé manipulacni operace, jakym zptisobem se provadi a pfi jakych

pracovnich podminkdch, pouZivame tyto metody (3):

* Snimkovani operace (tak zjistime, jak dlouho operace trva)
® Snimkovani pracovniho dne (ziskdme tak piehled o celkové skladbé

pracovni doby manipula¢niho délnika nebo prostfedku)

Diky podkladim z vySe uvedenych zdroji muzeme sledovat i zmény mnozstvi

materidlu v zavislosti na priab&hu pracovni smény (3).
1.5.3 Analyza manipulace s materidlem

Nejucinnéjsi analyza bude prave ta, kterd bude provedena co nejkomplexnéji. Jak tika
profesor Hlavenka: ,, Vysledkem rozboru md byt zjisteni rezerv hospoddrnosti, kterou
manipulace s materidlem ovliviiuje primo (pracnost meziobjektové, vnitroobjektové,
mezioperacni a operacni manipulace), i neprimo (prodluzovdni priimerné doby vyroby,
nadmeérné obéziné prostredky, nepravidelné zajistovani pracovist materidlem aj.)“ (3. s.

21).

Je tfeba, aby analyza vychdzela nejen ze soucasné situace, ale aby také pocitala
s vyhledem do budoucnosti. Je nezbytné do ni zafadit i takové otdzky jako je skladba
vyrobniho programu, stupen automatizace vyrobnich zafizeni, mechanizace

technologickych operaci a fada dalSich faktort (3).

Vychozimi podklady pro analyzu manipulace s materidlem jsou podle profesora

Hlavenky napftiklad (3):
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e vyhledovy program a plan kapacitniho rozvoje podniku a jednotlivych

provozl

¢ ro¢ni ndklady na manipulaci srozd€lenim na: ndklady na mzdy, odpisy,

ndklady na udrzbu a energii, atd.

e prehled pracovniki, ktefi se manipulaci s materidlem zabyvaji, roz¢lenény

dle ¢innosti

Analyza manipulace s materidlem zahrnuje podle profesora Hlavenky ptedevsim (3):

1y

2)

tok materidlu v podniku, charakterizovany organizaci a technikou meziobjektové
dopravy a bilanci obratu materidlu, polotovarii a vyrobka mezi hlavnimi centry
manipulace
ucelem je zjistit skutecny smér pohybu, ro¢ni objemovy nebo vahovy obrat
materidlu vyrobnimi provozy a skladem hotovych produktt
vysledné namétené hodnoty pak zapisujeme do Sachovnicové tabulky, ze které
pak lehce vy¢teme vzajemné vztahy mezi jednotlivymi pracovisti
zadroven se sestavovanim Sachovnicové tabulky, zjistujeme i skute¢nou Cetnost
pohybu materidlu zanesenim do dispozi¢niho feSeni vyrobniho programu. Sitka
proudu v tomto tzv. Sankeyov¢ diagramu pak predstavuje materidlovy obrat
vzhledem k jednotlivym objektim. Tento diagram pak slouzi jako podklad pii
hledéni lepsiho uspotfadani pracovist'.
Ditlezitymi faktory pifi posuzovani efektivnosti zavedeného systému
meziobjektové dopravy a manipulace jsou:
o spotfeba Casu na naloZeni, pfepravu a vyloZeni materidlu za sménu,
rozdéleno podle druhu technickych prostiedk
o celkové ro¢ni ndklady na manipulaci s materidlem ve vyrobé&, skladech,
atp.
o ndklady na manipulaci objemové nebo vidhové jednotky materidlu pro
rizné moznosti technologického feSeni
vnitroobjektovou manipulaci, kterd je charakterizovana bilanci obratu materilu,
polotovart a vyrobktll uvnitt objektl
analyza zde probihd stejné jako pfi analyze meziobjektové manipulace, tzn. pies

Sachovnicovou tabulku a nésledné pies Sankeytv diagram
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¢ rozhodujicimi faktory pfi vybéru manipulacnich prostredki jsou:
o typ vyroby (kusova, sériovd, hromadna)
o hmotnost vyrobku
o rychlost toku vyroby
o adalsi
e podle téchto faktori pak muizeme do vyrobniho procesu efektivné zaclenit
jetaby, podlahové dopravniky, atp. Diky své univerzdlnosti je pro pifepravu
materidlu na diln€ nejvhodnéjSim systémem paleta — vozik. K dopravé materialu
se pak béZn¢ pouziva ru¢n¢ vedenych nizkozdviznych voziki.
3) mezioperacni manipulaci, vcetn¢ manipulace operacni, charakterizovanou
stupném mechanizace
e timto typem manipulace se rozumi pifedevSim Cinnosti jako je instalace obrobku
na stroj, vyjimani obrobku ze stroje, pfesun polotovaru k dalSimu pracovisti,
jeho polohovani, atp.
¢ podil tohoto typu manipulace zjisStujeme pomoci metody mzikového pozorovani
e mezi opatfeni vedouci k zefektivnéni tohoto typu manipulace patii
napt.:zavedeni automatickych upinacli a uvoliiovacii obrobkil, podvésnych
dopravnikovych zdsobniki, polohovani palet, apod.
e cfektivnost pak mizeme sledovat predevsim:
o ve vylouceni jednicového délnika viibec nebo minimalné v podstatném
zkraceni manipulacni prace

o ve zvySeni bezpecnosti prace v disledku snizeni inavy délnika

1.54 Sbér informaci a analyza nakladi na manipulaci

s materialem

Je pomérné slozité ziskat informace k analyze ndkladové stranky manipulace
s materidlem, nebot tyto ndklady jsou obvykle zahrnuty do reZijnich ndkladt a déle se

jiz ne€leni. Pro analyzu téchto ndkladd obvykle pouZivdme druhové ¢lenéni (3):

¢ materidlové ndklady (néklady na energii, ndhradni dily na opravu, atd.)
¢ mzdové néklady

e odpisy

28



e ostatni naklady (ztraty, pendle, troky)

,Rozbor provddime tak, Ze srovndvdame vySi a strukturu ndkladu na manipulaci
Jjednotlivych (srovnatelnych) provozii a rozebirdme riist ndkladii a zmeny ndkladové
struktury casové rady*“ (3, s. 29). Je tieba pochopitelné rozliSovat ndklady, které jsou

zéavislé na objemu prepravovaného materidlu, a které jsou nezavislé.

Pfi analyze pak miZeme srovnavat vyhodnost jednotlivych variant a sou¢asného stavu.
., Do urcitého, tzv. kritického manipulacniho objemu je ekonomicky vyhodnéjsi varianta
s nizsimi ndklady nezdvislymi a vyssimi ndklady na manipulovanou jednotku, zatimco

od kritického manipulacniho objemu md varianta s vyssimi nezdvislymi ndklady mensi

soucet zavislych a nezdvislych ndkladii a tudiz je vyhodnéjsi“ (3, s. 29).

1.6 Metody pouzivané pro navrh prostorového usporadani

pracovist’

V nasledujici podkapitole se pokusim popsat metody, kterymi lze rozmistit pracovisté

ve vyrobg.
1.6.1 Zakladni zpisoby uspoiadani pracovist’

V souvislosti s prostorovym uspofdddnim vyrobniho procesu je tfeba fesit dva vzdjemné

souvisejici pohledy na fizeni vyroby a témi jsou (4):

1) Materidlové toky, u nichz jsou rozhodujicimi kritérii jejich uspotfadani
piedevsim rychlost, vzdalenost a plynulost ptepravy.
2) Samotné usporddéani pracovist, které miize byt:

A) S pevnou pozici vyrobku (fixed position): Jedna se o to, Ze transformujici
vyrobni zdroje (pracovnici, zafizeni, apod.) jsou podle potieby
pfesouviany do mista, kde dochdzi k vyrobé s tim, Ze transformované
vyrobni zdroje (vyrobek, materidl) se v priabéhu vyrobniho procesu
nepohybuji.

B) Technologické uspotadani pracovist’ (process layout): Vytvaii se skupiny

podobnych pracovist. Tato pracoviSt€¢ ovSem nejsou sefazena podle
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technologickych postupii vyrobki, takZe se rozpracované vyrobky
piesouvaji mezi jednotlivymi pracovisti podle potieby.

C) Buikové usporadani (cell layout): Pracovisté jsou uspoidddna do skupin
(bun¢k) tak, aby se v urcité buiice uskutecniovala urcitd ¢ast vyrobniho
procesu bez toho, aniz by se vyrobek musel mezi jednotlivymi operacemi
pfemistovat.

D) Predmétné uspotadani (product layout): Pracovisté jsou sefazena podle
toho, jak se vyrobek v pritbéhu vyrobniho procesu zpracovava tak, aby

dochdzelo k jeho minimdlnim pfesuntim.

Vyse uvedené zpusoby, jakymi lze pracovisté¢ uspofddat maji v zavislosti na
podminkach, jakymi jsou aplikovany, své vyhody a nevyhody. Ty jsou popsdny

v nésledujici tabulce (4):

Fixed position Process layout Cell layout Product layout
velmi vysoka soka
vyrobkova ,W ) rychly prachod, nizké jednotkové
L . vyrobkova . ) L
flexibilita, odpada flexibilit dobré naklady, specializace
manipulace s exf| e, podminkypro | zafizeni a personilu,
) snadna kontrola ; X ..
vyrobkem b persondl vysoka produktivita
(zakaznikem) Vyroby
nizsi vyuZiti pfizmé&nach nepruznost, malad
vysoké jednotkové
vyrobnich zdroji | mizZe byt velmi odolnost proti
naklady, planovani
(rozprac.vyroba), | ndkladné, vy3si porucham,
operaci muzZe byt
komplikované potieba neatraktivni
obtiiné
toky materialu prostoru charakter prace

Tab. 1: Nejdilezitéjsi vyhody a nevyhody jednotlivych zpisobi uspoiradani pracovist’ (Zdroj:
upraveno dle 4)

Z kvalitn¢ provedené analyzy materidlového toku pak vyplyne mnozstvi navrhovych

vV s

variant, ze kterych pak projektant musi vybrat tu nejadekvatnéjsi (3).
1.6.2 Metoda vyuzivajici schéma vicepiedmétového sledu ¢innosti

Pouzivd se v piipadé, kdy sledujeme vice nez 5 druh materidlu. Pfi racionalizaci

puvodniho ndvrhu nebo pfi novém navrhu manipulace s materidlem se prvni situace (v
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tabulce niZze) pomoci zmén fadkl upravuje do té doby, nez se dosdhne optimalniho

materidlového toku (3).

Témito schématy lze jen téZko znédzornovat pritb¢h materidlového toku ve sloZzité
montézi, nebo také tam, kde se tok jednoho druhu materidlu ddle vétvi na vice proudd.

Také pfti sledovani vétsitho poctu Cinnosti se schéma stdvda méné prehlednym (3).

CINNOST -
B c D E F 6

POR.CIs.

VSTUPNI" KONTROLA

-

2 |PREPRAVA DO SKLADU

3 | SKLADOVANI

®
o |
®

& |PREPRAVA DO DILNY g 2)

5 | FREZOVAN(
7 vﬁrAN{ 7 3
8 | KONTROLA T 7 E’g—
9 | PREPRAVA 7
10| MONTAZ 9 GID

) |

Obr. 3: Vicepfedmétové schéma sledu ¢innosti (Zdroj: pievzato z 3)
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1.6.3 Trojahelnikovai metoda navrhu rozmisténi odesilateli a
prijemcu

Hlavnim kritériem je zde hledisko nejkratsi cesty materidlu. Metoda je stavéna tak, aby

Vv

mista s nejintenzivnéjSim tokem materidlu lezela, leZela co nejbliZze u sebe. Pfi tvorbé

navrhu je tfeba postupovat nasledovné (3):

e piesuny materidlu zapsané v Sachovnicové tabulce ocislujeme sestupné podle

mnoZzstvi dopravovaného materidlu
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na papir s trojihelnikovou siti ptekreslime spojenim dvou vrcholl trojihelniku
nejveétsi objem prepravy. Vrcholy si oznacime piisluSnymi ¢isly odesilatele a
piijemce.

pak k ptijemci hleddme v tabulce nejvetsi objem prepravy a zjistujeme, zda ma
navaznost také s prvnim bodem. Pokud jej bohuZel nenajdeme a je-li objem
prepravy piilis velky, umistime tato dal$i mista do libovolnych sousednich
vrcholt, které sousedi s druhym bodem. V ptipad¢ Ze maji dalsi nejvétsi objemy
ndvaznost i s prvnim bodem zaneseme je do vrcholl trojihelniku, se kterymi je
spojen jak prvni tak i druhy bod.

postup opakujeme

1.6.4 Kruhova metoda rozmisténi odesilateli a piijemci

Metoda stejn¢ tak jako ta ptedchozi vychazi z pozadavku nejkratSiho materidlového

toku. Optimalizacnim kritériem je zde vSak na rozdil od pfedchoziho poZadavek, aby

soucet soucinll piepravovanych objemua materidlu a piepravni vzdélenosti byl minimalni

(3):

Z toho lIze vyvodit, ze prepravni vzdalenost je nepiimo imeérna objemu materidlu, ktery

je tieba premistit. ,,KaZdému objemu prepravovaného materidlu prislusi urcitd

vzddlenost mezi odesilatelem a prijemcem. Predpokldddame-li, Ze jedno misto md pevnou

polohu, pak geometrickym mistem druhého bodu je kruZnice se stiredem v poloze prvého

bodu o poloméru, rovnajicim se vypoctené vzddlenosti.“ (3, s. 32).

Postup pfi navrhu bude nasledujici (3):

stejné jako u trojuihelnikové metody si ze Sachovnice vypiSeme tabulku pfeprav,
ovSem s tim rozdilem, Ze provedeme soucet pieprav jak odesilatel, tak i
piijemci v obou smérech

po zvoleni vhodného méftitka ke grafickému ndvrhu a k dil¢im objemtim preprav
provedeme vypocet poloméri kruznic

ke kazdému pracovisti zakreslime na samostatny prasvitny papir kruznice (s

poloméry preprav, jichZ se toto misto ucastni), sttedy kruznic oznacime Cislem
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tohoto zédkladniho cisla odesilatele. Obvody téchto kruznic oznacime Cisly
piijemct, do kterych je pfeprava vedena

papiry roztiidime podle velikosti kruZnic

pak papiry na sebe pokldddame tak, aby se stfedy kruznic nachizely na obvodech,
které jsou oznaceny stejnym cislem, postupujeme od nejmensich kruZnic az po
nejvetsi

pokud nelze poloZit néktery stied na obvod kruZnice tak, aby byly stejné
oznacené, posuneme kruznice takovym zpusobem, aby nepiesnost v poloZeni
stted byla jen u velkych poloméri, kdeZto u malych poloméra by stfedy na
kruZnicich lezet mély

pokud existuje vice moznosti, jak kruznice poloZit, vybirdme varianty tak, aby

nedochézelo ke kiiZovani spojnic stfedl (tak aby se materidlové toky nekiiZily)

1.6.5 Dalsi faktory ovliviiujici rozmisténi pracovist’

Prestoze je materidlovy tok velmi dileZitym Cinitelem pifi ndvrhu rozmisténi pracovist,

neni zdaleka jedinym. V podminkéch, kdy je materidlovy tok znacné roztfiStény, je

tteba uvazovat i1 dalsi faktory jako (3):

1y

2)

3)
4)

5)

Pouziti stejného zafizeni nebo vybaveni tak, aby byla manipulacni zafizeni
vyuzivdna co nejvice, a aby byly manipulacni operace provadény co
nejefektivnéji, méla by vedle sebe byt umisténa pracovisté, kterd k obsluze
pouzivaji stejny druh manipulacnich prostiedk

Existence ndvaznosti na pomocné provozy, jinak feceno pomocné provozy by se
mély nachdzet blizko téch provozii hlavni vyroby, které obsluhuji (pf.:
nafad’ovna u obrobny)

VyuZzivani odborné kvalifikace pracovniki

Pouzivani jednoho prostoru tak, by se snizily investi¢ni i provozni ndklady. Je
tfeba pracovisté seskupovat i podle podobnych technickych naroka (klimatizace,
nosnost podlah, atp.)

Stupent vzdjemného ruseni - technologie vyroby, manipulace a kvalita produktu
mohou byt negativné ovlivnény provadénim jinych operaci (hlukem, chvénim,

Skodlivymi vypary, atp.)
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6) Organizacni hledisko - je vhodné seskupovat pracovisté i podle toho, do kterého
organiza¢niho celku v podniku nalezi

7) Vyhledovy stav vyroby - je potieba pocitat i s vyhledem do budoucna a je tfeba
tomu piizpusobit i dispozicni feSeni provozu

8) Velikost objemu piepravy - toto hledisko je potieba rovnéZ zahrnout do procesu

vybéru optimdlniho ndvrhu.
1.7 Procesni analyza

Tato analyza nebo jinak feceno graf pracovniho postupu je metodou slouZici
k zaznamendni jednotlivych f4zi procesu vyroby. Je urCena k popisu ucinnosti a
vykonnosti operaci obsahujicich vétsi podil presunu, ¢ekdni a prekdzek. Slouzi jako
ucinnd pomucka pfi ndvrhu nového layoutu. Procesni analyza zndzoriiuje jednak, jak po
sobé& jednotlivé Cinnosti ndsleduji, ale také jejich ¢asovy pribéch a celkovou dobu jejich
trvani. K ¢innostem, které se v procesni analyze vyskytuji, byly vyvinuty symboly
znazornéné v tab.2 niZe. Grafy pracovnich postupii muzeme zakreslovat i do
dispozic¢niho feSeni vyrobni plochy. Na trasach, po kterych se objekt pohybuje, jsou tak
zakresleny symboly jednotlivych ¢innosti, kontrol a prostoji. Metodou procesni analyzy
muzZeme zpracovavat i idaje o pohybu materidlu, piipadné polotovaru ve vyrob¢, jedna

se tak o diagram materidlového toku (6).

Zména tvaru nebo charakteristik

J/

O : :

{ Operace materialu, polotovaru, produktu

./

:> Transport Zména umisténi materialu.
polotovaru nebo produktu

Skladovani Planované shromazdovani materiali,

“ Neplanované shromazdovani

=y - ateriali. otovarn, soncasti
Y, Cekani material, polotovarii, soucasti a

\/ polotovari, souéasti a produkti

produkm

l:l Kontrola mnozstvi
:; Kontrola kvality

Tab. 2: Symboly pro procesni analyzu (Zdroj: pirevzato z 6)
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1.8 Diferencni analyza

Diferencni, nc¢kdy také nazyvanou GAP analyzu navrhl rakousky zakladatel

strategického fizeni Igor Ansoff. Tato analyza se skldd4 z nasledujicich kroki (1):

1) Popis aktudlniho stavu

2) Urceni cild, kterych mam byt dosaZeno (popis cilového stavu)

3) Urceni rozdilu (mezery) mezi aktudlnim a cilovym stavem

4) Navrh variant, kterymi by mélo byt cilového stavu dosaZeno (alternativni
strategie)

5) Zhodnoceni variant a vybér nejvhodnégjsi z nich

6) Cely postup opakujeme do té doby, nez je dosazeno poZadovaného cilového

stavu

,» Tato analytickd metoda (technika) patii mezi metody rozhodovéni a feSeni problémii,
jednd se o relativné snadnou metodiku ¢i postup, ktery miizeme aplikovat v situacich,

kdy dochazi k planovéani néjaké zmény* (1).
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2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE
SITUACE

V nasledujici kapitole pfedstavim spole¢nost, kterou jsem si vybrala pro feSeni
praktické casti a didle pak popiSu soucasnou situaci a problém, ktery tato spolenost

v soucasné dob¢ ma.
2.1 Piedstaveni spolecnosti FIMES, a.s.

Pro svou bakalédfskou prici jsem si vybrala spolecnost FIMES, a.s. Uherské Hradisté,
presnéji jeji slévarenskou cast, kterd je dcefinnou spolecnosti akciové spolec¢nosti
MESIT holding — jedna se o kapitdlové i technologicky provazané seskupeni celkem 13
firem svice nez 60 - ti letou tradici vyvoje a vyroby leteckych pfistroj,
radiokomunikaéni, vypocetni a méfici techniky, ploSnych spoji, pfesnych odlitkd,
forem, presnych strojnich souCdsti a ndstroji. VSechny dcefinné spolecnosti sidli
v jednom modernim integrovaném primyslovém komplexu, ktery se nachdzi ve mésté
Uherské Hradisté, na Sokolovské ulici, €.p. 573. Spolecnost FIMES, a.s. byla zaloZena
na pocatku roku 1993. Vedeni i velkd ¢4st d€lnikll patii mezi pokracovatele dspesné

prace provozu Slévarny a Nastrojarny ptivodni matetské spole¢nosti MESIT a.s. (15).

Mezi predméty ¢innosti této spolecnosti patii slévarenstvi, kovoobrdbéni, néstrojaistvi,
velkoobchod, specializovany maloobchod, c¢innost podnikatelskych, financnich,
organizanich a ekonomickych poradcl, testovdni, méfeni, analyza a kontroly,
zprostiedkovani obchodu a sluzeb, vyvoj, vyroba, opravy, dpravy a znehodnocovani
zbrani (15).

Firma vénuje trvalou pozornost zabezpecovani kvality vSech procesti a zdokonalovani
organizace. Od roku 1998 je spole€nost certifikovdna dle ISO norem (15).

Spolecnost jako takova je rozdélena na dva provozy a to na ndstrojarnu a slévarnu.
Néstrojarna se specializuje pfedevSim na vyrobu forem pro sloZité technické vylisky
z termoplastd, termosetli a gumy. Pro slévarnu FIMES a.s., ale i pro jiné slévarny vyrabi
formy na tlakové liti hliniku a zinku. Nedilnou soucésti vyroby jsou také formy na
voskové modely, nebot’ vyroba odlitkii piesnym litim je hlavnim produktem slévarny

této spolecnosti. K vyrobé tohoto provozu patii také mimo jiné i pfesné obrabéni odlitka
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na NC frézkach ve 3-5 osach jako i malosériova vyroba slozitych, vysoce presnych dilt
na téchto strojich. Odlitky nachédzi uplatnéni ve Spickovych strojirenskych oborech
(letectvi a astronautika, naviga¢ni a komunikacni technika, automobilovy primysl,
dopravni technika, zdravotnictvi, optika, apod.) viad¢ zemi celého svéta. Mezi
konkrétni piiklady vyrobkli muZzeme zafadit formy na klece valivych loZisek pro
renomované odbératele, spojovacky ocelovych kordid pro vyrobce pneumatik, ale i
mén¢ narocné formy pro vyrobu plastovych soucésti aut jako jsou kliky, drzaky opérek
hlav, rizné ptfihradky, apod. Tento provoz vyrobi ro¢né cca 80 — 90 novych forem (15).
Slévarna jak uz bylo feCeno, se zabyvd piedev§sim vyrobou odlitki metodou
vytavitelného, neboli presného liti. Pfesné odlitky jsou odlévany pfedevSim ze slitin
hliniku, déle z oceli nizko i vysoce legovanych (vCetn¢ korozivzdornych) a slitin médi.
PoZzadované vlastnosti jsou doklddany ptisluSnymi atesty, napi. chemické slozeni,
mechanické vlastnosti, kontrola povrchovych trhlin i vnitinich defekt odlitkii, RTG,
penetracni zkousky. K dispozici je i 3D méfici zafizeni. Hmotnosti vyrdbénych odlitkt
jsou vrozsahu 10 g -10 kg. Maximdlni rozmér odlitki je cca 600 x 450 x 450 mm,
tloustka stény min 1,3 mm. Vyrobni série se pohybuji od 10 do 10 000 kusa odlitkt.
Presnost odlitkil splituje poZadavky evropskych norem a normy pro letecky primysl.
Firma disponuje 3D tiskdrnou Dimensions SST, takZe je schopna vyrabét prototypové

modely i metodou Rapid prototyping (15).
2.2 Analyza vyrobniho programu

Jednd se o vyrobu presnych odlitkl ze slitin hliniku zaloZenou na metodé vytavitelného
voskového modelu. Tato metoda dnes zastdva klicovou pozici na poli modernich
technologii liti kovl a lze ji zaclenit mezi technologie near-netshape (produkty blizké
hotovym vyrobkiim), kdy se pfeména materidlu realizuje na tvary a rozméry, které jsou

velmi blizké hotovym vyrobkim (5).

Presné liti mizZzeme definovat jako technologii, kterd umoziiuje vyrabét tvaroveé slozité
soucasti, u nichz se ¢ast funkCnich ploch vyrédbi jiz pfi liti s takovou rozmeérovou
pfesnosti a s takovou drsnosti povrchu, Ze dokoncovani obrabénim jiZ neni nutné. U

ostatnich ploch, které je nasledné tfeba obrabét, jsou piidavky na obrabéni relativné
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malé a spotieba Casu na jejich odstranéni a s tim spojené ndklady jsou znatelné nizsi nez

u jinych zpisobi liti (5).

Pojeti piesnosti se neomezuje pouze na piesnost rozmérovou, ale jednd se také o
presnost, co se kvality povrchu a schopnosti reprodukovat komplikované tvary soucdsti

tyce (tzv. tvarovy detail) (5).
2.3 Technologie a pribéh vyrobniho procesu odlitku

Pro pochopeni problému, ktery spolecnost FIMES, a.s. v souc¢asné dobé¢ tizi je tieba
popsat si alesponl ve zkratce pribeh pracovniho procesu odlitku tak, aby byl vidét vliv

urcitych faktord na dany problém.

Jesté predtim nez zaCneme s vyrobou nového odlitku, je tfeba mit zhotovenou formu, ze
které pak ziskdvame voskovy model odlévaného dilu. Formy jsou obvykle vyrdbény na
CNC strojich z duralu. FIMES, a.s. zhotovuje tyto formy sama ve vlastnim provozu —

nastrojarné (12).

V samotné prvni ¢4asti vyrobniho procesu dochézi pravé k vyrobé voskového modelu.
Takovyto model vznikd tak, Ze se do formy nastavitelnym tlakem vstiikuji rozehiéaté
tzv. tvrdé vosky se stdlym definovanym smrSt€énim. Po ztuhnuti vosku ve formé je
forma manudlné rozebrdna na jednotlivé Casti a voskovy model je opatrné vyjmut. Do
formy mohou byt pfed vstiiknutim vosku vloZena také keramicka jadra, ¢i jadra
vyrobend z vodou rozpustného vosku. Tato jadra vytvoii nezaformovatelné dutiny
v odlitku ¢i tvary, jejichz klasické zaformovéani by vyZadovalo neimérné zvySeni
slozitosti formy. Keramickd jadra jsou odstranéna tryskdnim po odliti, vodou rozpustna

jadra se odstrani ve specidlni lazni (12).

Po ziskdni voskového modelu je model proméfen pracovniky kontroly a ndsledné
pfedan na pracovisté¢ Hrotovani, kde se manudln¢ zacist'uji stopy po delicich rovinach,

piipadné se opravuji drobné defekty na modelu (12).

Na dalSim pracovisti jsou jednotlivé voskové modely pfipojeny natavenim sty¢nych
ploch ke vtokové soustavé, kterd je zkompletovdna z jednotlivych ptfedepsanych

segmentl a je rovnéZ vyrobena z vySe zminéného vosku. Pro spojeni miZe byt pouZit i
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tzv. lepici vosk. V €asti vtokové soustavy je zasttiknuta kovova ¢ést, kterd déle slouzi
pro manipulaci s kompletem tzv. ,,stromecCkem®. Vtokova soustava zabezpeCuje pii
odlévani rozvod tekutého kovu do jednotlivych dutin, které vzniknou pozdé¢jsim
vytavenim voskového modelu a voskové vtokové soustavy ze skofepiny vzniklé

v obalovn¢ (12).

V obalovné jsou stromecky umistény na specidlni stojany. Stromecky jsou pak
namaceny do specidlniho odmasStovadla, které zabezpeci lepSi pfilnavost tekuté
keramické smeési na voskové modely. Po oschnuti odmasStovadla jsou jednotlivé
stromecky zavéSeny na zdvesy fetézového dopravniku, ktery dopravuje stromecky dle
pokyni fidiciho pocitac¢e obalovaci linky do dosahu obalovaciho robota. Stromecek je
postupné macen v tekutych keramickych smésich pifesné definovanymi pohyby
robotického ramene a vzapéti po nezbytném okapani je posypan v gravitacnich sypacich
urcitou frakci slévarenského pisku. Tim je vytvofena jedna vrstva budouci skofepiny a
zaves se stromecCky je premistén robotem na dopravnik suSiciho pdsma. Po zaschnuti
vrstvy (3-8 hodin) je tato operace 3-7x opakovana. Po provedeni celého
technologického postupu obalovani je zdvés pfemistén na vstupné/vystupni dopravnik.
Ze zavésu jsou jednotlivé stromecky manudlné sejmuty a jsou opct umistény na

pojizdné stojany (12).

Na téchto pojizdnych stojanech jsou skofepiny transportovdny na pracovisté
Vytavovani, kde je v bojlerklavu ze skofepin pomoci stlatené pary vytaven vosk.
K vytaveni vosku musi dojit teplotnim Sokem z diivodu rozdilné tepelné dilatace
keramiky a voskového modelu. Po vytaveni projdou skofepiny vizudlni kontrolou a

uloZi se do statickych regélti v Tavirné (12).

Pted samotnym odlitim se skoifepiny vkladaji do prubézné Zihaci pece, kterd zabezpeci
tfi procesy. Prvnim je vyhoteni zbytkli vosku v dutiné formy po vytaveni, druhym je
slinuti struktury keramiky a tfetim je pfedehfati formy na lici teplotu. Po dosaZeni lici
teploty jsou jednotlivé skofepiny umistény na lici pole, kde jsou plnény kovem
piipravenym v induk¢nich pecich z primarniho materidlu a legovacich a modifika¢nich
piisad. Z licitho pole jsou skofepiny pfemistény na kolejovy vozik, kterym jsou po
vychladnuti pfevezeny na pracovisté Apretace. Tady dojde napted na vibracnim stroji

k odstranéni skofepiny, pak je odstranéna vtokovéd soustava a nasledné je odlitek
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otryskdvan riznymi médii (korund, balotina, litinovy granuldt, nerezovy granulat, atd.)

nebo tlakovou vodou (12).

Po odstranéni zbytkli skofepin jsou odlitky podrobeny vizudlni kontrole na pracovisti
Kontrola. Pokud je odlitek bez viditelnych vad, miiZze byt pfemistén do expedi¢niho
skladu. VétSina odlitki je ale navic jesté zuSlechtovana kalenim, kalibrovana, ptipadné
podrobena dalSim operacim jako je penetracni zkouska, pro odhaleni pfipadnych trhlin

nebo testovani vnitini struktury odlitku pomoci RTG zatizeni (12).

2.4 Vymezeni materialového toku ve spole¢nosti FIMES, a.s.

Materidlovy tok ve spole¢nosti FIMES, a.s. je zna¢né¢ diskontinudlni, nebot’ tato
spolecnost se zamé&fuje, jak jiZ bylo uvedeno vySe, predev§im na zakdzkovou vyrobu.
Cely materidlovy tok se tak odviji aZ na zdklad¢ piijaté zakdzky. Z tohoto hlediska by
bylo velmi nepfesné urCovat pritbéh materidlového toku mezi jednotlivymi pracovisti,
co se prepravovaného mnoZstvi materidlu tyce, jednalo by se totiZ o prosté primérovani
kumulovaného ro¢nitho mnozstvi a vysledné udaje by tak byly velmi zkreslené, a to také
kvali tomu, Ze kazdy vyrobek (zakazka) je znacné specificky — jind velikost, jind vaha,
jiné mnoZzstvi, které 1ze na daném dopravnim prostiedku piepravit. Pro piehled niZe

uvadim cely pribéh materidlového toku ve slévarné spolecnosti FIMES, a.s.
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Obr. 4: Materialovy tok ve slévarné spole¢nosti FIMES, a.s. (Zdroj: upraveno dle 12)

2.5 Analyza materialového toku

V soucasné dob¢ nejvétsim logistickym problémem, ktery trapi spolecnost FIMES, a.s.
jsou kvalitativni ztraty, které vznikaji na kiehkych skofepinach, pii manipulaci s nimi a

pfi jejich prepravé mezi jednotlivymi pracovisti.

Problémem neni zkréceni doby pfepravy skofepin nebo zkriceni doby jejich suSeni, ale
spiSe zefektivnéni v tom smyslu, aby pfeprava téchto kiehkych skofepin byla co
nejbezpecnéjsi. Jinak feCeno navrZeni trasy a transportniho prostiedku tak, aby doslo
k minimalizaci kvalitativnich ztrdt na polotovaru a tak ve vysledku 1 na findlnim
produktu. Pro analyzovédni souCasné situace jsem niZe zakreslila do Sachovnicové
tabulky, viz. tab. 3, vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti, které musi vozik se
skofepinami pii cesté k bojlerklavu absolvovat. Dale pak pro komplexni rozbor celého

problému pouziji diferencni analyzu.
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Mezisklad Mezisklad Hlavni Rucniobalovna  Sklad
z pracovisitéys na—»  Obalovna Chodba e e . . . . Bojlerklav
strometka 2 stromecka 1 chodba skofepin vytavovani

Mezisklad strometki 2

Mezisklad strometkd 1

Hlavni chodba

Ruéni obalovna skofepin

Sklad vytavovani

Bojlerklav

Tab. 3: Sachovnicova tabulka dopravnich vzdalenosti v m (Zdroj: vlastni zpracovani)

2.6 Diferencni analyza

Popis stavajici situace:

Kiehké skotepiny jsou v soucasné dob¢ prevazeny rucné na manipulacnim voziku, na
layoutu niZe vyznacenou trasou z pracovist¢ Obalovna na pracovisté¢ Bojlerklav. Jeji
presny pribéh pies jednotlivd pracovisté vcetné vzdalenosti mezi nimi lze vidét vyse

v tabulce 3. Pfi sou¢tu hodnot z tabulky 3 mtiZzeme vidét, Ze dand trasa méii 53 m.
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Obr. 5: Materialovy tok v problematické ¢asti slévarny (Zdroj: upraveno dle 12)
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2.6.1 Analyza problému

Cestou ze SuSdren musi dé¢lnik, ktery se skofepinami manipuluje piekondvat fadu

prekazek:

1) V prvni fad¢ je problémem samotnd trasa, kterou musi délnik s manipulacnim
vozikem pfi prevozu z obalovny k bojlerklavu absolvovat, viz. vySe. Na této
trase jsou vSechny dvefe, kterymi musi projet na ru¢ni otevirdni viz. obr. 5.
Neboli, délnik ptijede s vozikem ke dvefim, otevfe si je, projede jimi a pak se
musi vrétit, aby je zaviel. Cestou tento proces, neZ k bojlerklavu pfijede,
absolvuje celkem Ctyfikrat. V dobé, kdy se d€lnik vraci, aby dvete zavfiel, nebo
naopak otevfel, manipula¢ni vozik i se skofepinami stoji volné¢ na chodbé
piipadné jinde, kde je pomérné velky provoz a tudiZ hrozi nebezpeci, Ze néktery
z prochdzejicich o ni¢im nechrdnény vozik zavadi a dojde otfesu, ktery zptisobi
prasknuti skofepiny, pfipadné naruSeni jejitho hrdla, coZz md pochopitelné

negativni vliv na kvalitu findlnitho produktu.

Obr. 6: Stavajici dvere (Zdroj: upraveno dle 12)

2) V dalsi fad¢ je problém také v samotné konstrukci voziku viz. obr. 6 niZe. Jedna

se o celokovovy vozik bez odpruzeni o vySce 1600 mm, délce 1350 mm a Sitce
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745 mm. Tento vozik ma tfi tvrdd kovo-plastovd kolecka o praiméru 100 mm.
Kolecka jsou tii z toho ditvodu, aby se s nim sndze manipulovalo a zaticelo, ale
vzhledem ke kiehkosti skofepin neni jeho konstrukce ani tak uplné€ idedlni.
Nutno také dodat, Ze skofepiny nejsou na voziku nijak chranény, jsou pouze
zavéSeny na kovovych ramenech a tudiZz vystaveny veSkerym nepfiznivym
vngj$Sim vlivim vyplyvajicim z pohybu osob a dalSich napf. manipulacnich

prostfedkil v jejich okoli.

Obr. 7: Vozik pro piepravu skofepin (Zdroj: prevzato z 12)

3) Dalsim faktorem, ktery md negativni vliv na vyslednou jakost findlniho
vyrobku, je i povrch, po kterém vozik se skofepinami jezdi. Jednd se o
dlazdénou podlahu s rozmérem dlazdic 100 mm * 100 mm, kterd v dusledku
svého stéfi, opotifebeni (C4steCnd absence sparovaci hmoty, odStipnuté kousky
dlazdic) a plsobeni dalSich faktord, neni uZ zcela rovnd, coZ v kombinaci
s nevhodnou konstrukci manipulaéniho voziku, na vysledné kvalit€¢ vyrobkil
rovnéZ neprida.

4) Poslednim dil¢im problémem je také ten fakt, Ze s vozikem nemiiZu projizdét
libovolné pies vSechna pracovisté, piestoZze by se tim vyrazné zkrétila prepravni

trasa, at’ uz z divodu nedostate¢ného prostoru, ktery by prijezd manipulacniho
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voziku umoZznoval, nebo zdivodu znacné rozdilnych teplot na urcitych
pracovistich (klimatizované vs. neklimatizované prostory), které skofepinam

rovnéZ neprospivaji.
Stanoventi cilti diferencni analyzy:

1) Hlavnim cilem je sniZeni kvalitativnich ztrdt na pfepravovanych skotepinach
2) Mezi diléi cile vyplyvajici z cile hlavniho pak patii primarn€ ochrana skofepin
na voziku, zjednoduSeni manipulace s vozikem, a usnadnéni otevirani dvefi pii

prajezdu voziku po dané trase.
Urceni mezery mezi aktudlnim a poZadovanym stavem:

1) Optimalizovany manipulacni vozik pro pfevoz skofepin
2) Konstrukéné 1épe feSené otevirani dveti

3) Kovalitné¢jsi podlahova krytina

Dalsi casti této analyzy je navrZeni alternativ potfebnych k dosaZeni poZadovaného
cilového stavu. ProtoZe se jednd uz o samotny navrh konkrétnich feSeni, popisi je az

v dalsi kapitole, tj. v kapitole 3.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI, PRINOS NAVRHU
RESENI

V této Casti prace se zam&fim predevSim na konkrétni feSeni daného vySe popsaného
problému. Budu tak pokracovat v diferen¢ni analyze, kterou jsem zacala v predchozi

7z w2z

kapitole. Vyuziji poznatkli shrnutych jak v analytické tak v teoretické Casti této prace.
3.1 Navrhova ¢ast diferencni analyzy

V ndvrhové ¢ésti diferencni analyzy jde predev§im o navrZeni alternativ pro dosazeni
cilového stavu. Budu vychézet z predchézejici kapitoly, kde jsem zjistila, Ze jednim
z davodi, které zptisobuji kvalitativni ztraty na skofepinach je samotnd trasa, po které
musi vozik jezdit, respektive podminky, kterym tady musi ¢elit. Dale tedy popisi feSeni
dvefti tak, aby byla manipulace s nimi, co nejjednodussi a nedochézelo tak k tomu, Ze
manipulaéni vozik stoji v prostorech, které k tomu nejsou urceny a je tak vystaven

nepfiznivym vnéjsim podminkam.
3.1.1 Automatické dveie

Po konzultaci se spole¢nosti FIMES, a.s. jsem vyhodnotila, Ze by bylo nejlepsi, aby
byly stavajici dvoukiidlé rucné otevirané dveie o rozmérech prichodu 1970%1440
mm(pro predstavu zndzornéné na obr. 6), umisténé na trase, po které manipulacni vozik
k bojlerklavu jezdi, nahrazeny dvefmi, které by se oteviraly a zaviraly automaticky. Za
timto ucelem jsem poslala pfiblizné¢ desitku poptavek alternativnim dodavatelim.
Dodavatele jsem hledala na zdklad¢ internetového prizkumu s pfihlédnutim
k referencim, které jsem o danych spolecnostech ziskala. Ve vysledku nejlépe vychazi
nabidka od spole¢nosti Manusa CZ s hlavnim sidlem v Mikulové, kterd je zastupcem
Spanélské spolecnosti Manusa, vyrobce automatickych dvefi doddvanych do vice nez
padesati zemi svéta. Obchodni zdstupce této spole¢nosti se mi ozval hned po odeslani
poptavkového formulafe a cenovou nabidku mi zaslal do dvou dnd. Standardné se
takové dvete doddvaji se sklenénou vyplni, my jsme se ale se spole¢nosti FIMES, a.s.
domluvili, Ze jako vypli zvolime sendvi¢ovou desku s PU jadrem. Hlavnim divodem

je, ze v okoli dvefi se manipuluje s ptedméty, které maji pomérné ostré hrany, at’ uz se
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jednd o samotny vozik, na kterém se skofepiny pievdzi nebo o ostatni objekty
v blizkosti, a pokud by doSlo ke kontaktu tfeba i1 s velmi tvrdym kfemikovym sklem,
zcela jiste¢ by doSlo kjeho roztfisténi. Cena pfitom zlstidvd srovnatelnd s dveifmi
celosklenénymi. Castka, za kterou mi byly tyto automatické centrdlni dvoukiidlé
posuvné dvefe od spolec¢nosti Manusa CZ nabidnuty, pfi odbéru 1 ks ¢ini 56 700 K¢ bez
DPH s tim, Ze doprava a montdz se pohybuje kolem 3000 K¢ bez DPH a pfi odbéru vice
ks je mozné domluvit slevu. Schéma téchto automatickych dvefi mizeme vidét na obr.
7. Dvete o stejnych rozmérech prichodu jako dvete stavajici by byly v piipadé zdjmu
dodany do 4 tydnli od objedndni s tim, Ze je tfeba zaplatit piedem zdlohu ve vysi 50 %
z kone¢né ceny. Zaruka za vady je standardni, tj. 24 mésicii. Vice informaci ke dveiim

1ze nalézt v piiloze na konci préce.

180

o701
1 1erl |

I

Obr. 8: Navrh automatickych dvefi (Zdroj: vlastni zpracovani)

3.1.2 Manipulaéni vozik vs. podlahova krytina

Pfi optimalizaci manipula¢niho voziku jsem zjistila, Ze lze skloubit feSeni dvou
problémt do jednoho. A to zlepSeni manipulacniho voziku s vyménou stavajici
nevyhovujici podlahové krytiny. Problém nevyhovujici stavajici krytiny vyfeSim tak, ze
na manipulacni vozik budou misto stavajicich kovo — gumovych kolecek o priméru 100

mm piidélana kolecka s pneumatikou o priméru 200 mm. Konkrétné jsem zvolila
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pojezdova kola AVO — oto¢nd s brzdou, jejichZ cena se pohybuje kolem 635 K¢ bez
DPH. Takovyto pramér kolecCek by mél snadno ptrekondvat nevyhovujici podlahovou
krytinu, tj. spary, odstipnuté dlaZzdice a piipadné i jiné nedostatky. Navic se jednd o
pfizptsobi. Tim, Ze jsou kolecka mék¢i, zdaroven docilime urcitého odpruZeni voziku,
takZe dosdhneme také toho, Ze se skofepiny kvuli otfesim zplisobenym piejezdem
tvrdych kovo — gumovych kolecek po dlazdicich nebudou tak ,,drkotat* a omezi se tak
opadavani zrn ostfiva z jejich povrchu, které ve vysledku zpiisobuje zhorSenou jakost u
findlnich vyrobki. Stabilitu manipulacniho voziku navic zvySim také tim, Ze na néj
misto tif kolecek pridélam kolecka 4. Na rozdil od kolecek stavajicich budou navic
vSechna kolecka oto¢nd s brzdou, takZe bude manipulace s vozikem mnohem
jednodussi. Pokud bude mit manipulacni vozik Ctyfi koleCka, nebude tak mit délnik
problém s vozikem snadno manipulovat jak v obalovné tak i jinde na pracoviStich a

pfedevSim pak pfi transportu skofepin po dané trase.

Dalsi zménou je, Ze jsem navrhla odstranéni krajnich kovovych hroti, na kterych jsou
skofepiny zavésSeny, z kazdého patra voziku a to z Celni a ze zadni strany (Celni stranou
je mySlena ta, ze které je vozik taZen, resp. tlaCen). Timto krokem jsem sice omezila
celkové mnozstvi skofepin, které nyni vozik bude moci prevdzet, ale to relativné
minimdlné - doSlo k odstranéni Sestndcti hrotli z celkového plivodniho poctu 96, navic
tak zabranim tomu, aby dochézelo k narazu boc¢nich skoiepin (z ¢elni a ze zadni strany)
do ¢ehokoliv pfi manipulaci s timto vozikem. Je tfeba rovnéZz zdUraznit, Ze i kdyz doslo
ke sniZeni poctu skofepin, které vozik bude moci pievést, vozik v praxi nikdy nebyva
pIn¢ naloZen, tudiZz je toto sniZeni piepravované kapacity pouze relativni. Abych
zamezila poSkozeni skofepin v piipadé, ze by vozik do néceho vrazil z bocnich stran,
navrhla jsem sklopné zéabradli, které v ptipadé€, Ze skotfepiny piesahuji ptes okraj voziku,
tak jak miZeme videét napf. v analytické casti této prace na obr. 6, muize de¢lnik
jednoduse sklopit. V ptipadé, Ze by tedy doslo k ndrazu z boc¢ni strany, narazi vozik do

zébradli a nikoli pfimo do skofepiny tak, jak je tomu nyni.

Pro zhotoveni zédbradli jsem zvolila trubku o priméru 30 mm, jekl o rozmeérech
30*15*2 mm a pant, ktery by se nechal vyrobit na miru, k upevnéni kole¢ek budou

pouZzity plotynky, vSe z Zeleza. ProtoZe se budou na vozik navarovat panty, bude tfeba
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jej po optimalizaci povrchové upravit. Po doporu¢eni odbornika z lakovny jsem zvolila
jako povrchovou tpravu pozinkovéni, pokud bychom totiZ vozik nechali nalakovat

barvou, mohla by se skofepinami seskrabat.

Vozik je navrzen, aby m¢l nosnost 300 kg tak, jak spolecnost poZadovala. Nechala jsem
si zpracovat cenovou nabidku na udpravu stdvajicich vozikli od spole¢nosti FAMES,
spol. s.r.o. z Tupes a vysledna cena v€etné vymény kolecek bez povrchové tpravy ¢ini
7 700 K¢ bez DPH. Povrchovou tpravu Zarovym zinkovanim by zabezpecila spole¢nost
ROSMA z Uherského Brodu, cena této povrchové tpravy by na jeden vozik Cinila
pfiblizn¢ 684 K¢ bez DPH, podrobngjsi informace jsou niZze vtab. 3. Navrh

optimalizovaného voziku se vSemi Upravami je rovnéZ niZe na obr. 8, dalsi pohledy na

vozik, viz. ptiloha na konci préce.

POLOZKA KS CENA [K¢ bez DPH] CELKEM ZA MNOZSTVI [KE bez DPH]

pant 2 390 3120
zdbradli 4 230 920
plotny na koletka 4 180 720
kolecka 4 635 2540
prace 1 400 400
zinkovani 1 684 684
celkem 8384

Tab. 4: Kalkulace optimalizovaného voziku (Zdroj: vlastni zpracovani)

Obr. 9: Optimalizovany manipula¢ni vozik (Zdroj: vlastni zpracovani)
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3.2 Zhodnoceni navrhu

Veskeré zmeény, které jsem navrhla, jsou koncipovany tak, aby byly feSenim co
nejekonomictéj$im, ale zdrovenn dlouhodobym, tedy kvalitnim. Jednd se predevsim o

pouziti kvalitniho materiélu.

Celkova suma, ktera by byla tfeba na zautomatizovani vSech dvefi, tj. péti, kterymi musi
vozik pii cest€¢ z pracoviste Obalovna do pracovisté Bojlerklav projet ¢ini na zdklade
propocti z nejvyhodnéjsi nabidky piiblizn¢ 5 * 56 700 K¢, tedy 283 500 K¢, pokud
pfipo¢teme montdz 15 000 K¢, vyslednd cena je 298 500 K¢ bez DPH s tim, Ze lze
vyjednat urCitou slevu za odbér vice ks zbozi. Tato sleva zavisi na vyjednavacich
schopnostech obchodnika spole¢nosti FIMES, a.s. a na zkuSenostech, kterou spole¢nost

Manusa CZ s touto spole¢nosti ma.

Celkové nédklady na optimalizaci vS§ech manipulacnich vozikd, kterych je v soucasné
dob¢ 48, by se mély podle cenovych odhadl od spole¢nosti FAMES, spol. s.r.0. a od
spolecnosti Rosma pohybovat kolem 402 432 K¢ bez DPH.

Pokud by spole¢nost neméla dostatecné finance k tomu, aby zrealizovala obé varianty
na zlepSeni této casti vyrobni logistiky, doporucila bych minimalné realizaci
optimalizace manipula¢nich vozikd, kterd je zhlediska kvalitativniho dopadu na

skofepiny a ve vysledku i na konecné produkty dulezitéjsi.

3.3 Ekonomicka navratnost

Ztraty na skofepindch zplsobené nevhodnym transportem ¢ini podle vedouciho
obchodniho odd¢leni piiblizné 0,38 % z mési¢niho objemu vyroby spolecnosti FIMES,
a.s., ktery v sou€asné dob¢ €ini 6,5 mil K& bez DPH. Po pifepocteni zjistime, Ze tato

ztrata ¢ini 24 700 K¢ bez DPH mési¢né a tedy 296 400 K¢ bez DPH rocné.

Pokud by doslo k realizaci celého mnou navrZzeného feSeni, tj. vyménily by se dvefte, a
zéroven by se provedla i potiebnd zlepSeni na stavajicich vozicich, jejichZz souhrnné
ndklady ¢inf ptiblizn€ 700 932 K& bez DPH, byla by doba ndvratnosti ptiblizn€ 2 roky

a 5 mésicu.
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3.4 Piinosy navrhu

Pokud by spole¢nost FIMES, a.s. zrealizovala vySe uvedené optimalizace v rdmci dané

¢asti vyrobni logistiky, mohla by ocekdvat tyto piinosy:

e ZlepSeni kvality polotovarti i findlnich vyrobku
¢ SniZeni poctu reklamaci
e Uzivatelsky pfijemné;si prostiedi pro zaméstnance

® Bezpecnéjsi prostiedi pro zaméstnance
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Zavér

Cilem této prace bylo navrhnout feSeni ¢asti vyrobni logistiky ve spole¢nosti FIMES,
a.s., presnéji optimalizovat tsek mezi pracovisti Obalovna a Bojlerkldv, kde dochazi

7z w2z

k ptesunu kiehkych skotfepin. Tento cil se mi podatilo v praktické ¢asti té€to prace splnit.

s vz

Na zdklad¢ poznatkli shrnutych v teoretické Casti jsem navrhla dvé varianty, jak tento
usek optimalizovat. Prvni variantou je vyména soucasnych dveii za nové, automatické.
Druhou pak ndvrh optimalizovaného manipula¢niho voziku. Optimalizovany vozik je
z hlediska dopadu na findlni vyrobky primarni, proto bych spolecnosti doporucovala
realizovat predevSim tuto variantu. V piipad¢ jeji realizace by spolecnost mohla
ocekdvat zvySeni kvality findlnich vyrobku, z toho plynouci sniZeni poctu reklamaci,
vice spokojenych zdkaznikt a dal$i piinosy, které vyroba vysoce kvalitnich produktl

prinasi.

Spolecnosti bych navrhovala, aby se ddle zam¢tila na optimalizaci zbyvajicich cca 2/3
materidlového toku, jejichZ feSeni nebylo predmétem této prace tak, aby dand opatifeni
napomohla ke zvySeni kvality findlnich vyrobkd, protoZe piedev§im diky tomu bude

spolecnost schopna obstét na poli svétové konkurence.

Vedoucim obchodniho utvaru spole¢nosti FIMES, a.s. mi bylo zaroven pfislibeno, Ze
mnou uvedené ndvrhy budou v nejbliZ$i dob¢ projedndny na zasedani spolecnosti, takze
predpokladdm, Ze nezlstane jen u ndvrhd, ale Ze tato prace dostane moZnost skutecn¢ se

realizovat.
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m a N us a @ Automatické vstupni dvere

p-Vankovd

Uherské Hradisté

Mobil:

E-mail.:vankovamisa @seznam.cz

Véc: CENOVA NABIDKA &.049-se-13 Datum: 21.3.2013

ViéZend pani Vankovd,

na zdkladé¢ poptdvkového formuldte (e-mail 19.3.) byla vypracovana cenova nabidka na automatické vstupni dvete do interiéru.

Pi'edmét nabidky:

Rozmér:

Pohon ACTIVA:

Bezpecnostni prvky:
Automaticky zamek:
Ovladaci panel:
Provozni rezimy:

Zalozni baterie:
Posuvné kridla:
Fixni kiidla:
Ridici jednotka:
¢teckuapod.
Radar:

Vyplii:

Barva:

Cena za vySe uvedené:

Doprava a montaz (UH):

Automatické dveife MANUSA, centralni posuvné dvoukridlé

- stavebni otvor: 1470 x 1970 mm
- prichozi otvor: 1470 x 1970 mm

ANO, vyska pohonu 100mm Elevatlon
Nosny profil s kompletnim krytem, e

o s s . L1 Verlical sectio
fidici jednotkou, motorovou jednotkou ertical section

a pfenaSecimi rameny na poh.kiidla.

ANO

ANO

ANO, multifunkéni (OPTIMA) U | IS || i |

- automaticky

- trvale otevieno

- zamCeno

- jednozmérny

ANO, integrovana pro nouzovy rezim
ANO, 2ks

NE

16-ti bit mikroproces, pfipojeni na EPS,

Floor plan

ANO, 2ks SSpR1
kompaktni deska, plna, omyvatelna

dle RAL

PL (Claar whth |

56 700,- K¢
3 000,- K¢

CENA CELKEM za dilo 61 200,- K¢ bez DPH, véetné dopravy a montaze.

Samoziejmosti nasich doddvek jsou sluzby pro zdkaznika: technické poradenstvi pfi realizaci zakdzky , stavebni pfipravenost ,
servis zdruéni i pozdruéni , zvyhodnéné servisni podminky pii podpisu smlouvy o udrzb¢ atd. Veskeré ndmi doddvané vyrobky
spliiuji zdkon €.22/1997 Sb. ,,0 technickych poZadavcich na vyrobky* a jsou vybaveny povinnou dokumentaci , kterd vyplyva
z vySe uvedeného zdkona i pfedpisi souvisejicich.

Termin dodani:
Zaruka:

Platebni podminky:
Platnost nabidky:

S pozdravem

Jan Sedlacek
obchodni oddéleni

4 tydny od datumu objednani
24mésict

50% akontace

6 mésict.

wWww.manusacz.com

m a n U S a @ 1€0: 67501869, DIC: CZ7608104075



Priloha 2: Optimalizovany vozik z vice pohledi

obr.1: Pohled z ¢elni strany obr.2: Pohled z ¢elni strany
— oteviené zdbradli - zaklopené zédbradl{

obr.3: Pohled shora



Priloha 2: Optimalizovany vozik z vice pohledi

Obr.4: Pohled z boku - oteviené zabradli

obr.5: Celkovy pohled — oteviené zdbradli



